Product Training
Workbook

Automatisierungsbaukasten MOVI-C®
Softwaremodul MOVIKIT® FlyingSaw

Parametrierung und Diagnose

C141

DRIVE ACADEMY”



© SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG

Urheberrecht

Die Vervielfaltigung der Trainingsunterlagen fir nicht genehmigte
Zwecke sowie die Weitergabe, Verwertung und Mitteilung ihres
Inhalts an Dritte ist nicht gestattet. Zuwiderhandlungen verpflichten
zum Schadenersatz. Die von SEW-EURODRIVE wéhrend der Trainings
zu Ubungszwecken zur Verfligung gestellte Software darf weder
entnommen noch ganz oder teilweise kopiert oder in sonstiger, nicht
genehmigter Weise nutzbar gemacht werden.



oo

Haftungsausschluss

Die vorliegende Trainingsunterlage erganzt die bei SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG vorhandenen
Dokumentationen. Sie wurden als informierende, trainingsbegleitende Unterlagen nach bestem Wissen und
Gewissen erstellt.

Die vorrangige Beachtung der Betriebsanleitungen der in der Trainingsunterlage genannten Gerate ist
Grundvoraussetzung fur den sicheren Betrieb. Es gelten die darin genannten Sicherheitsbestimmungen.

Fir Personen-, Sach- oder Vermdgensschaden, die wegen Nichtbeachtung der Betriebsanleitung entstehen,
Ubernimmt SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG keine Haftung. Die Sachmangelhaftung ist in solchen Fallen
ausgeschlossen.

Stellen Sie sicher, dass die Betriebsanleitungen den Anlagen- und Betriebsverantwortlichen, sowie Personen, die
unter eigener Verantwortung am Gerat arbeiten, in einem leserlichen Zustand zuganglich gemacht wird.

Ziele dieser Trainingsunterlage
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Bei Fragen oder fir Anregungen steht Ihnen das Produkttraining gerne zur Verfliigung.
SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG
Ernst-Blickle-Str. 42
D-76646 Bruchsal

Tel. +49 (0)7251 75-3911
www.driveacademy.sew-eurodrive.de

Bedeutung der Symbole:

Bedienungshinweise

Information

Sicherheitsrelevante Informationen
Tipp

Diagnose und Fehlersuche
Praktische Aufgabe

Zusatzliche Dokumentation

Q6006

Produkttraining 07.10.2024






1 Vorstellung 1
11 Applikation fliegende Sage 2
1.2 Trainingsmodell 3
2 Projektaufbau und Grundinbetriebnahme in MOVISUITE®
2.1 Projektaufbau 5
2.2 Grundinbetriebnahme Master und Slave-Achse 6
3 Konfiguration Master-Achse (Axis1_Master_Feed) 9
3.1 Softwaremodul MOVIKIT® Gearing zuweisen 10
3.2 Feldbus-Schnittstelle aktivieren 11
4 Konfiguration Slave-Achse (Axis2_Slave_Saw) 12
4.1 Softwaremodul MOVIKIT® FlyingSaw zuweisen 13
4.2 Master/Slave Verbindung konfigurieren 14
4.3 Feldbusschnittstelle aktivieren 15
5 Generierung IEC-Projekt und Start IEC-Programm 16
5.1 Feldbus des MOVI-C® CONTROLLER konfigurieren 17
5.2 IEC-Projekt erstellen 17
5.3 MOVI-C® CONTROLLER lizenzieren 19
6 Ansteuerung liber Prozessdatenmonitor 22
6.1 Prozessdatenmonitor 6ffnen und bedienen 23
6.2 Fliegende Sage mit Schnittlangensteuerung 24
6.2.1  Funktion testen 25
6.2.2 FlyingSaw Monitor aktivieren und beobachten 32
6.2.3 Trace-Aufzeichnung durchfiihren 33
6.3 Fliegende Sage mit Schnittmarkensteuerung 38
6.3.1  Funktion testen 39
6.3.2 Trace-Aufzeichnung durchflihren 42
Produkttraining 07.10.2024






Workbook Schritte

Workbook-Schritte

UHX454

Axis1_Master_feed Axis2_Slave_Saw

Vorstellung

Projektaufbau und Grundinbetriebnahme in MOVISUITE®
Konfiguration Master-Achse (Axis1_Master_Feed)
Konfiguration Slave-Achse (Axis2_Slave_Saw)
Generierung IEC-Projekt und Start IEC-Programm
Ansteuerung liber den Prozessdatenmonitor
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1 Vorstellung

Ziele: =  Die Applikation fliegende Sage mit Schnittlangensteuerung kennen
= Die Systemkonfiguration mit Trainingsmodell und eingesetzter Software kennen

F—"

Axis1_Master_feed Axis2 Slave Saw
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1.1 Applikation fliegende Sage

A]IH ‘:3! B(I I’\h

ODR

Applikation: Eine gangige industrielle Anwendung fiir das MOVIKIT® FlyingSaw gibt es in der
holzverarbeitenden Industrie. In dem Anwendungsbeispiel werden Pressspannplatten mit groRer Lange
auf Lange geschnitten. Das Softwaremodul steuert den Antrieb flir den Vorschub des Sageschlittens
entlang der Langsachse.

Antrieb Vorschub Material
Der Antrieb des Materialvorschubs ist haufig nicht Teil der SEW Antriebslésung. Im Standardfall
wird die Materialgeschwindigkeit nur Uber den externen Geber erfasst. Fiir das Workbook ist
dieser Aufbau zu hardwareabhangig. Daher wird hier zur Simulation des Materialvorschubs statt
eines externen Gebers eine SEW-Achse verwendet.

Antrieb Vorschub Sageschlitten

o] o]

Antrieb Vorschub Sage
Dieser Antrieb wird nicht vom Softwaremodule MOVIKIT® FlyingSaw angesteuert. Zur
Vereinfachung ist er im Anwendungsbeispiel vernachlassigt.

Externer Geber: Der externe Geber liefert die Geschwindigkeit des Materials.

Schnittlange
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1 Vorstellung

1.2

Trainingsmodell

e

iy

(= )

Antrieb Antrieb
Vorschub Vorschub
Material Sageschlitten

Achse 1 = Axis1_Master_Feed Antrieb mit Motorgeber => MOVIKIT® Gearing
Achse 2 = Axis2_Slave_Saw Antrieb mit Motorgeber => MOVIKIT® FlyingSaw
Achse 3 = nicht verwendet

Software:

MOVISUITE® 2.40

= |[EC-Editor 3.5.18.2

=  MOVIKIT® Gearing V8.0.41.200

=  MOVIKIT® FlyingSaw V8.0.40.200

Hardware:

2 x MOVIDRIVE® modular oder system oder technology, Doppelachse ist ebenfalls maglich.
2 x Syncron- oder Asynchronmotor mit Geber. Gemischt ist ebenfalls mdglich.

1 x MOVI-C® CONTROLLER UHX...Alle Klassen sind mdglich

Falls das Schulungsmodell nicht zur Verfiigung 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 Verfiigung steht, missen die Achsen in Simulation betrieben
werden.

Produkttraining
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2  Projektaufbau und Grundinbetriebnahme in MOVISUITE® _

2 Projektaufbau und Grundinbetriebnahme in MOVISUITE®

Ziele: =  Projekt aufbauen und Grundinbetriebnahme der Achsen durchfiihren kénnen

Axis1_Master_feed Axis2_Slave_Saw

SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG
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2  Projektaufbau und Grundinbetriebnahme in MOVISUITE®

2.1 Projektaufbau

1. Neues Projekt erstellen

Planning

Test_Flying_Saw n

uhx65

m

EAxisLMaster_Feed AxisZ_Slave_Saw
4

II‘ Erstellen Sie ein neues Projekt aus dem Netzwerk-Scan und speichern Sie es unter den Namen
Test_FlyingSaw ab.

2. Achsen in Auslieferungszustand versetzten

@MOVlSUlTE@ I-EE|. Test_Flying_Saw.msproj

> Axis1 Master Feed — 02

Parameter Explorer Gerdteparameter zuriicksetzen X

= Gerdteparameter zurlicksetzen

4 Gerate-Eigenschaften

Auslieferungszustand
P Gerdtedaten

k  Kommunikation
Betriebsstundenzihler zuricksetzen

4 Grundeinstellungen
Berechtigungen
Standby-Betrieb
Zusatzfunktionen

Wirkarbeitszahler zuriacksetzen

Gerdtebezeichnung zuricksetzen

Datensicherung

II‘ Fiihren Sie fiir jede Achse einen Auslieferungszustand durch.

@ Vergeben Sie die Namen fir die Achsen genau wie hier im Workbook.

Wichtige Hinweise:

= Die Namen der Achsen dirfen keine Leerzeichen zwischen den Wortern enthalten. Leerzeichen
zwischen Wortern flihren zu Problemen im IEC-Editor.

Achse 1 Axis1_Master_Feed
Achse 2 Axis2_Slave Saw

= |hr Projekt sollte die Steuerung und 2 Achsen umfassen. Bei mehr als zwei Achsen bitte alle
anderen Achsen abklemmen.
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2  Projektaufbau und Grundinbetriebnahme in MOVISUITE® _

= Die Linke ist die Master-Achse mit MOVIKIT® Gearing und die rechte Slave-Achse mit MOVIKIT®
FlyingSaw.

= Stellen Sie sicher, dass sich die Master-Achse an der ersten Position befindet (links von allen
Slave-Achsen).

Grundinbetriebnahme Master und Slave-Achse

In dieser Beispielapplikation werden die Master- und Slave Achse mit den gleichen Parametern in
Betrieb genommen. Fihren Sie die folgenden 3 Schritte fur die Master-Achse und die Slave-Achse
durch.

1. Aufbau des Antriebsstrangs

@ MOVISUITE® E®  Test Flying Saw.mspraj Planung

@ > UHX45A (9) > Axis1_Master_Feed — 02 () Scan 10~ Kommunikation kg

Parameter Explorer i Antriebsstrang AS1 X

=

4 Gerate-Eigenschaften

b Gerdtedaten ===}
b Kommunikation Antriebsrad Anwendereinheit

b Grundeinstellungen

4 Antriebsstrang

B Antriebsstrang AS1 Kemponenten
hinzufiigen

4 Optimierung AS1
Lasttragheitsmoment einstellen
Reglerdynamik einstellen
Anwendereinheit
4 Funktionen
b Ein-fAusgange
> Sollwerte

Berechnung der Anwendereinheit

Anwendereinheit

Istwerte
Antriebsfunktionen g -
Technologiefunktionen
Uberwachungsfunktionen Eingang 1 Einheit Ausgang
1 mm ~ = mm = 1 mm
4 Diagnose 1
b Status
v ez Weg Geschwindigkeit Beschleunigung
b Fehlerspeicher
o Einheit Einheit Einheit
b Kommunikation N
mm mm/s ~ mm/s’ ~
Anzah| Nachkommastellen Anzahl Nachkommastellen Anzahl Nachkommastellen
2 ~ 0 ~ 0 ~

II‘ Flgen Sie in den Antriebsstrang die dargestellten Komponenten ein und parametrieren Sie diese

wie folgt:
Komponente
Vorgelege i-gesamt = 15
Antriebsrad Durchmesser = 150 mm
Anwendereinheit Weg, Drehzahl und Beschleunigung missen sich in der gleichen

Einheit befinden: mm, mm/s, mm/s?

Lassen Sie die Dezimalstellen unverandert. Sie werden
automatisch vom MOVIKIT® Gearing angepasst

2. Optimierung der Achse ,Axis1_Master_Feed*
= Lasttragheit ermitteln

Produkttraining
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Projektaufbau und Grundinbetriebonahme in MOVISUITE® _

@ MovISUITE® B e oS I Inbetricbnahme ¥

@ > UHX45A () > Axis1 Master_Feed & — 04 2 Scan - Kommunikation kenfig

Parameter Explorer =

o =

Lasttrdgheitsmoment einstellen > Alle

Tragheitsmoment

J-Motor (mit Bramse und Lufter) J-Last (ohne Getrisbe)
4 Gerite-Eigenschaften 0.53 kg cm® 1.649 kg em?

b Gerdtedaten
b Kommunikation

P Grundeinstellungen

4 Antriebsstrang

Antriebsstrang AS1

4 Optimierung AS1
B Lasttrigheitsmoment einstellen nl

Auf Messwerte warten

kg cm?
Reglerdynamik einstellen
Tragheitsmoment
Felstemen & gemessene J-Last
> Ein-/Ausginge [1649 igert ‘
b Sollwerte
K — Abweichung zum vorherigen Messwert
> Antriebsfunktionen | T2 ‘
b Technclogiefunktionen
*  Dberwachungsfunktionen

Diagnose !

b Stats =
S E ~ Messung beenden und Wert in Gerat speichern. @ Abbrechen
Prozesswerte

b
> Fehlerspeicher
13

Kommunikation
Erweiterte Einstellungen ¥

%, Pendelbetrieb absolut

Handbetrieb ausschalten

Pendelstrecke absolut

minm

Positioniergeschwindigkeit
1 5 7 1 mmys

IZ’ Verfahren Sie dazu die Achse im Handbetrieb, im Pendelbetrieb absolut

Ubernehmen Sie den ermittelten Lasttragheitsmoment der Last (ohne Getriebe)
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jektaufbau und Grundinbetriebnahme in MOVISUITE®

=  Reglerdynamik einstellen
@MO\”SUH-E@ I-EEI. Test_Flying_Saw.mspraj

@ > UHX45A Axis2_Slave Sige [@ — 04

Parameter Explorer Reglerdynamik einstellen X

Dynamikverhalten

=
Steifigkeit der Regelung
+ Gerite-Eigenschaften R S
b Gerdtedaten Weich Hart
b Kommunikation
b Grundeinstellungen Spielfreiheit
100 % X
4 Antriebsstrang
Spielbehaftet Spieffrei

Antriebsstrang AS1 . .
4 Optimierung AS1 lE]I-

Lasttragheitsmoment einstellen

B Reglerdynamik einstellen n

4  Funktionen

Hilfswerkzeuge

Ein-/Ausgénge @ Handbetrieb &ffnen

Sollwerte
Scope 6ffnen

it Istwerte

!

x Antriebsfunktionen

] Technologiefunktionen m Erweiterte Einstellungen verwenden
od Uberwachungsfunktionen

=

&5 IZ‘ Stellen Sie die Reglerdynamik ein und Uberprifen Sie die Konfiguration im Handbetrieb.
g Der Motor sollte gut optimiert sein

o

(=]

o

(o o

—

L

>
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3 Konfiguration Master-Achse (Axis1_Master_Feed)

3 Konfiguration Master-Achse (Axis1_Master_Feed)

Ziele: =  MOVIKIT® Gearing der Master-Achse zuweisen kénnen
= Master-Achse parametrieren kdnnen

Axis1_Master feed Axis2 Slave Saw

Produkttraining 07.10.2024



3 Konfiguration Master-Achse (Axis1_Master_Feed)

3.1 Softwaremodul MOVIKIT® Gearing zuweisen

1

SEW-EURODRIVE GmbH & Co KC

©

UHX45A

Axis1_Master_Feed Axis2_Slave_Saw
E3401 o

6 @
o4

E-34.01 Prozessdatenkonfiguration:
Anderung der Prozessdatenkonfiguration

Magliche Ursachen und Behebung

[hie Konfiguration der Pro

ﬂ ¥ ) Geratefehler zuriicksatzen
L

II‘ Weisen Sie der Master-Achse das MOVIKIT® Gearing aus dem Katalog zu

IZ‘ Setzen Sie die Meldung ,Anderung der Prozessdatenkonfiguration® zuriick
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se (Axis1_Master_Feed)

3.2
1.

@ MOVISUITE® ES

@ > UHX A > Axisl_Master Feed — C3

Parameter tree 1

=

Test_F..spr...

» 2 Geréte-Eigenschaften

3 Antriebsstrang

4 Funktionen
6 Diagnose

7 MOVIKIT® Gearing
4 7.1 Modulkonfiguration

7.1.1 Basiseinstellungen
b 7.2 Ein-/Ausgdnge
b 7.5 Uberwachungsfunktionen
b 7.6 Antriebsfunktionen
& 7.7 Controllerfunktionen
b 7.9 Erweiterte Einstellungen
7.10 MOVIKIT®-Informationen

Feldbus-Schnittstelle

Feldbus-Schnittstelle aktivieren

Feldbusschnittstelle konfigurieren

Planung

c) Scan 10~ Kommunikation kenfigurieren
g

X

Feldbuskonfiguration
Wert
Feldbusanbindung aktivieren Ja

Startadresse 1

Prozessdatent

dnge

Basisprozessdaten

Prozessdaten der Zusatzfunktionen

Prozessdaten fir zusatzliche Prozesswerte des Umrichters
Opticnale Prozessdaten

Zusatzprozessdaten Anwenderprogramm

Prozessdatenlange

Nachkommastellen Gber Feldbus
Position Geschwindigkeit Beschleunigung Ruck
~ 0 ~ 0 vA

Anzahl Nachkommastellen 2~ 0

PROFINET Diagnosealarme
Wert

Diagnosealarme aktivieren m

Feldbus-Schnittstelle

spPs SPS-Ausgangsdaten SPS-Eingangsdaten MOVIKIT®

>re> <<<<

Steuerwort Statuswort
Istgeschwindigkeit

Status oder Fehler/Subfehler

Sollgeschwindigkeit

Sollbeschleunigung

II‘ Aktivieren Sie die Feldbus-Schnittstelle mit

E Stellen Sie die Startadresse aufm

Produkttraining
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4  Konfiguration Slave-Achse (Axis2_Slave_Saw)

4

Konfiguration Slave-Achse (Axis2_Slave Saw)

Ziele: =  MOVIKIT® RotaryKnife der Slave-Achse Axis2_Slave Saw zuweisen kénnen

SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG

©

,
(C

= Slave-Achse parametrieren kdnnen

UHX454,

Axis1_Master feed Axis2 Slave Saw
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iguration Slave-Achse (Axis2_Slave_Saw)

Softwaremodul MOVIKIT® FlyingSaw zuweisen

UHX45A
d

Axis1_Master_Feed Axis2_Slave_Saw
a2 E3401

- B C
o

E-34.01 Prozessda nfiguration:

datenkonfiguration

E ) Geratefehler zuriicksetzen
L

II‘ Weisen Sie der Slave-Achse das MOVIKIT® FlyingSaw aus dem Katalog zu

IZ‘ Setzen Sie die Meldung ,Anderung der Prozessdatenkonfiguration® zuriick
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4.2

Master/Slave Verbindung konfigurieren

1. Master-Quelle konfigurieren

@ MOVISUITE® E% Teug

@ > UHX A > Axis2_Slave Saw — 02

Parameterbaum o

H &

» 2 Gerite-Eigenschaften
3 Antriebsstrang
4 Funktionen
6 Diagnose

7 MOVIKIT® FlyingSaw

b 7.1 Modulkonfiguration

b 7.2 Ein-fAusgdnge

b 7.5 Uberwachungsfunktionen

b 7.6 Antriebsfunktionen

4 7.7 Controllerfunktionen
| & 771Fiegendosige | 1 |

b 7.8 Zusatzfunktionen

b 7.9 Erweiterte Einstellungen

b 7.10 MOVIKIT @ -Informatio...

Fliegende Sége X

.
Planung

{2 Scan I Kommunikation kenfigurieren |

Alle Tabs ~

Master-Quelle

Wert
Master-Quelle Konfigurierte Achse o
Name der Master-Achse  Axis1_Master_Feed AV

Typ Master-Achse Linearachse — Linear steigende Position ~

Fliegende Sdge
Wert Info

Ausrichtung der fliegenden 5age  Parallel ~  [H
Synchronitat Rickgabewert Weg

Riickpositionierung dberwachen Nein  ~

II’ Gehen Sie in |Controllerfunktionen [Fliegende Sige|

IZ‘ Geben Sie in die Parameter fir die Fliegende Sage wie dargestellt ein

2. Touchprobe konfigurieren

@ MOVISUITE® EY .o

@ > UHX A > Axis2_Slave Saw — 02

Parameterbaum 1

=]

b 2 Gerite-Eigenschaften
3 Antriebsstrang
4 Funktionen

6 Diagnose

7 MOVIKIT® FlyingSaw

b 7.1 Modulkonfiguration
7.2 Ein-fAusgange
7.5 Uberwachungsfunktionen
7.6 Antriebsfunktionen

b 7.7 Controllerfunktionen

4 7.8 Zusatzfunktionen

b 7.9 Erweiterte Einstellungen

b 7.10 MOVIKIT ® -Informatio...

Touchprobe 1 X

Planung _OXx

c) Scan 10- Kommunikation konfigurieren U | Mehr ~

Alle Tabs

Allgemein Status

Wert
Konfigurierte Achse ~
Axis1_Master_Feed ~ E

Einmalig ~

Quelle Touchprobe Auf Trigger warten @
Trigger ausgeldst (o]

Erfasster Wert

Name der Touchprobe-Achse
Modus

Trigger

Wert

DI 04

Steigende Flanke

Quelle
Ereignis
Sensortotzeit steigende Flanke 0.000 ms
Zahler 0

E’wquelle

Datenquelle

Wert
PA-Datenwort 13

Format PA-Daten 32 Bit — Little Endian

II‘ Gehen Sie in Zusatzfunktionen| Touchprobe 1|

E’ Geben Sie die \Quelle Touchprobe\ und den \Namen der Touchprobe-Achse\ wie dargestellt ein
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4.3 Feldbusschnittstelle aktivieren

1. Feldbusschnittstelle konfigurieren

@ MOVISUITE® Test,_Flyin...w.msproj Planun

@ > UHX A > Axis2 Slave Saw — 02

Parameter tree X

=@ =

Feldbus-Schnittstelle X

Feldbuskonfiguration

Wert

> 2 Gerdte-Eigenschaften
9 Feldbusanbindung aktivieren Ja

3 Antriebsstr: Startadresse 9

4 Funktionen

Prozessdatenldnge

6 Diagnose

7 MOVIKIT® FlyingSaw
4 7.1 Madulkonfiguration

7.1.1 Basiseinstellungen
2 Feldbus-Schnittste.

Basisprozessdaten

Prozessdaten der Zusatzfunktionen

Zusatzprozessdaten Anwenderprogramm
e A coaeas S ——
7.5 Ubenwachungsfunktionen
7.6 Antriebsfunktionen

7.7 Controllerfunktionen

7.8 Zusatzfunktionen

~ 0

7.9 Erweiterte Einstellungen Anzahl Nachkommastellen 2

7.10 MOVIKIT ®-Informatio...

Feldbus-Schnittstelle
SPS

Steuerwort
Sollgeschwindigkeit
Sollbeschleunigung
Sollverzégerung
Digitalausgange
Sollapplikationsmodus
Zielposition — High Word
Zielposition - Low Word
Steuerwort Applikation
Nennschnittlange — High Word
MNennschnittlinge — Low Word

II‘ Aktivieren Sie die Feldbusanbindung mit

IZ‘ Stellen Sie die Startadresse auf@
Startadresse = Masterachse 1 + 8PD =9

Nachkommastellen tiber Feldbus

Position Geschwindigkeit Beschleunigung Ruck

{2 Scan I Kommunikation kanfigurieren
g

Prozessdaten fir zusatzliche Prozesswerte des Umrichters

PROFINET Diagnosealarme
Wert
~ 0

~ oM Diagnosealarme aktivieren (X))

SPS-Ausgangsdaten SPS-Eingangsdaten MOVIKIT®

B <€

Statuswort

Istgeschwindigkeit

Status oder Fehler/Subfehler
Drehmoment [0.1 % Motornennmoment]
Digitaleingdnge
Istapplikationsmodus

Istposition — High Word
Istposition — Low Word
Statuswort Applikation

Aktive Schnittlange — High Word
Aktive Schnittlinge — Low Word

Alle Tabs
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5 Generierung IEC-Projekt und Start IEC-Programm n

5 Generierung IEC-Projekt und Start IEC-Programm

Ziele: = Feldbus parametrieren kdnnen
= das Tool Lizenz-Manager bedienen und die passenden Lizenzen auswahlen kénnen
= die Testlizenzen aktivieren und auf den MOVI-C® CONTROLLER laden kénnen
= |EC-Projekt erstellen kdnnen

@ Test_Flying_Saw

UHX45A

Axis1_Master_feed Axis2 Slave Saw

SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG
|
1d

(
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5 Generierung IEC-Projekt und Start IEC-Programm

5.1

5.2

Feldbus des MOVI-C® CONTROLLER konfigurieren

1. Feldbus-Schnittstelle aktivieren

@ MOVISUITE® g . Planung

@ > UHX45A A C) Scan 10~ Kommunikation konfigurieren

Parameter Explorer 4L

Feldbus X Alle Tabs ~

9 Feldbuskarte
Wert
© o ElertE (e L Feldbusprotokoll ~ PROFINET 10-Gerét o m
» Gerate-Eigenschaften Auswah! des Feldbusprotokolls, das bei der
. Projekt projektiert

Funktionen S

¢ Datenmanagement

Diagnose Feldbusanbindung tiber IEC-Funktionsbausteine

Wert

MOVIRUN® flexible
IEC-Projekt

Feldbusanbindung aktivieren  Ja

Erm

den Zugriff auf den Feldb

Datenmanagement —d o
& idis IEC-Funktionsbausteine und st
Voraussetzung fi
Task-System Feldbusanbindung von MOVIKIT® -
Modulidentifikation Softwaremodulen.

Wahlen Sie das [Feldbusprotokoll

IZI Aktivieren Sie Feldbusanbindung fiir IEC Funktionsbausteine: Ja.

IEC-Projekt erstellen

1. Neues IEC-Projekt generieren

@ MOVISUITE® =2 - Planung

@ > UHX45A A {2 Scan - Kommunikation konfigurieren

Parameter Explorer r

H =

IEC-Projekt X

|IEC-Projekt

Funktion

b Gerdte-Eigenschaften
MNeues |IEC-Projekt generneren n

gedffnet und ein neues
reits vorhandenes

d tberschrieben.

*  Funktionen
Meues Projekt

»  Diagnose

4 MOVIRUN® flexible

B IEC-Projekt

Datenmanagement

Feldbus Der (EC Fditor wird mit dem aktuellen IEC-
Projekt gedff den keine

Task-System
Modulidentifikation

Anderungen vorgenormmen.

Aktivieren Sie die Codegenerierung mit |Neues IEC-Projekt generieren\.

“ Wenn Sie ein neues IEC-Projekt generiert haben, wird das vorhandene Projekt geldscht. Auch der
selbstprogrammierte Teil wird dann Uberschrieben bzw. geldscht.
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2. Prozessdatenmonitor aktivieren

@ x5 - IEC Editor | 2 I | 3 I

Datei  Bearbeiten  Ansicht  Projekt  Erstellen  Online  Debug Jools Fenster  Hilfe

i}

= 4 oh = | ¥+ [T | ¥4 | Application [UHx45: SPS-Logik] ~ ©F

Gerate -~ 1 x
=3 Defaulf -
= | UHx45 (MOVI-C CONTROLLER advanced)
=8l spsLogik
‘,':3 #  Ausschneiden
b Kopieren

Einfiigen

g ¥ Léschen

li Refactoring 3
=

4

+ €9 sewl

+ [ Ether Ordner hinzufigen...
+ W Fieldy Objekt bearbeiten

T cand Objekt bearbeiten mit...

B CcANZ .
L &% Einloggen

il

Eigenschaften...

Objekt hinzufigen 3

L Y B

Applikation vern Gerdt laschen

Skripting 4 Seripts »

Fieldbusmoniter.py | 1 |

= @™ @ |m
v v v |¥

B [ =

o KG

]

Fiigen Sie mit Rechtsklick auf und der Auswahl [Skipting |Scipts| [F| Fieldbusmonitor
den Feldbusmonitor ein

mbH &

3. IEC-Programm starten

El Ubersetzen Sie das IEC-Programm mit Online [Einloggen
@ Starten Sie das IEC-Programm mit

ODRIVE

/-E
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5 Generierung IEC-Projekt und Start IEC-Programm n

5.3 MOVI-C® CONTROLLER lizenzieren

1. Lizenzmanager starten
Fir die Aktivierung der Lizenzen ist eine Internetverbindung erforderlich.

Test_Flying_Saw

UHX45A

i Fehlende Lizenz

Axis1_Master_Feed Axis2_!

14
I

Planung

'r:' Scan 10+ Kommunikation konfigurieren '1:"' f“a ‘X'

h Netzwerk

[ Lizenz-Manager E

II‘ Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den MOVI-C® CONTROLLER oder wahlen Sie das
Symbol 0

E Starten Sie in Tools| den Lizenz-Manager

2. Lizenzen auswahlen

Lizenz aktivieren

MOVIKIT MultiMotion Camming
Typschlussel : SMK0001-040
SMID : 744A6070-AA101108-CD

O Aktivierung uber MOVISUITE®
O Aktivierung iiber Web oder Telefon [l
@ Aktivierung einer Testlizenz

- Lizenz aktivieren . Abbrechen -

Die fehlende Lizenz wird im Lizenzmanager automatisch angezeigt

II‘ Klicken Sie auf in der Zeile der fehlenden Lizenz auf Lizenzen aktivieren|

IZ‘ Wahlen Sie Aktivierung einer TestlizenZ aus

IEI Klicken Sie auf Lizenzen aktivieren
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5 Generierung IEC-Projekt und Start IEC-Programm n

Eine Testlizenz ermdglicht die Erprobung von Softwarefunktionen vor dem Kauf. Sie ist fur 7 Tage
glltig und kann jederzeit erneut aktiviert werden. Nach Ablauf der Testlizenz lauft das Programm
weiter, es wird nicht abgeschaltet. Eine Meldung am MOVI-C® CONTROLLER bezliglich der
abgelaufenen Testlizenz wird angezeigt.

3. Lizenz aktivieren

Lizenz-Manager

UHX45A ()

Ubersicht Lizenzen

e o Reching i SR T
Testlizenz MOVIKIT MultiMotion Camming  SMK0001-040  Performance

@  Kauflizenz MOVIRUN flexible SMR0001-040 Performance ED9B3-N44RA-UPFQ1-6JCE7-JANTY-1...
@ Lizenz hinzufiigen

£, Mit Lizenzserver von SEW-
L euroDRIVE synchronisieren

-\ojo Online-Lizenzshop &ffnen

1

izenzen auf dem Controller nicht aktuell

1 Lizenzen auf MOVI-C® CONTROLLER dabertragen

0 Fehlerhafte Lizenzen 1 Ubertragbare Lizenzen n Aktive Testlizenzen 1 Aktive Kauflizenzen SMID: 744A6070-AA101108-CD

) SEW-EURODRIVE GmbH & Co KC

Lizenz-Manager

W

3 Sie méchten mindestens eine Testlizenz auf den Controller tibertragen. Sie durfen Testlizenzen 7 Tage kostenfrei nutzen, um die Funktionen
der Software zu testen.

Nach Ablauf des Testzeitraumes sind Sie nur dann zur weiteren Nutzung berechtigt, wenn Sie entsprechende Lizenzen bei SEW-EURODRIVE
erwerben. SEW-EURODRIVE behilt sich vor, nach Ablauf des Testzeitraumes die Nutzbarkeit der Funktionen einzuschrinken oder einzustellen,
sofern keine Lizenzen erworben wurden.

Ich habe verstanden, dass die Nutzung dieser Softwaremodule kostenpflichtig ist. Ich versichere, diese Softwaremodule nach Ablauf des
Testzeitraumes von 7 Tagen nur zu nutzen, wenn entsprechende Lizenzen erworben wurden.

Ja, Lizenzbedingungen akzeptieren

“ Die aktivierte Lizenz ist noch nicht auf den MOVI-C® CONTROLLER (bertragen
Klicken Sie auf Lizenzen auf MOVI-C® CONTROLLER iibertragen!.

IZ‘ Klicken Sie auf Ja Lizenzbedingung akzeptieren

Nach dem Aktivieren der Lizenzen muss ein Reset des Controllers durchgefihrt werden. Anschliel3end
muss das IEC-Programm wieder gestartet werden.
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5 Generierung IEC-Projekt und Start IEC-Programm m

Es werden beim IEC-Projekt aktualisieren automatisch die fehlenden Lizenzen nacheinander
angezeigt. Wiederholen Sie den Vorgang fir MOVIKIT® FlyingSaw.

Lizenz-Manager

> UHX45A

Ubersicht Lizenzen

Info  Lizenz Bezeichnung Typschlissel Tye Lizenzschlgssel

& Testlizenz MOVIKIT MultiMotion Camming SMKO0001-040  Performance u
A Testlizenz MOVIKIT FlyingSaw SMK1730-000  Single
(-]

Kauflizenz MOVIRUN flexible SMRO001-040  Performance ED9B3-N44RA-UPFQ1-6JCB7-JAN1Y-1...
@ Lizenz hinzufigen

£, Mit Lizenzserver von SEW-

=7 Online-Lizenzshop &ff
L1 EURODRIVE synchronisieren 5o Mine-Lizenzshop orinen

Laden und aktivieren Sie die dargestellten Lizenzen fur die Applikation Fliegende Sage:

MOVIKIT® MultiMotion Camming: Die Lizenz MOVIKIT® MultiMotion Camming wird benétigt, da
das MOVIKIT® FlyingSaw auch eine kurvenbasierte Losung fur zyklisch arbeitende fliegende
Sé&gen beinhaltet. In der Lizenz von MOVIKIT® MultiMotion Camming ist die Lizenz fiir das
MOVIKIT® Gearing enthalten.

MOVIKIT® FlyingSaw: Die Lizenz wird einmal pro Rotationsachse benétigt.

MOVIRUN® flexible: Die Lizenz MOVIRUN® flexible beinhaltet die Lizenz fur das Softwaremodul
Encoderlinterface.

4. |EC-Projekt aktualisieren

Konfiguration &ffnen
Konfiguration als Fenster Gffnen
Tools

; Strukturknoten hinzufiigen

ER Aus Katalog hinzufiigen

Umbenennen
Ausschneiden
Kopieren

=) Loschen

) Geratefehler zuriicksetzen

Meldungen anzeigen

Konfigurationszustand aktivieren

%y |EC-Projekt aktualisieren ﬂ

Konfigurationsdaten aktualisieren k‘

El Klicken Sie danach auf IEC-Projekt aktualisieren|
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6 Ansteuerung uber Prozessdatenmonitor

Ziele: =  Prozessdatenmonitor 6ffnen und bedienen
=  Ansteuerung der Applikation Fliegende Sage mit dem Prozessdatenmonitor

0 [

e .iéiE

Axis1_Master_feed Axis2_Slave_Saw

SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG

©

,
(C
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6 Ansteuerung iliber Prozessdatenmonitor

6.1

Prozessdatenmonitor 6ffnen und bedienen

Aus der Konfiguration resultiert folgende Prozessdatenbelegung:

Master
Vorschub

Sageschlitten

{—A_\{

Slave

Vorschub Sage
MOVIKIT® FlyingSaw

A

8PD

21PD

A A A
PD1 PD9
PD30
1. Prozessdatenmonitor 6ffnen
® UHX45A* - IEC Editor
Bearbeiten  Ansicht  Projekt  Erstellen  Online  Debug Tools Fenster Hilfe Visualisierung

B & o~ % x [E]55 # 55 (5" | #¥ | Application [UHX45A: SPS-Logik] ~ = @ , m s |BE|=
RHE DR E[B 0 ST e el sd D00 %S|
Gerste > 3 X ] MOVIKIT_FieldbusMonitor x
=45 Default - -

| UHX45A [Verbunden] (MOVI-C CONTROLLER

=-B1 sps-Logik m

= L+ Application [run]
=12 FieldbusMonitor
Visualisierungsmanager
5] [MOVIKIT_FieldbusManitar
=) SEW_Generated
=2 Internal
@ sEw_cvL_interal
- SEW_PRG (PRG)
L?A HighPria
[ vmi
S it
EA LinkInterfaces
[54 Lowestprio
[54 main
@ sew_GvL
=-{) usER_application
= User_PRG (PRG)
[5 Higherio
[54 it
EA Main
[54 Readactualvalues
[54 WriteSetpointyalues
m Bibliotheksverwalter
"2 symbokonfiguration
= @ Taskkonfiguration
= 38 TaskHighPrio
&) sew_PRG.HighPrio
= @ TaskHmi
=

SEW

Module number m

E MOVIKIT Process data monitor

Fieldbus state 0 Initialized

PD
PD length

rt address: 4

[[]5-negate

D 6 - Accept new position
D 7-Stan

D 8-Reset

D 9-res.

D 10 - Select drive train 2

e

D 12 - Disable SW limit swilches

D 13 - Inhibit

D 14 - Standby made

D 15 - Handshake

PD6 Mode 0
PD7/8 Position 0

D 5 - Referenced

D & - New position accepted
D T - Setpointreached /In Pos.
D 8-Ermor

9-Waming

D 10- Drive traiin 2 aclive

D 11-In velocity

12- SWIimit switches disabled
D 13-res

D 14- Standby aclive

D 15-Handshake oul

PD3 Binary inputs

PD6 act Mode

PD7/8 act Position

Axis1_Master_Feed MOVIKIT Gearing
PDIn PD Out
D 0- Enable/Emergency stop PD2 Velocity I 0 0-Ready o [ 0
D 1 -EnablelApplication stop PDA Acceleraicn 0 1-/Safe stop
PD3 Status / Eror ID 14
D 2-res. DZ'PQWQI?G
PD4 Deceleration 0 Waming
D 3 - Release brake while inhibit D 3 - Brake released Triallicense active!
PDS Binary oulputs 0 A
D 4 - Posilive D 4 - Motor turning T [ 0

Klicken Sie doppelt auf MOVIKIT®-Feldbusmonitor.

@ Wechsel Sie den Prozessdaten-Monitor, indem Sie die Modul-Nummer anwahlen:

Vorschub Sageschlitten ~ MOVIKIT® Gearing Modul-Nummer: [

MOVIKIT® FyingSaw  Modul-Nummer: @

@ Klicken Sie auf und den Steuerungsmodus zu starten

Vorschub Sage:

Produkttraining
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6  Ansteuerung uiber Prozessdatenmonitor m

2. Protokolldatei 6ffnen

@ UHXa5A” - IEC Editor

Datei  Bearbeiten  Ansicht  Projekt  Erstellen  Online  Debug Tools Fenster  Hilfe

H & [ YR Yt 9+ [§" | &8 | Application [UHX45A: SPS-Logik] - O m' > || =
Gerate - @ MOVIKIT_FieldbusMonitor . UHX45A %
j'] Deﬁ“”wmﬂ Tt (MDW-CCUNTRU|_1 IKD,,,,,,wkaﬁo,, ) | Komponenten - ¥ Ds|oo|Eo|® 10|@o | sucheinMeldungen 2 o [ |-| [ urc-zeit | &
(¥ . 3: MOV MK 1730-000 23373 {MsgFamily: 3} [  Axis2_Slave_S... IEC
= ) Fieldbusienitor Sichern und Wiederherstellen ® 28.09.2023 13:48:48.529 1D91203: MOVIKIT SMK0001-040 23371382: Trial license is active {MsgFamily: 3} [/ Axis2_Slave S... IEC
Visuslisierungsmanager <) 23.09.2023 13:48:46.529 1D51203: MOVIKIT SMK0001-040 23371382: Trial icense is active {MsaFamiy: 3} [ / Axis1_Master_... [EC
8] MOVIKIT_FieldausManitor Dateien @ 28,09.2023 13:48:48.229 1D91203: MOVIKIT SMK0001-040 23371382: Trial license is active {MsgFamiy: 3} [ / Axis2_Slave S... IEC
= ) SEW_Generated @ 28.09,2023 13:48:48.029 1D91203: MOVIKTT SMK00O1-040 23371382: Trial license is active {MsgFamiy: 3} [ / Axis1_Master_... IEC
=8 Internal Log @ [ 28.09.2023 11:35:03. 112 <flogoptions> cmpLog
“ SEW_GVL_Tnternal a 28.09.2023 11:35:03.112 100000 CmplLog
= 5] sew pre (PRG) SEEE T [} 28.09.2023 11:35:03.112 1 cmplog
- ] 23.09.2023 11:35:03.112 500 Cmplog
[ 28,09.2023 11:35:03. 112 OxPFFFFFFF CmpLog
N, ] 28,09.2023 11:35:03. 112 0 Cmplog
a 28.09.2023 11:35:03. 112 rtc high resolution cmplog
Zugriffsrechte a 28.09.2023 11:35:03.112 normal CmplLog
E [} 28.09.2023 11:35:03.112 1 Cmplog
y @ sew o Symbolrechte L) 28.09.2023 11:35:03. 112 <logoptions> Cmplog

m Klicken Sie doppelt auf UHX45A
@ Klicken Sie auf Log

Wahlen Sie MOVIKIT| aus, um die Fehler-/Statusmeldungen des Softwaremodul MOVIKIT®
anzuzeigen

6.2 Fliegende Sage mit Schnittlangensteuerung

Bei der Schnittlangensteuerung erfasst ein Leitgeber den Vorschub des zu schneidenden Materials.
Diese Information wird vom Umrichter verarbeitet und zur Berechnung der Startposition des
Sageschlittens verwendet. Auf dem Material missen keine Schnittmarken vorhanden sein.

=

Riickpositionierung H —

Leilgeber e

4 T _— Synchronfahrt
Zu schneiden- Sage . '_-E

des Material X Aufsynchronisierung
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6.2.1 Funktion testen

Modul Nr. 1: Vorschub Material (Axis1_Master_Feed) ist die Master-Achse mit MOVIKIT® Gearing
Modul Nr. 2: Vorschub Sageschlitten (Axis2_Slave _Saw) ist die Slave-Achse mit MOVIKIT® FlyingSaw

1. Slave-Achse Vorschub Sageschlitten referenzieren

MOVIKIT Process data monitor control monitor
. PD start address: g
Fieldbus state: 0 Initialized PD length: 21
Axis2_Slave_Saw MOVIKIT FlyingSaw
PDIn PD Out
|:| 0 - Enable/Emergency stop PD2 Velocity | 0 0-Ready A3 0
- ——vw <~ W
D 1 - Enable/application stop PD3 Arceleration 0 1-/Safe stop
PD3 Status / Error ID 14
D 2-res D 2 - Powered
PD4 Deceleration 0 Warning
D 3 -Release brake while inhibit |_ = D 3 -Brake released Trial license active!
" PD5 Binary outputs 0 :
D 4 - Positive D 4 -Motor tuming PD4 Act Torgue 0
D 5 - Negative 5—Relerenue@
FD5 Binary inputs 1
D 6 - Accept new position D G- MNew position accepted

7-Start E FDB Mode 300 D 7 - Selpeint reached /In Pos PDE act Made | 300
Da-new DB—Error . j
Dg—res 9-Waming

[ 10-setectarive wrain 2 FDT/8 Position 0 [ 10-orve vain 2 cive PD7/8 act Fosition 0
D”'"’“ DH—In\nelor_i‘hr
[[] 12- bisabie swiimit suitches 12- SW limit swilches disabled

D13-Inhib'rt D13-I’95

[ 14- stanavy mose [ +4- stanaby actve

|:| 15 - Handshake D 15 - Handshake out

FlyingSaw Parameters

FDg D 0- Direct cut PDZ D 0 - Busy
D 1-Move to start position D 1-In gear
Gaaring state 0
D 2 - Reserved D 2 - Reserved

D 3 - Select Gear-in-Gear-out on the fly a1 cU

PD10/11 Cutling Length [UserUnits Master] 0 PD10/11 act Culting length [UserUnits Mastar] | 0

PD12 Cutting Angle [1] 0 PD412/13 Elapsed cuffing length [UserUnits Master] | 0

PD13 Reserved | 0 PD14/5 act Sensor distance [UserUnits Master] | 0

PD14/15 Sensor Distance [UserUnits Slavel 0 PO16 act. Master Velocity [UserUnits Master] 0

PD18M7 Touchprobe Window [UserUnits Master] 0 PD17 res 0

PD 1819 Synchronization Distance [UserUnits Master] 0 FD18/19 act. Synchronization Distance [UserUnits Master] |_ 0—
FD20:21 Synchranous Distance [UserUnits Master] 0 PD20721 act Synchronous Distance 0 EA e

E’ Wihlen Sie die Betriebsart PD6 Mode = 300
E’ Starten Sie die Referenzierung mit PD7=1

E’ Kontrollieren Sie PD Out: PD5 Referenced =1/ und PD7/8 Position= 0|

E’ Setzen Sie anschlielend das Startbit wieder auf 0 [PD7=0
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2. Slave-Achse Vorschub Sageschlitten parametrieren
SEW MOVIKIT Process data monitor

PD start address: g
Module number Fieldbus state: 0 Initialized PO length 2

MM_SH\"E_SBW MOVIKIT FlyingSaw
PD In PD Qut
] o-Enstieemensency step FO2 Valooty | a gl PO2 A Velocky | a

D 1 - EnabieApplication stop B0 Accaleration 1] 1-iSale slop —
PD3 Slatus / Emor 1D [
D 2 -res. D 2 - Powered
D FDd Dealeration o Waming
-

Release brake while inhibil D 1 - Brake released Trial Beensa active!

D5 Binary oulpuls 4]
] ¢-Fosave s [ «- motce raming

PD4 Act Torgue | 0

] 5-reegtive § - Referenced T o —
PDS Binary inputs | 0

D B - Ancapl R posiion D 6 - Mew peaifion aocephed

D 7 - Slan FOB Mads | 3DD D T - Seipoint reached | In Poa, FOE act Mode 300

] - Reser <1 []e-eme j

[Js-ree . — 8- Warming
D 10-- Select ditve Fain 2 iy ) o D 100- Dirive teain 2 sclive EEE e — 0

D“-rﬂ- E]”-Il'i'\l'th'mt.I

E] 12 - Dinable 3% limil swilches 1Z - SW Emil swilches daabled
[ 12- niea [ 1a-ree
] 14- stanaoy moe [ 14- stanciy active
- ) X
& D 15 - Hanshake D 15 - Handshaks out
FryvingSaw Parameters

PDY D 0~ Direct cul PD% D 0 - Busy

D 1 - Move 1o stan posilion D A - In gear
L Gearing stale 0
= D 2 - Reserved D 2 - Ragariad

[ D 3 - Select Gear-in-Gear-oul on the My ~Jhe EL

PO 1 Cutting Length [LiasrUinits Master] 1DDDDD PO ack Culting langih [serlinits Mastar]
0

| o
FD1Z Culling Angle [ | | : I PO1213 Elsgasd culling length [UserUnis Masied [

FD13 Reseraed 4] PD14/15 acl Sensor distance [iserUnils Masier] |_ 0
PD14/15 Senied Distanos HarUnils Slave] |_ 0 &Y POAE s Master Vielasily [Laerlnile Masled) 0 o
FOAEAT Touchprobe Window [LaerUnits Masier] I— i a POAT res I_ 0
PD1819 Synohionization Distance JUssiints Mases] I— 1 DH‘JD_ E PO12119 act Synchronization Distance [UserUnis Master] 0

FO2WE1 Synochionous Distarno: [UserUnils Masier) W] PO20E1 act Synchronous Distance 4]

Schnittlange: Beginnen Sie mit 1000,00°mm
Schnittwinkel: 0°
Einkuppelweg: 100 mm

Stellen Sie die Schnittlange ein: PD10/11 = 100000
EI Stellen Sie den Schnittwinkel ein: PD12 = 0

E’ Stellen Sie den Einkuppelweg ein: PD18/19 = 10000
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38

Slave-Achse Vorschub Siage Automatik Mode aktivieren

Die Sollwerte fir Geschwindigkeit, Beschleunigung und Verzégerung werden verwendet, wenn die
fliegende Sage in die Startposition zurickfahrt.

-4

Module number

Fieldbus state: 0

MOVIKIT Process data monitor

Initialized

control

PD start addres:
PD length:

[]o-Reser
Dﬂ-res

[] 10- setect arive rain 2

D 11 = Fiés.

[ ] 12- isatie swiimtswitcnes

D 13 = Inhibit

[] 14 - stanawy made

D 15 - Handshake

POT/A Position

-]
o

Axis2_Slave_Saw MOVIKIT FlyingSaw
PD In 2 PD Out
:ﬂ . FD2 Ve 1000 .
I: [#] o - Enstisrmersency siop slocity TRy D2 Act Velocity #
1 - Enablelapplication stop PD3 Anceleration 1000 1-/Sale stop
D . e ; PD3 Stalus | Errer ID 12
-res - Powere
PD4 Deceleration 1000 Waming
[] - retease braks whie innibi 3 - Erake released Trial Beansa acive!
. FDS Binary oulpus 0 i
- P 4 - M
D 4 - Posilive |:| atar tuning e 8
[:l 5 - Negative 5 - Releranced
PD5 Binary inpuls 1
D 6 - Accapt new positicn D 6 - Mew posilion acceped
4] -
I: s 206 Made 300 [[]7-sewointreaches 1nPos. e s piote r 300

D 8 - Error
9 - 'Warning

D 10 - Dwive irain 2 aclive

Dn-muum

12 - SW lirmit switches disabled

D 13 =g
[] 14 - stanavy actve
[] 15 - Hanasnase oun

FDTIB act. Position

FlyingSaw

Parameters

POY

D 0 - Direct cut

D 1 - Move to star position

D 2 -Reserved

D 3 - Select Gear-in-Gear-out on tha fly

PD10/M1 Cutting Length [UserUnits Mastar]

PD12 Culling Angle [

PD13 Reserved

PO14M5 Sensor Distance [UserUnits Slave]

PD16MT Touchprobe Window [UserUnits Master
FD1819 Synchrenization Distance [UserUnits Master

PD20/21 Synchronous Distanca [UserUnits Master]

100000

P9

[Jo-susy
D 1-Ingear
D 2 - Reserved

Gearing stabe

PO10M1 act Cutting length [UserUnits Master]

PD1213 Elapsed culting length [Userinis Master]
PO14115 act. Sensor distanca [UserUnits Master]

PD16 act Master Vielocity [Usernits Master]

PDAT res.

PO18/19 act. Synchronization Dislanca [Usernits Mastar]

PD20/21 act. Synchronous Distance

1]
2]
Geschwindigkeit:

Beschleunigung:
Verzdgerung:

Wihlen Sie die Betriebsart PD6 Mode = 1400

Geben Sie die Dynamikwerte ein:
1000 mm/s
1000 mm/s”2
1000 mm/s”2

Geben Sie den Antrieb frei PD0 und PD1 =1|

[»]

Starten Sie den Automatikbetrieb mit PD7- Start =1

PD9 zeigt \WAITING_FOR_STARTPOSITION| -> die Slave Achse wartet auf eine geeignete

Masterposition.
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4. Master-Achse Vorschub Material starten

Die Master-Achse simuliert eine Linearachse mit Endlosmaterial. Die Linearachse arbeitet im
Geschwindigkeitsmodus. Stellen Sie die Geschwindigkeit auf 100 mm/s fiir einen sanften Start ein.

SEW MOVIKIT Process data monitor control

PD start address: 4

Module number Fieldbus state: 0 Initialized PD length:

Axis1_Master_Feed MOVIKIT Gearing

PDIn 2 PD Out

0 - Enable/Emergency stop PD2 Velocity 100 0-Ready Tr AT, 100

1 - Enablafpplication stop PD3 Accelbration 100 1-fSale stop

PD3 Status / Eror ID 10
D 2-res. 2 -Powered
PD4 Deceleration 100 Wamning
D 3 -Release brake while inhibit 3 - Brake released Bsinllicenss active®
" PDS5 Binary outputs 0 _ s
D 4 - Posilive 4 - Motar luring PD4 A, Torque 35

I::;]D 5 - Negalive D 5 - Referenced
PD5 Binary inputs 1
D & - Mew position accepted

D 6 - Accept new position
T-Start T 200 D T - Setpeint reached / In Pos. PD6 act Mode 200
DE—Resei DB-Errnt )

. . | s =
D 9-res. 9-Warning
D 10 - Select drive Irain 2 PD7/8 Pasiion 0 D I e PD7/8 act Position 43474

Dﬂ-res. 11-Invelnmy

D 12 - Disable SW limil switches 12 - SWlimil swilches disabled
D 13 - Inhibit D 13-ras

D 14 - Standby mode D 14 - Standby active

D 15 - Handshake D 15 - Handshake out

Wihlen Sie die Betriebsart PD6 Mode = 200

IZ’ Geben Sie die Dynamikwerte ein:
Geschwindigkeit: 100 mm/s
Beschleunigung: 100 mm*s?
Verzégerung: 100 mm*s?

E Geben Sie den Antrieb frei PD0 und PD1 =1/ und starten Sie die Betriebsart

mit PD7- Start =1

Produkttraining 07.10.2024



6 Ansteuerung iliber Prozessdatenmonitor n

5. Slave-Achse (Vorschub Sageschlitten) wartet bis Master-Achse (Vorschub Material)
Schnittlange erreicht
FlyingSaw Parameters
fpos  []o-Directaut FO9 0-Busy

D 1 - Move to stan position

D 2 -Reserved

D 3 - Seledt Gear-in-Gear-out on tha fly

0000
o
o
o
o
e
.

PD10M 1 Cutbing Length [UserUnits Masbar]

PD12 Culling Angle []

PD13 Reserved

FD1415 Sensor Distance [serUnits Slave]

PD1&MT Touchprobe Window [UserUnits Master]
PD1819 Synchrenization Distance [Userlinits Masier]

PD20/21 Synmchronous Distance [UserUnits Master]

D 1-In gaar
D 2 - Reserved

Gearing state
TING FOR STARTPOSIT
PD10/M1 ack Cutting length [LsarUnits Master] | 100000
FD12113 Elapsed cutiing length [UserUnits Master] 39100
PD14M5 act Sensor distanca [UserUnits Master]
FO16 act Master Vielocity [Usernits Master]
PDAT res.

PD13M9 adt Synchronization Distance [Usednis Master] | 0

FO20/21 act Synchronous Distance

“ Die Slave-Achse (Vorschub Sageschlitten) wartet, bis die Master-Achse die eingestellte
Schnittlange erreicht. Dies wird durch den Zustand Gearing state = 1|

WAITING_FOR_STARTPOSITION* angezeigt

6. Slave-Achse (Vorschub Sage) synchronisiert sich auf die Master-Achse (Vorschub Material)
FlyingSaw Parameters
pos  []o- orectaut PD9 0-Busy

D 1 - Mowe to start position

D 2 -Reserved

D 3 - Select Gear-in-Gear-out on the fly

PD10M1 Cutiing Length [UserUnits Mastar]

PD12 Cuing Angle [

PD13 Reserved

PD14M5 Sensod Distance Usemlnits Slave]

PD1&MT Touchproba Window [UserUnits Master]
PD18M9 Synchronization Distance [UserUnits Masigd

PD20/21 Synchronous Distanca [UserUnits Masber]

D 1-In gear

Gearing state 2
D 2-Reserved

PO10M1 act Cutting length [Userlnits Master] | 100000
PO1213 EIapsed cuting lengih [seninig Master] 91540
PD14M5 act Sensor distance [UserUnits Master]
P16 act Master Velocity [UserUnits Master]
POAT res.

PD18/19 act Synchronization Distance [Userlnits Mastar] | 0

PD20/21 act Synchmonous Distance

n Die Slave-Achse (Vorschub Sageschlitten) synchronisiert sich vor dem PD18/19 Schnittlangen-
Sollwert = 100 mm auf den Master. Der Schnitt beginnt, sobald die eingestellte Lange erreicht ist.

|Gearing state = 2\ GEAR_IN -> Einkuppeln ist aktiv. Um sich mit dem Master zu synchronisieren,
folgt die Slave-Achse einer Ubergangsfunktion.

Produkttraining 07.10.2024



6  Ansteuerung uiber Prozessdatenmonitor

7. Slave-Achse (Vorschub Sageschlitten) ist mit Master-Achse (Vorschub Material)

synchronisiert
FlyingSaw Parameters
FD9 D 0 - Drirect cut PD9 0 - Busy
1 - Move to start position w’| 1-In gear
D Gearing state 3
D 2 -Reserved

D 3 - Select Gear-in-Gear-out on the fly

FD10M1 Cuting Length [UserlUnits Master]

FD12 Culling Angle []

PD13 Reserved

PD 14115 Sensor Distance [UserUnils Slave]

PD16MT Touchprobe Window [UserUnits Master]
PD18M19 Synchronization Distance UserUnits Masted]

PD20i21 Synchronous Distance [UserUnits Master)

100000

D 2 - Resarved u
PO10M1 act Cutting length [UserUnits Master] | 100000
PD12113 Elapsed cutling lengih [UserUnits Master] 8470
PD14M5 act. Sensor distanca [UserUnits Master]
PO16 act Master Velocily [Lisernits Master]
PDAT res.
PD13M3 act Synchronization Distance [User nits Master] | 0

PD20/21 act. Synchronous Distance

“ Sobald der Schnittiangen-Sollwert erreicht ist, wechselt der (Gearing state = 3/ ACTIVE -> die
Slave-Achse ist mit der Master-Achse synchronisiert (eingekuppelt) und die Bearbeitung/der
Schnitt kann beginnen. Die fliegende Sage hat selbst keine Kenntnis Uber die Dauer der
Bearbeitung/des Schnitts. Die Ubergeordnete Steuerung muss, sobald die Bearbeitung

o KG

“
]

C

mbH &

ODRIVE

UR

/-E

abgeschossen ist und das Werkzeug nicht mehr im Materialeingriff ist, der fliegenden Sage das
Signal ,MoveToStartPosition“ geben.
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6 Ansteuerung iliber Prozessdatenmonitor

8. Slave-Achse (Vorschub Sageschlitten) in Startposition zuriickfahren

4

MOVIKIT Process data monitor eanirol

PO stk address. g

Fieldbus stale: 0 In PO length

halred

Axis2_Slave_Saw MOVIKIT FlyingSaw
| PO PD Out
| 0 - ERBtaErmpiansy i Cpe | 1000 ﬂ -Fadiy PO2 Act Ve o
I Enabigiig pricabian Hop P03 Accelerabian 1000 1. Sale slop ’ 0
| e | 4 " PO Staus /e 1D 1
- ) - Pt
PO Decwuialmn | 1000 smmng
D I Aelease Drabe el infibil e — 1 Braim rebased Teial i ron e fiwl
D 4 - Peowlive PO By ouipsty [ C |:|4 - ke wimmg PO At Teress 12'
Hue :
[ 5-tiegaiee [#] 5~ Retweencea
P Bnany npety 1
D B - mecosl R paalen DE + Firw peasfion accaples
| :r stan el 1400 - r-mm“m'h:m PN act Mode 1400
B - P @ = Erar
l Di‘ L J - Wiming . Y :l
’ D 10+ Sadect drive Yain 3 POTH Fostion | g D 10 - Deiwee brain 3 aciioe bt u
DH-l" DH n wgissty
: SN
| [L] 12 isatse s s swiches 12 - 5V lmid swfichas Ssabled
| D 13 - inhish Dﬂ T
I:l 14 - Stanadby mode D 14 - Slandy sdha
|:| 15 - Hanaarin |:| 15 - HE RN b 2l
| FlyingSaw Farameters
| pos [ Jo- Drecios oo [ ]o-pum
m B A R D 1= I paat
I Gaanng siale 0
| 2 -Aeserved D? - Rasfo i
D 3 . & e Gaar-n-Gear-oul on ha fiy E
PO 1 Culiag Lengh [Lisesnis Mastor] [ 100000 POIGA Y a6l Cuting |magh [Liperi.inits Masier] 100000
POE Culing Angie [ | a FO213 Elapastd cuting length [Liserinits Masier] 38020
PO E Reseread : a PO14A5 ad Sensor distance [LisedUnis Masier o
‘ P 44 5 Senaor Divanos Useding Siave] | (i FO1G act Masier velocty [Lise diniis hasied 100
| P 84 T Touohpinte Window [Liseiunis Masisd | a FOAT res | i
| PO B S Synonronzanon Disunce JUs i Manerd | 10000 PO13M0 ad. Symchmmzsion Distance [rerUnis Warai 20000
| PO20T1 Synohiondis Divancs (LSesLines b e | o POROTY acl Synchmonzuy Disance 0

Stellen Sie das Bit 9 Move to start position =1

IZI Das Signal Bit 9 Move to start position =0 muss wieder zuriickgesetzt werden, sobald der
PD 1.7 Setpoint raeched / in Pos = 1| damit die

Sageschlitten die Startposition erreicht hat
Slave-Achse in Startposition zurlickfahrt.

Der Sageschlitten muss rechtzeitig in der Startposition ankommen, bevor der Materialvorschub die
berechnete Einkuppelposition des nachsten Schnitts erreicht. Andernfalls meldet die Sage einen
Fehler oder das aktuelle Produkt wird langer als der Sollwert. In MOVISUIT® ist das mit dem
Parameter ,Rickpositionierung Uberwachen® parametrierbar.

“ Gearing state = 0 STOPPED-> Die Slave-Achse ist ausgekuppelt und folgt der Master-Achse
nicht
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6.2.2
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Ansteuerung liber Prozessdatenmonitor

FlyingSaw Monitor aktivieren und beobachten

1. Monitor im IEC-Editor 6ffnen

& UHX45A" - [EC Editor
Datei  Bearbeiten  Ansicht Projekt  Erstellen  Online  Debug Tools  Fenster  Hilfe  Visualisierung
H S| v o § 2 X b E S | S+ 37 | #¥ | Application [UHX45A: SPS-Logik] ~ = &3 X

w1

EQE @YY E LS T e n R h s s ERiEE DR R

Gerate > x |  MOVIKIT FieldbusMonitor ] Monitor_Axis2_Slave_Saw X | @ Trace |

Default - ~w -
| UMX45A [Verbunden] (MOVI-C CONTROLLER ad ?Ew

=2 sps-Logik EURODRIVE

=1} Application [run] |
+-{2) FieldbusMonitor
+-1) SEW_Generated
+-{2) USER_Application
m Bibliotheksverwalter
i Symbolkonfiguration
£ @ Taskkonfiguration

@5 Trace
@lMonimr_Astz_Sla\re_Saw i 1 |

Module: Axis2 Slave Saw

= e SEWLogicalDevicePool (SEWLogicalDevicePod

----- &. LogicalDevice_Process_Data (LogicalDey
@ LogicalDevice_Axis1_Master_Feed (SEW
@ LogicalDevice_Axis2_Slave_Saw (SEWLo
=Wl EtherCAT (X30)
ﬁ SBUS_PLUS1 (EtherCAT MasterSEW)
= l Dev_Axis1_Master_Feed_Axis2_Sla
M Axisl_Master_Feed (Interpola
L DriveSafety_Axis_1
H*% Axis2_Slave_Saw (Interpolatio
L DriveSafety_Axis_2
=3 Fieldbus (x40/%41)
; #8 Fieldbus_1 (PROFINET 1/0-Gerat)
& Process_Data (256 Prozessdatenw

Synchronous

: <leer=

Klicken Sie doppelt auf Monitor_Axis2Slave_Saw.

n Hier wird der aktueller Zustand des Automatikbetriebs der fliegenden Sage angezeigt.
Das Register kann verschoben und gleichzeitig neben dem MOVIKIT® FielbusMonitor dargestellt
werden.

E Wenn die Masterachse Typ "modulo® ist, wird der Kurververlauf der FlyingSaw-Kurve daneben
angezeigt.
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6 Ansteuerung iliber Prozessdatenmonitor

6.2.3 Trace-Aufzeichnung durchfiihren

1. Trace einfligen
& UHx45A - IEC Editor

Datei  Bearbeiten  Ansicht Projekt  Erstellen  Online  Debug  Tools  Fenster  Hilfe  Visualisierung

== dh 2 *h b O Application [UHX454: SPS-Logik] ~ O e
RNYE QBB B4 T2l kHEE| s REE 2068
Gerate - O x e - — - .
=15 Defutt ~| g VT edRusienitar
= | UHx45a [Verbunden] (MOVI-C CONTROLLER advanced) o \ Nl o
=-[£]l_spS-Logik
AI_" ) Id:m ["_.'] é{, Ausschneiden
| I p=Riariton Kopieren Fieldbus state: 0
Visualisierungsmar -
& MOVIKIT_Fieldbug = Einfugen
=-[2) SEW_Generated ¥ Loschen ege_6AS9ATF4 M
=3 mtemal Refactaring 3
@ sEW_GVL_Int
= SEW_PRG (PR Eigenschaften...
F o nry ston P02 Velocity 1000
L;ﬂ H'g_ "o |[%:)  Objekt hinzufiigen v |3 Achsgruppe.
L;n InTtI ) Ordner hinzufiigen... p"} Applikation...
E") . ) ) i
@\ LinkInterf [1  Objekt bearbeiten Bildersammlung...
i -
Trace hinzufligen * [ @ LG Eipsteliungen..
@ CNC-Programm...
@ﬁ == Datenquellenverwalter..,
Ein Tool zur grafischen Uberwachung von Variablen % DUT.
| N W & ‘N —— | eriit lasch ":j Einheitenumrechnung...
erdt Idschen
Tracename Externe Datei...
Trace @ Globale Variablenliste...
Task fiir die Traceaufzeichnung [Ene ﬁ Globale Variablenliste (tasklokal)...
halten {@i Kommunikationsverwalter...
erte vom 'UHX45A.Application’ aufheben @ Kulerseheiben abellcs
H Metzwerkvariablenliste (Empfanger)...
»
ﬂ Metzwerkvariablenliste (Sender)...
14 - Standb d
. e T Persistents Variablen...
D 15 - Handshake @ POy
@ POU far implizite Prifungen...
@ Redundanzkenfiguration...
ﬂ Rezepturverwalter..,
POG D 0- pirl =©  Schnittstelle...
1-Mo Textliste... 2
L . 4 = 7 N\ & D . |@5 Trace...
E Abbrechen | DisSetAlarm) D % Trendaufzeichnungs-Manager...
= vicelnterpolationPred =2 & Visualisierung...
faal | mmimalPim s Assi; Claiim Cmmms £ACOA TEA IO Amie =M i T e

III Klicken Sie rechts auf /Application|.

@ Wahlen Sie Objekt hinzufiigen Trace|

EI Waéhlen Sie TaskHighPrio
[4] Kicken Sie [Hinzufigen
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6  Ansteuerung uiber Prozessdatenmonitor

2. Variablen hinzufiigen
Es gibt mehrere Moéglichkeiten die Variablen in den Trace einzufligen:

= Mit Copy&Paste die Textstrings in die EingabeHilfe einfligen

@
Datei Bearbeiten Ansicht  Projekt Trace Ertellen Onfine Debug Tools Fenster  Hife Y
=] 458805 [ M S % 8 | s+ (7 & | Applcaton UHXASA:SPS-Logik] - ©5 @ » m N[ 52z = § | o M=
Brull k2T e
Gerste = B x|[B] WoKIT Fedbusontor @) Moritor_Axs2 Siave San ) @ Trace x | @ SEW_GVL Intemal o -
=3 Defoutt ~ 3 ‘ + t ; ~ K
=% | Drasa Verbd i i i it
> Tracekonfiguration x i
r Variableneinstellungen X
Traceaufzeichnung = 2
Euf e Variable -o SEW_GVL_Intern, Axis2_Slave_Saw_AxisDriver, _foProfi =
= SEW_GVL_Intern.is2 Ente W LightBlue ~ =
= SEW_GVL_Internal.Axis |/ Linie .
e -
= SEW_GVL_Internal.Axis Linientyp
W SEW_GVL_Internal.Axis Punkttyp | ® Punkt V‘ ,,,,,,,
== SEW_GVL_Ints 1.2
R Untergrenze aktivieren O . )
= SEW_GVL_Internal.Axis - SEW_GVL_Intem Axis1_Master_Feed_xsDriver. |
1 SEW_GVL_Internal.PD_ Untergrenze a
== SEW_GVL_Internal Axis
.~ * Farbe I Black
= SEW GVL Intern.Axis2 -
< >
Obergrenze aktivieren O
Darstellung (Di @ [£] ]
arstellung (Diagramme) ohae 0 .
Zeitachse =~
I Re
= Diagramm 1 Farbe
Y-Achse |
=~ Variablen anzeigen
m SEW_GVL_Intern.& : JIT o)
< > <A x
Vorbereiteter .. o Adresse Komm.
da] wariable hinzufiigen Anzeigeinstellungen zuriicksetzen
> < Variable entfernen ﬂ Abbrechen
- [ 7ous | FEmE T
e BT wefdun
Letzter Buld © 0 ® 0 Precompie o/ T LAUFT. Programm geladen Programm unverandert Projektbenutzer: (niemand) Q Zeit: 9596 1msWert: -5 @

3
T Klicken Sie auf Variable hinzufiigen

E‘ Kopieren Sie die richtige Variable aus dem Workbook mit Copy&Paste in das Eingabefeld Variable

o E’ Klicken Sie auf

“ Das Ausrufezeichen-Symbol vor dem Eingabefeld Variable wird in Codesys Version V3.5.18.2
auch bei tracebaren Variablen angezeigt und hat deshalb fiir die unten aufgefiihrten Variablen
kein Bedeutung.

-0] SEW _GVL_Intern. Axis E_Sla'-.-'e_Saw_.ﬁ.xisDriver._ﬂ:uF‘r-:uﬁIEGer‘
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6 Ansteuerung iliber Prozessdatenmonitor

=  Mit Drag&Drop aus Variablenstruktur SEW_GVL_Internal

€ Urbusa® - IEC Editor - o x
Detei Bearbeiten Ansicht Projekt Tace [Etelen Online Debug Took Fenster Hilfe \¢
1] TS @ i (7 | | Applicaton [UHKISA:SPS-Logi] = ©5 O » m o m|w
Erul k2T b
Gerate - B x| @ Trace x <
=B oetut = SEW_GVL_Internal -
= | x5 Verbunden] (MOVEC CONTROL
= 80 spsook UHX45A Application.SEW_GVL_Internal
- € Application [run] E
= 2 Feldbustonior 10 ~
8 Veuslsenungsmanager Ausdruck
&) oVKIT Fedusonitar + @ stActuslfxisState [}
= £ sEw Ger
S tntemal + @ stActualTorqueState
SEW_GVL_intemal 1 # @ stActualvelocityState
=[] sew_pra (RG)
io @ eErrorGetError
@ eError
@ eErrorinhibit
¢ eErrorBrake
@ eErrorStop
@ eErrorCallMode
@ _eErrorPosHoldCd
@ _eErrorRotorPosIdent
@ eErrorSendObject
® @ itfUnitCalculations
o] # @ itfUnitCalculations_Advanced
8) sew _pRa.righvrio + @ stBasicIN
= 5 Taskini # ¢ stinverterlN
) sew_pRGHmi
=5 Taskionestrio + @ stBrakelN
&) sew PR Lonestrio # @ stEnergySavingIN
@ _xRotorPosIdentificationStarted
# ¢ stActivatedDeviceModes
# @ stSetpointvaluesVelodty
# § stSetpointValuesVelocityInterpolated
+ @ stSetpointvaluesTorgue
# ¢ stSetpointvaluesTorquelnterpolated
# ¢ stSetpointvaluesPositioning
® # stSetpointvaluesPositioningIntemolated
+ @ stSetpointvalueslog
= I Feldbus 2 (0D L
£ D ma ROPDET 10 Ge3) ol @ IrSetpointTorqueLimit
A s = @ stBasicOUT M1
deer>
B # [IrActualPosition | 2 [
B @ IractualVelocty —J
= & xStandstill iR >
il * @ stinverterOUT v e, '
Appikaton: Appicaton [UAX45A: SP5-.0gK] 5
POU O Instanzpfed  Tasks  Bedingung

EI Doppelklicken Sie auf SEW_GVL_Internal

E‘ Wahlen Sie die richtige Variable aus

E’ Ziehen Sie die Variable in den Trace

Variablen:

= Virtuelle Linearachse, Istposition und Geschwindigkeit:
SEW_GVL Internal/Axis1_Master Feed AxisDriver. DeviceAdapter16PD|.StBasicOUT!.IrActualPosition|

SEW_GVL _Internal.Axis1_Master Feed AxisDriverDeviceAdapter16PD.StBasicOUT!IrActualVelocity

=  FlyingSaw, Istposition, Geschwindigkeit, Zustandsmaschine:
SEW_GVL _Internall/Axis2_Slave Saw_AxisDriver.DeviceAdapter16PD.StBasicOUT!.IrActualPosition|

SEW_GVL _Internal/Axis2_Slave_Saw_AxisDriver.DeviceAdapter16PD.StBasicOUT|.IrActualVelocity!

=  FlyingSaw, Sollposition und Geschwindigkeit:
SEW_GVL_lInternalAxis2_Slave_Saw_AxisDriverl._foProfileGenerationControl._stOUTInterpolationl.St

SetpointsUserUnits.IrPosition|

SEW_GVL_lInternallAxis2_Slave_Saw_AxisDriverl._fbProfileGenerationControl._stOUTInterpolationl.St

SetpointsUserUnits.IrVelocity

= Zustand Synchronlauf:
SEW_GVL _Internal/Axis2_Slave Saw_AxisDriverl. fbGearingProfile._stOUTSignals.eGearingState|
Info: Diese Variable kann nur tGber die EingabeHilfe mit Copy&Paste eingefiigt werden

= |n Startposition fahren:
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Ansteuerung liber Prozessdatenmonitor

SEW_GVL _Internal

PD_Axis2_Slave SAW

._awDataFromFBus[9]

3"

PuffergroBe erweitern

& Moritor_xis2_Slave_Saw
=+ sEWlLogicalDevicePool (SEWLogicalDe
AW LogicaDevice_Process_Data (Lug|
(%) LogicalDevice_Axis1_Master_Fee|
(=) LogicalDevice_Axis?_Slave_Saw

=- 5B EtherCAT (X30)
=3 3% SBUS_PLUS1 (EtherCAT Masters

Empfohlene GréBe des L2-Puffers (Samples)

[ Gberschreiben der empfohlenen Puffergrobe m:|:|

Traceeditor-Puffergrafe pro Variable (Samples)

1m4

& Unws — o
Dotei  Bearbeiten Ansicht Projekt Tace Erstellen Online Debug Tools Fenster  Hilfe Y
H & o [ r 5 B8 | Application [UHX43A: 5PS-Logik] ~ % €% a X
Ernllw? T hia
| Gerate + 2 x| & Trace x -
=5l Defaut - 1 Konfiquration
= | UHX454 [Verbunden] (MOVI-C CONTROLL | Varible hinzufiigen
=-E1 sps-Logk me SEW_GVL_Interal Axis1_Master_Feed_AxisDriver.DeviceAdapter16PD.stBasicq >
=} Application [run] | mm SEW_GVL_Internal.Axis1_Master_Feed_axisDriver.DeviceAdapter 6PD stBasicOUT|
=2 FieldbusMonitor e SEW_GVL_Interal Axis2_Slave_Saw_sxisDriver.DeviceAdapter16PD.stBasicOUT.I
Visualisierungsmanager mm SEW_GVL_Internal.Axis2_Slave_Saw_xisDriver.DeviceAdapter16PD stBasicOUT.Ir
&) MOVIKIT_FieldbusMonitor 1 SEW_GVL_Intemnal Axis2_Slave_Saw_axisGriver,_fbProfilGenerationControl._sto
=) SEW_Generated = SEW_GVL_Interal Axis2_Slave_Saw_fodsDriver,_fbProfileGenerationControl._st0
=2 1nternal =1 SEW_GVL_Intemal PD_Axis2_Slave_Saw._awDataFromFbus[9]
@ sewi_cvL_Intemal ]
=[] sEw_PRE PRG)
HighPrio
Hmi - N el SN
Init g X
e
- e | Aufzeichnungseinstellungen
54 Main e Trigger aktivieren O
@ sew_en - SEW_GVL_Internal s 1_Master_Fe [Tiggervariable - | |
=2 UseR_sppicaton W SEW_GVL_Internal.Axis1_Master_Fe o>
= (8] User PRG (RG) - SEW_GVL_Internalis2_Slave_Saw Triggerflanke
Ej‘ o B SEW_GVL_InternalAxis2_Slave_Saw postirigger(samples) 0 —
% i::m = SEW_GVL_Internalis?_Slave_Saw Triggell
= SEW_GVL_Internalis?_Slave_Saw
53 Readacualvabes e I [Smeskrighere -
B ‘ 2 Aufzeic |
i) sibliotheksverwalter
B2 < mbolkonfigraton Darstellung (Diagramme) A || Kommentar
= (#8 Taskkonfiguration Zeitachse
= TaskrighPrio = Diagramm 1
) sew_PRG.HighPria Y-Achse
= O Taskimi = Variablen anzeigen ) P o= »
8] sew_pro.rimi - SEW_GVL_Internal Aois1_Maste
y Automatischer Neustart []
=388 TaskLowestPrio mm SEW_GVL_InternalAxis1_f
) sew_prc Lowestorio - SEW_GVL_Internal Aois2_5
=38 TaskMain | <
i P——— Enweiterte Traceeinstellungen x B —
¢ Varisble hinzufigen n
& trace Messung in jedem n-ten 2yklus 1 v ms oK GirEial

0s

H &

ErnEROTE MBS

Gerate

& 8]

Variable hinzufigen

Download Trace

B

[ .

Trace starten

-

=5 Default

= | UHX45A [Verbunden] (MOVI-C CO

=2l sPs4ogk
= f’:: Application [run]
=12 FieldbusMenitor

=12 Internal

@ sEw_GvL_interr

=-[E] sew_PrG (FRG)
[52 HighPrio
[58 Hmi
[5 mit
Eﬁ LinkInterfac
Eﬁ LowestPrio
EA Main

VVisualisierungsmanag
& MOVIKIT_Fieldbushd
=) SEW_Generated

mn

»

Trace stoppen

Trigger zuriicksetzen

Cursor
Zoomen mit Maus

Ansicht zuriicksetzen

Kemprimieren

SRS oy IS T v

Strecken

Automatisches Scrollen

Automatisch Skalieren

Alle Variablen ins erste Diagramm verschieben

= |Di,Ax\s1,Master,Feed,f§x Abm‘d‘m
Klicken Sie auf Konfiguration
2] Kiicken Sie auf Erweitert
@ Andern Sie die |Puffergrofe = 100001
4. Ansicht optimieren
& UHX454" - IEC Editor
Datei  Bearbeiten  Ansicht  Projekt | Trace | Erstellen  Online  Debug Tools  Fenster  Hilfe

[UHX45A: 5P5-Logik] -

Onlineliste...
Trace hochladen

Kenfiguration

—
Alle Variablen in einzelne Diagramme verschieben I 1
 —

Klicken Sie auf Alle Variablen auf einzelne Diagramme verschieben|
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6 Ansteuerung iliber Prozessdatenmonitor

5. Spurmessung starten

& UHX45A* - IEC Editor
Datei  Bearbeiten  Ansicht  Projekt | Trace | Erstellen  Online  Debug Tools  Fenster  Hilfe
H &S dh ¢ Variable hinzufigen [UHX454: SPS-Logik]
el ®& T K in % [ DownloadTrace [1]
| Gerate « | = Tracestarten
- ‘Eﬂ Default [l Trace stoppen i
= I UHx45A [Verbunden] (MOVI-CCO | = Trigger zuriicksetzen i
=8l sPs-Logik §
=0 £ -ﬂllg tion [run] Automatisches Scrollen !
= - plica run !
=2 FieldbusManitor DE Cursor E
Visualisierungsmanag —I'ZI Zoomen mit Maus i

Klicken Sie auf Download Trace

6. Ergebnis der Trace-Messung

4 v

] 1000mm Lange /W
2000 <

] Istpositionsvor

1 schub /’/
1000 e
, ] /”""”‘

100

80 1 i

60 1 {
1 f Vorschub

/ Istdrehzahl

400 N

Schneiden Rickkehr in
Istposition Startposition /\
200 o QRS \

Sage Stillstand bei
b / Startposition
0 ?
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6  Ansteuerung uiber Prozessdatenmonitor

6.3 Fliegende Sage mit Schnittmarkensteuerung
Bei der Schnittmarkensteuerung erfasst ein Sensor die Schnittmarken auf dem Material. Dieses
Sensorsignal wird im MOVI-C® CONTROLLER verarbeitet und flir den Start des Sageschlittens
verwendet.

Zu schneiden-
des Material )

Riickpositionierung a—

Leilgeber —

Schnittmarke

Sensor Sage
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6 Ansteuerung iliber Prozessdatenmonitor

6.3.1

Funktion testen

Der Touch-Probe-Eingang DI04 ist mit der fliegenden Sageachse verdrahtet. Bei Aktivierung des
Touch-Probe (DI04 steigende Flanke) wird die Position der Master-Achse (Axis1_Master Feed)
ubernommen. Die folgenden Schritte zeigen, wie der Schnittmarken-Steuerungsmodus verwendet wird.

SEW

Module number

MOVIKIT Process data monitor

PD start address: g

Fieldbus state: 0 Initialized

el B [&] [« [N

PD length
Axis2_Slave_Saw MOVIKIT FlyingSaw
PD In PD Out
0- EnableEmergency siop PD2 Velocity 1000 0-Reaty e 0
1 - EnableiApplicaion siop PD3 Accaleration 1000 1-/Sale slop oy & |1—
2-res 2 - Powered
D PD4 Deceleration 1000 D ‘Warning
D 3 -Release brake while inhibit D 3 - Brake released Trial license active!
» FDS Binary outputs o] )
-Pi - M
D 4 - Posilive D 4 - Matar turning FD4 Act Torque 0
D 5 - Megative 5 - Referenced
POS Binary inpuls 0
D B = ARl A posilion D 6 - Mirw position acoephed
D 7-Stan e 1402 7 - Selpoint reached /In PoS.  ppg agy Mode | 1402
[Jo-ress |I|] [Js-eno :
D 9-res 9 - Warning
D 10 - Sedect drive train 2 P07/ Position 0 D 10 - Drive I3 2 3ctive FOTIE act. Position 0
Dﬂ-rcs D 11 = IR vilocty
[] 12- Disatie swiminswitcnes 12 - SW limil switches disabied
D 13 - Inhibit D 13-res
D 14 - Slandby mode [:] 14 - Standby aclive
D 15 - Handshake D 15 - Handshakg oul
FlyingSaw Parameters
poa  []o- Dectat poa [ ]o-Busy
D 1 - Move to start position D 1-In gear ﬂ
Gearing state
D 2 -Reserved D 2 -Reserved
D 3 - Select Gear-in-Gear-out on the fly ™
PD10111 Cutting Length [UserUnits Master] 100000 | : I PD10/1 act Cuting length [Userlinits Master] | 100000
PD12 Cutting Anglé [ Q PD12M32 Elapsed cutling length [UserUnite Magter] 0
PD13 Reserved 0 PO14M5 act Sensor distance [Userlinits Master] 25000
PO14/15 Sensor Distance [UserUnils Slave] 25000 5 PD16 act Master Velacity [UserUnits Master] 0
PD1&M1T Touchprobe Window [Usernits Master] | Q 4 PD1T res. 0
PD1819 Synchionization Distance [UserUnits Masted) | 10000 6 PD18/M9 act Synchronization Distance [UserUnits Master] | 0
PD20i29 Synchronous Distanca [UserUnits Master] 0 PO20r21 act Synchronous Distance 0

1000 mm/s? ein

Stellen Sie die Schnittmarkensteuerung mit dem PD6 Mode = 1402 ein

Schnittlange einen Fehler.

Stellen Sie den Geschwindigkeitssollwert |PD2 Velocity = 1000 mm/s| ein. Dies ist der
Drehzahlsollwert fur die Riickkehr in die Startposition.

Stellen Sie die Beschleunigung und Verzdogerung auf \PD3 Acceleration und PD4 Decleration|

Stellen Sie die PD10/11 Schnittlinge = 10000 und das PD 16/17 Touchprobe-Fenster = 0 auf

um alle Touchprobesignale zu erhalten und die Ubung zu erleichtern

Wenn beim Starten der Sage kein Touchprobe aktiviert wird, meldet die Achse nach einer

Stellen Sie den Sensorabstand zur Schnittmarke PD14/15 Sensorabstand = 25000 ein

Masterachse synchronisiert wird ein PD18/19 = 10000

Stellen Sie den Synchronisationsabstand Abstand, in dem die Sage vor dem Schnitt mit der

Produkttraining
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6  Ansteuerung uiber Prozessdatenmonitor

W MOVIKIT Process data monitor I | monitor
PD start address: 4
Module number Fieldbus state: 2  Communication PD length: -
Axis1_Master_Feed MOVIKIT Gearing
PD In PD Out

0 - Enable/Emergency sto PD2 Velocity 50 . 0 -Read
- / PDZ Act. Velacity 50
1 - Enable/4pplication stop PD3 Acceleration 100 1-/Safe stop
E] PD3 Status / Error ID 10
2-res. 2 - Powered
PD4 Deceleration 100 Warning
E] 3 -Release brake while inhibit

3 - Brake released Trial license active!

- PD5 Binary outputs 0 .
4 - Positive 4 - Motor turnin
E] 2 PD4 Act. Torque 17
[]5-negatie 5 -Referenced
PDS Binary inputs 1
E] G - Accept new position I:] G - Mew position accepted

T-Start TEo e 200 D?-Setpoint reached /In Pos. PD6 act Mode 200

E]S-Reset I:]S-Error
200 - Velocity - 200 - Velocity -
E]Q-res. Q-Warmng

E] 10 - Select drive train 2 PD7/8 Position # I:] 10 - Drive train 2 acive PD7/8 act. Position -20475089

E]ﬁ-res. 11-m\re\ucitv

E] 12 - Disable SW limit switches 12 - W limit switches disabled
E] 13 - Inhibit D 13 -res

E] 14 - Standby mode D 14 - Standby active

D 15 - Handshake D 15 - Handshake out

o KG

]

Stellen Sie Ihre Master-Achse auf Mode 200: Geschwindigkeit

El Stellen Sie den Geschwindigkeitssollwert auf ein, um einen langsamen Vorschub zu
erhalten.

El Stellen Sie die Beschleunigung und Verzogerung auf 100 mm/s? ein

Es ist sehr wichtig, dass die Masterachse nicht zu langsam ist. Wenn die Master-Drehzahl zu langsam
ist, funktioniert die Touchprobe-Funktion nicht.

{0DRIVE GmbH

/-EUI
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6 Ansteuerung tiber Prozessdatenmonitor n

SEW MOVIKIT Process data monitor | oo
h PD start address: g
Module number Fieldbus state: 2  Communication PD length: 19
Axis2_Slave_Saw MOVIKIT FlyingSaw
PD In PD Out

0 - Enable/Emergency sto PD2 Veloci 1000 . 0-Read
R 5 J PD2 Act Velocity o]
1 - Enable/Application stop PD3 Acceleration 1000 1-/Safe stop
E] PD3 Status / Error ID 10
2-res . 2 - Powered
FD4 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 -28
D 5 - Negative 5 - Referenced
PD5 Binary inputs 17
E] & - Accept new position E] 6 - Mew position accepted

7 - Start =i 1402 7 - Setpoint reached / In Pos. FDE act. Mode 1402
E] 8- Reset E] 8- Error
=== - -
D 9-res 9-Warning
i PD7/8 act. Posit
D 10 - Select drive train 2 PD7/2 Position 0 D 10 - Drive rain 2 aciive act. Position 0

Dﬁ-res Dﬁ-mve\ucﬂy

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

E] 14 - Standby mode E] 14 - Standby active

E] 15 - Handshake D 15 - Handshake out

FlyingSaw Parameters

FD9 E] 0 - Direct cut PD9 0-Busy
E] 1 - Move to start position I:]‘I-\n gear
Gearing state 1
E] 2-Reserved I:] 2 -Reserved

Ds.RESewed UTING_FOR_STARTPOSITI(

PD10/1 Cutting Length [UserUnits Master] 100000 PD10/11 act. Cutting length [UserUnits Master] 0
PD12 Cutting Angle [7] 0 PD12/13 Elapsed cutting length [UserUnits Master] 33175
PD13 Reserved 0 PD14/5 act. Sensor distance [UserUnits Master] 25000
PD14/15 Sensor Distance [Userlnits Slave] 25000 PD16 act. Master Velocity [UserUnits Master] 50
PD16/17 Touchprobe Window [UserUnits Master] 100000 PDA17 res. o]
PD18/19 Synchronization Distance [UserUnits Master] 10000 PD18/19 act. Synchronization Distance [UserUnits Master] 0

H

Starten Sie die Sage und aktivieren Sie den Touchprobe. Der Zustand des Synchronlaufs von der
Achse andert sich in 1 ,Warten auf Startposition®.

Sobald die Achse des Materialvorschubs die berechnete Einkuppelposition erreicht, wechselt der
Zustand des Synchronlaufs auf 2 ,Gear in“ und dann auf 3 ,Active®.

Sobald die Sage synchron ist, aktivieren Sie PD9,1 — fahren Sie in die Startposition, um die Sage
fur den nachsten Schnitt zurlickzusetzen.

] [ [

Aktivieren Sie den Touchprobe erneut, um einen zweiten Schnitt zu starten

Produkttraining 07.10.2024



6  Ansteuerung uiber Prozessdatenmonitor m

6.3.2 Trace-Aufzeichnung durchfiihren
Fuhren Sie die Trace-Aufzeichnung wie im vorigen Kapitel durch. Fligen Sie dazu die folgenden
Variablen in das Trace ein:

Variablen:

= Virtuelle Linearachse, Istposition und Geschwindigkeit:
SEW_GVL _Internall/Axis1_Master Feed AxisDriver.DeviceAdapter16PD.StBasicOUT!.IrActualPosition|

SEW_GVL Internal/Axis1_Master Feed AxisDriver.DeviceAdapter16PD|/StBasicOUT!.IrActualVelocity

=  FlyingSaw, Sollposition und Geschwindigkeit:
SEW_GVL_lInternallAxis2_Slave_Saw_AxisDriverl._fbProfileGenerationControl._stOUTInterpolation..St

SetpointsUserUnitsl.IrPosition|

SEW_GVL_lInternal/Axis2_Slave_Saw_AxisDriver._fbProfileGenerationControl._stOUTInterpolation|.St

SetpointsUserUnits.IrVelocity/

‘:ti B” i"l-.h

= Zustand Synchronlauf:
SEW_GVL _Internall/Axis2_Slave Saw_AxisDriverl. fbGearingProfile._stOUTSignals.eGearingState|

T

= Info: Diese Variable kann nur tGber die EingabeHilfe mit Copy&Paste eingefiigt werden
: = |n Startposition fahren:

Q SEW_GVL_Internal.PD_Axis2_Slave SAW|| awDataFromFBus[9]

=  Touchprobe-Signal:
SEW_GVL Internal/Axis2_Slave Saw_AxisDriver. fbTouchprobel. stOUTSignals.xaktiV

Produkttraining 07.10.2024



6 Ansteuerung iliber Prozessdatenmonitor

Ergebnis der Trace-Aufzeichnung:
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Kennen Sie bereits unser vielfaltiges Angebot fir lhre fachliche Entwicklung?
Scannen Sie den QR-Code oder klicken Sie ihn an:

Online-Trainingskatalog

Praxisnahe Seminare — Direkt auf lhre Bedrfnisse zugeschnitten.
An unseren DriveAcademy® Standorten oder bei Ihnen vor Ort.

Online-Lernangebot

Digitale Lernmaterialien fiir den schnellen Wissensaufbau —
kompakt, interaktiv und jederzeit verfligbar.
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Version 1.3 DRIVE ACADEMY®

SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG
Ernst-Blickle-Str. 42

D-76646 Bruchsal

Tel. +49 (0)7251 75-3911
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