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1 Vorstellung der Applikation Vertikale Schlauchbeutelmaschine _

1 Vorstellung der Applikation Vertikale Schlauchbeutelmaschine

Ziele: =  Eine typische Applikation fiir das Softwaremodul MOVIKIT® FilmFeeder kennen
= Die Systemkonfiguration mit Trainingsmodell und eingesetzter Software kennen

ket

[N A _W_
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1 2 3. 4
In den folgenden Ubungen wird das Softwaremodul MOVIKIT® FilmFeeder in Kombination mit dem
Softwaremodul MOVIKIT® RotaryKnive eingesetzt. Informationen hierzu erhalten Sie im
Workbook C140 Softwaremodul MOVIKIT® RotaryKnife.
07.10.2024
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1 Vorstellung der Applikation Vertikale Schlauchbeutelmaschine —

1.1

Applikationsbeispiel Vertikale Schlauchbeutelmaschine

Das Softwaremodul MOVIKIT® FilmFeeder realisiert den Folientransport durch einen Bandantrieb
beispielsweise in HFFS- und VFFS-Maschinen (Horizontal/Vertical-Form-Fill-Seal-Maschinen).

Das Softwaremodul stellt dafiir die Funktion Folienvorschub und die Zusatzfunktion Druckmarken-
regelung zur Verfligung.

packaging machines:
VFFS - Vertical Form Fill Seal Machine

« Form, fill and seal mackines - FFS

+ Produsing @hS:ﬂms

Stip Z:
Dosing
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Step 3:
Forming shoulder

Step L

Film unwinding
« intermittently R
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On vertical shaft
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1 Vorstellung der Applikation Vertikale Schlauchbeutelmaschine —

1.2 Schulungsmodell

Lr—wh

L4

-

Achse1 Achse2 Achse3

Hardware:

=  MOVI-C® CONTROLLER

=  MOVIDRIVE® modular

=  Achse1/CMP50S/BK/KY/AKOH/SB1: MOVIKIT® FiimFeeder
=  Achse2/ CMP50S/BK/KY/RH1M/SB1: MOVIKIT® RotaryKnife:
=  Achse3/ DRN71M4/BEOSHR/FI/IS/TF/AK8W: nicht verwendet

Software:

=  MOVISUITE® 2.5

= |EC-Editor 3.5.18.2

* MOVIRUN® 9.0.8.200

*  MOVIKIT® Gearing 9.0.22.200

=  MOVIKIT® FilmFeeder 9.0.22.200
=  MOVIKIT® RotaryKnife 9.0.16.200

mit einem beliebigen MOVI-C® CONTROLLER, MOVIDRIVE® modular/system und Synchronmotoren
oder Asynchronmotoren mit Geberrickfihrung durchgefiihrt werden. Die Hardwarekonfiguration muss
dann entsprechend der verwendeten Hardware angepasst werden. Wenn keine Umrichter als
Hardware zur Verfligung stehen, kdnnen die Achsen auch in Simulation betrieben werden.

9 Falls das gezeigte Schulungsmodell nicht zur Verfligung steht, kénnen die folgenden Ubungen auch
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Projektaufbau und Geratekonfiguration in MOVISUITE® a4
2 Projektaufbau und Geratekonfiguration in MOVISUITE®

Ziele: =  MOVISUITE®-Projekt aufbauen und Konfiguration der Gerate durchfiihren kénnen
=  Softwaremodule MOVIKIT® konfigurieren kénnen

i

s @ [ "

Betrieb genommen und optimiert sein. Informationen zu Inbetriebnahme und Bedienung der

0 Fir die folgenden Ubungen miissen die Antriebe korrekt in den Regelverfahren CFC oder VFCPLYS in
MOVISUITE® erhalten Sie im Workbook C101 MOVISUITE® — Praxis am Umrichter.
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2  Projektaufbau und Geratekonfiguration in MOVISUITE®

2.1 MOVISUITE®-Projekt erstellen

1. Neues Projekt erstellen

- .
@ MOVISUITE® ES  FimFeedermsproj Planning

FilmFeeder
UHX
Ak

() Scan I+ Configure communication
ﬁ-l MNetwork

FilmFeeder_Axis1 RotaryKnife_Axis2
02 02

Catalog

Erstellen Sie ein neues Projekt und benennen Sie die Achsen wie gezeigt.

2. Virtuelle Achse einfligen

@ MOVISUITE® EY  FimFeedermsproj Planning
() Scan I Configure communication

H @ >UHx A h Network

@ FilmFeeder

m

ename

FilmFeeder_Axis1 Rotarykn
Master_VirtualAxis 02 02

Catalog

‘ Q [search device or software module (e.g. “mda ‘ 70%

Sottware 5
Virtual devices

“ Software node " Virtual ax\s@

MOVIKIT®

II‘ Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den oberen Halbkreis des MOVI-C® CONTROLLER und
wahlen Sie Add from catalog.

IZI Flgen Sie eine virtuelle Achse mit der aktuellen Version in das Projekt ein.

Platzieren Sie die virtuelle Achse mit drag and drop wie gezeigt.
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ektaufbau und Geratekonfiguratio MOVISUITE!

2.2 Master_VirtualAxis konfigurieren

1. Antriebsstrang konfigurieren

@ MOVISUITE® ES  FilmFeeder.msproj Planning

@ > UHX A > Master VirtualAxis {2 scan [ Configure communication

Parameter tree r Drive train DT1 X Alltabs ~

g Scaling

. N 1 Cycle
b 2 Device properties
Cycle
4 3 Drive train min
B 3.1Drive train DTI — e

User unit {min*s)
* 4 Functions

User unit

Calculation of user-defined unit

User unit

User-defined unit ~ Cycle
Input 1 Unit Qutput

1 revolutions ~ = —y—— Cycle = 1 Cycle

1

Distance Speed Acceleration
Unit Unit Unit

Cycle Cycle/min (User defined) v Cycle/(min*s) (User defined) ~
Number of decimal places Number of decimal places Number of decimal places

6 ~ 6 ~ 6 ~

1 £, Apply changes

II‘ Konfigurieren Sie den Antriebsstrang wie gezeigt und tGibernehmen Sie die Einstellungen.
Parametrieren Sie 6 Nachkommastellen fiir alle Anwendereinheiten!

2. Zyklusbegrenzung parametrieren

@ MOVISUITE® E% FimF.sproj Planning

@ > UHX A > Master_VirtualAxis c) Scan {IF Configure communication b

Parameter tree 1

o Application limits Limits

Limit values X All tabs v

DT1 DT1
i Positive speed  2147.483647 Cycle/min Emergency stop deceleration 2147.483647 Cycle/(min*s)
b 3 Drive train Megative speed 2147.483647 Cycle/min

Acceleration 2147.483647 Cycle/(min*s)

o A Deceleration 2147483647 Cycle/(min’s)

4 4.6 Monitoring functions
B 4.6.3 Limit values

4.6.5 Control functions Cydle limit

DT1
Modulo minimum  0.000000 Cycle
Modulo maximum 1.000000 Cycle

II‘ Parametrieren Sie Modulo maximum > 1.000000 Cycle|.
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Projektaufbau und Ge

3. Softwaremodul MOVIKIT® Gearing hinzufiigen

@ MOVISUITE® E®  FilmFesder.msproj Planning
c) Scan 1O Configure communication

= @ > UHX A > Master VirtualAxis rT-l Network
@ FilmFeeder
UHX

FilmFeeder_Axis1 RotaryKnife_Axis2 Axis3
o2

02

A
O O
Cata\og

Q s

Master VirtualAxis

| 80% ~

MOVIKIT®
SingleAxis (with MOVI-C®... MultiMotion StackerCrane

N e MultiMotion MultiMotion StackerCrane
m STy . AR ETD . Camming @ Gearing MukiMotion |

[1] Kiicken Sie mit der rechten Maustaste auf die virtuelle Achse und fiigen Sie mit Add from catalog

das Softwaremodul MOVIKIT® Gearing mit der aktuellen Version hinzu, quittieren Sie
anschlieBend den darauf folgenden Fehler E-34.01.

4. Feldbus-Schnittstelle konfigurieren

@ MOVISUITE® ST N — Planning

@ > UHX A > Master VirtualAxis T scan {0 Configure communication More ~

Parameter tree r

a Fieldbus configuration Decimal places via fieldbus

Fieldbus interface X Alltabs v

Value Position Speed Acceleration Jerk
» 5 3
2 Device properties Activate fieldbus connection  Yes ~ ey 2 v 0 v |0 v 0 vA
> 3 Drive train Start address 1

> 4 Functions.

4 7 MOVIKIT® Gearing

Value
4 7.1 Module configuration

At Basic process data 3
B 2 T Process data of additional functions 0
e Process data for additional process values of the inverter 0
7.5 Monitoring functions Optional process data 0
7.6 Drive functions Additional process data user program o
7.7 Controller functions Process data length g

7.9 Advanced settings

7.10 MOVIKIT® information PROFINET diagnostic alarms Fieldbus interface

Value PLC PLC output data  PLC input data  MOVIKIT®

Activate diagnestic alarms ()

>33 <<<<
Control word PO1 PI1 Status word

Setpoint speed PO 2 P12 Actual speed

Setpoint acceleration PO3 P13 Status or fault/subfault

Setpoint deceleration PO4 Pl Torque [0.1% nominal motor torque]
Digital outputs PO 5 PIS Digital inputs

Setpoint application mode PO 6 PI6 Actual application mode

Target position — high word PO 7 P17 Actual position — high word

Target position — low word PO 8 Actual position — low word

II‘ Aktivieren Sie die Feldbusanbindung, behalten Sie die Startadresse 1 bei.
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2  Projektaufbau und Geratekonfiguration in MOVISUITE®

2.3 FilmFeeder_Axis1 konfigurieren

1. Antriebsstrang konfigurieren

@ MOVISUITE® [T — Planning

@ > UHX A > FilmFeeder Axis1 — 02 T2 Scan - Configure communication

Parameter tree i Drive train DT1 X Alltabs

=
b 2 Device properties

4 3 Drive train

B 3.1 Drive train DT1 transmission Drive wheel User unit

P 3.2 Optimization DT1

x>~ ~ E

¢ 6 Diagnostics

B

Drive train setup
Control system

User unit

Calculation of user-defined unit

User unit

mm ~
Distance Speed Acceleration

Unit Unit Unit

mm mm/s ~ mm/s? ~
Number of decimal places Number of decimal places Number of decimal places

2

Erganzen Sie den Antriebsstrang um ein Vorgelege mit i=15.

Flgen Sie ein Antriebsrat ein mit dem Durchmesser 115 mm.

(][~

Flgen Sie Anwendereinheiten ein und konfigurieren Sie diese wie gezeigt. Die Nachkommastellen
werden spater automatisch durch das Softwaremodul MOVIKIT® angepasst.

[»]

Ubertragen Sie den Antriebsstrang in das Gerat mit[Next > Transfer data to device.

N

Softwaremodul MOVIKIT® FilmFeeder hinzufiigen

@ MOVISUITE® [EL g — Planning

{2 Scan I Configure communication

| @ > UHX A > FilmFeeder Axisl — C3 h Network

FilmFeeder
UHX

FilmFeeder_Axis1 RotaryKnife_Axis2
Master_VirtualAxis a3 a2

Catalog

Q, Sea

o module (e.g. “multi vel”) ‘ B0% v

SingleAxis (with MOVI-C®: Controller

)
'| = T ] i S T e
FilmFeeder n FlyingSaw m Gearing . Positioning ProcessData E RotaryKnife

III Flgen Sie das Softwaremodul MOVIKIT® FilmFeeder mit der aktuellen Version hinzu, quittieren
Sie anschlieRend wieder den darauf folgenden Fehler E-34.01.
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uration in MOVISUITE®

3. Basiseinstellungen konfigurieren

- —— ;
@ MOVISUITE® EE Planning ) =

|@ > UHX A > FilmFeeder_Axis1 — C3 () Scan 0 Cenfigure communication L More

Parameter tree 1

=] General Additional functions

Basic settings X All tabs v

Value Value Info

b q .
A = Activate simulation Mo ~ Position controller m n
2 Drive train Touchprobe 1 (1] a

Energy coupling

™ B
4 Functions E

Print mark controller

6 Diagnostics

7 MOVIKIT® FilmFeeder

4 7.1 Module configuration

B 7.1.1 Basic settings
7.1.2 Fieldbus interface

7.2 Inputsfoutputs

1.5 Monitoring functions

7.6 Drive functions

1.7 Controller functions

7.8 Additional functions

70 Arhinen A rattinae

II‘ Aktivieren Sie den Druckmarkenregler.

4. Feldbus-Schnittstelle konfigurieren

@ MOVISUITE® ES  FimFesdermspraj Planning

.@ > UHX A > FilmFeeder_Axis1 — C3 () Scan - Configure communication B [F More ~

Parameter tree r

g Fieldbus configuration

Fieldbus interface X All tabs v

Decimal places via fieldbus

Value Position Speed Acc
> 2 Device properties
prop Activate fieldbus connection  Yes m ~ Number of decimal places 2~ 0 ~ 0
3 Drive train Start address 9

4 Functions

6 Diagnostics

7 MOVIKIT® FilmFeeder B

asic process data

4 7.1 Medule configuration Process data of additional functions

7.1.1 Basic settings Process data for additional process values of the inverter 0

Additional process data user program 0

b 7.2 Inputs/outputs Process data length 16

b 7.5 Monitoring functions

b 7.6 Drive functions

R Gonte e PROFINET diagnostic alarms

» 7.8 Additional functions Value

b 7.9 Advanced settings Activate diagnostic alarms :D

b 7.10 MOVIKIT® information

Fieldbus interface

II‘ Aktivieren Sie die Feldbusanbindung und vergeben Sie 9 als Startadresse.

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

Produkttraining
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rojektaufbau und Ger

5. Synchronlauf konfigurieren

@ MOVISUITE® EY  FimFeedermsproj Planning — 0O

@ > UHX A > FilmFeeder Axis! — C3

Parameter tree r

Synchronous operation

() Scan 10 Configure communication More

Synchronous operation X All tabs

Value
+ 2 Device properties

Master source Configured axis =~ ~ m
3 Drive train Master axis name Mo master ~
4 Functions

Synchronizing
6 Diagnostics

Value
7 MOVIKIT® FilmFeeder Synchronization behavior ~ Direct with master in positive or negative direction of movement v~
A P T Synchronization transition  None >
7.1.1 Basic settings
7.1.2 Fieldbus interface Desynchronizing
7.2 Inputs/outputs Value

7.5 Monitoring functions b . P

it Desynchronization behavior ~ Direct with master in positive or negative direction of movement hd
7.6 Drive functions
. Desynchronization transition None v
7.7 Controller functions
B 7.7.7 Synchronous operation
b 7.8 Additional functions
b 7.9 Advanced settings

b 710 MOVIKIT® information

II‘ Konfigurieren Sie den Synchronlauf wie gezeigt.

6. Touchprobe konfigurieren

@ MOVISUITE® ES  FilmFeeder.msproj Planning

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

= General Status

Value

> i i
2 Device properties Touchprobe source Configured axis Wait for trigger (o]

IDvelRain Name of touchprobe axis] Master_VirtualAxis ~ Trigger tripped (c]
Mode Multiple ~ Detected value 226372

4 Functions

6 Diagnostics Trigger

7 MOVIKIT® FilmFeeder Value

b 7.1 Module configuration Solis (P
b 7.2 Inputsfoutputs Event Rising edge u
b 7.5 Monitoring functions Sensor dead time rising edge § 0.000 ms
b 7.6 Drive functions Counter 12
b 7.7 Controller functions
4 7.8 Additional functions
7.8.14 Print mark controller
b 7.9 Advanced settings
B 710 MOVIKIT® information

Data source
Value
Data source PO data word 13
PO data format 32 bit - Little Endian
Process data — module minimum O

Process data - modulo maximum 0

nn__

II‘ Konfigurieren Sie den Touchprobe 1 wie gezeigt.
u Hier kdnnen Sie den Trigger fiur den Touchprobe konfigurieren, DI04 ist die Standardeinstellung.
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2  Projektaufbau und Geratekonfiguration in MOVISUITE®

7. Druckmarkenregler konfigurieren

_ A -
@ MOVISUITE® ES Fim.proj Planning

@ > UHX A > FilmFeeder_Axis1 — C3

Parameter tree LE

= Print mark controller

c) Scan - Configure communication

Print mark controller > All tabs ~

Value

3 1 H
2D properties Proportional factor | 1
3 Drive train Integrative factor | O

> 4 Functions

6 Diagnostics

7 MOVIKIT® FilmFeeder

B 7.1 Medule configuration

b 7.2 Inputsfoutputs

# 7.5 Monitoring functions

¢ 7.6 Drive functions

# 7.7 Controller functions

4 7.8 Additional functions
7.8.3 Touchprobe 1

B 7.9 Advanced settings

b 7.10 MOVIKIT® information

III Konfigurieren Sie den Druckmarkenregler wie gezeigt.
=  Proportionalfaktor: Beeinflusst die Geschwindigkeit der Folienzufihrung im Zyklus
= |ntegrationsfaktor: Beeinflusst die Drehzahl stufenweise Uber mehrere Zyklen

Bei einer Anlage oder Maschine muss der Druckmarkenregler an die Applikation angepasst werden.
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2  Projektaufbau und Geratekonfiguration in MOVISUITE®

2.4

RotaryKnife_Axis2 konfigurieren

1. Antriebsstrang konfigurieren

@ MOVISUITE® E®  FimFeedermsproj Planning

@ > UHX A > RotaryKnife Axis2 — 02 € Scan I Configure communication
Parameter tree 1 Drive train DT1 X Alltabs ~

Scaling

= &
24 degrees

» 2 Device properties .06
evolutid H evalutiq degrees
4 3 Drive train i{?’o‘t}@ s
B 3.1 Drive train DT1 ﬁg::n\:::;n — det;;ees

b 3.2 Optimization DT1

» 4 Functions
Bt
» 6 Diagnostics -
: aminal Drive train setup &% New drive train
‘ontrol system
3 Editing by nameplate

User unit

Caleulation of user-defined unit

User unit
degrees ~
Distance Speed Acceleration
Unit Unit Unit
degrees degrees/s ~ degrees/s? ~
MNumber of decimal places Number of decimal places Number of decimal places

2 0

III Erganzen Sie den Antriebsstrang um ein Vorgelege mit i=15.

IZI Flgen Sie Anwendereinheiten ein und konfigurieren Sie diese wie gezeigt. Die Nachkommastellen
werden wieder automatisch durch das Softwaremodul MOVIKIT® angepasst.

Ubertragen Sie den Antriebsstrang in das Gerat mit[Next > Transfer data to device.

2. Softwaremodul MOVIKIT® RotaryKnife hinzufiigen

@ MOVISUITE® E®%  FimFeedermspraj Planning

() Scan - Configure communic

v B @ > UHX A > RotaryKnife_Axis2 — C3 th Network

@ FilmFeeder

FilmFeeder_Axis1 RotaryKnife_Axis2
Master_VirtualAxis a3 a3

Catalog

Q_ Search software module (e.g. “multi vel’) ‘ 80% v

SingleAxis (with MOVI-C®: Controller)

FllmFeadar n FlyingSaw

m Gearing - Positioning ProcessData

II‘ Flgen Sie das Softwaremodul MOVIKIT® RotaryKnife mit der aktuellen Version hinzu und
quittieren Sie wieder den darauf folgenden Fehler E-34.01.
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Projektaufbau und Ge

3. Feldbus-Schnittstelle konfigurieren

@ MOVISUITE® FilmFeeder.mspraj Planning _ O x

@ > UHX A > RotaryKnife Axis2 — C3 {0 Scan - Configure communication More v

Parameter tree X

e Fieldbus configuration

Fieldbus interface X All tabs

Value
¢ 2 Device properties
prop Activate fieldbus connection  Yfes ~
3 Drive train Start address S | I

4 Functions

6 Diagnostics
Value
16
0

7 MOVIKIT® RotaryKnife

Basic process data
4 7.1 Module configuration Process data of additional functions

Process data for additional process values of the inverter 0

Additional process data user program 0
7.5 Monitoring functions Process data length 16
7.6 Drive functions
7.7 Controller functions
7.9 Advanced settings Decimal places via fieldbus PROFINET diagnostic alarms
7.10 MOVIKIT @ information Position Speed Acceleration Jerk Value
Number of decimal places 2~ 0 ~ 0 ~ 0ol Activate diagnostic alarms m

Fieldbus interface
PLC output data PLC input data MOVIKIT®

II‘ Aktivieren Sie die Feldbusanbindung und vergeben Sie 25 als Startadresse.

4. Grenzwerte konfigurieren

@ MOVISUITE® E}  FilmFeedermsproj Planning

@ > UHX A > RotaryKnife Axis2 — C3 (2 Scan - Configure communication More

Parameter tree X

g Application limits Limits

Limit values X Alltabs v

DT Info
b = 4
ZDSYics Propeibes Positive speed | 1800.00000 degrees/s Emergency stop deceleratio
3 Drive train Negative speed| 1800.00000 degrees/s

Acceleration 180000.000 degrees/s*
4 Functions

Deceleration 180000.000 degrees/s®
6 Diagnostics Jerk time 0.000 ms a

Torgue 400.0 % nominal motor torque
7 MOVIKIT® RotaryKnife
b 7.1 Module configuration le limi o | .
o PR s Cycle limit Limit values from startup
7.5.1 Reference signals BT i
B 7.5.2 Limit values Modulo minimum 0.0000 degrees Maximum speed at motor shaft 8100 1/min

7.5.9 Overview of fault respo... Modulo maximum Maximum torque at mator shaft 5 Nm
b 7.6 Drive functions

¥ 7.7 Controller functions
b 7.9 Advanced settings

b 7.10 MOVIKIT® information

Application limits for controller functions Il
Value Info

Jerk 0 0 degrees/s* [ ]

III Konfigurieren Sie die Grenzwerte wie gezeigt
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ektaufbau und Geritekonfiguration in MOVISUITE 14|

5. Rotierendes Messer konfigurieren

2.5

@ MOVISUITE® = Planning —

l@ > UHX A > RotaryKnife Axis2 — C3 c) Scan 0 Configure communication [ More

Parameter tree L

Rotary knife X All tabs

@ Master source m
Value
3 1 i -
e pperties Master source Configured axis ~
3 Drive train Master axis name] Master_VirtualAxis o
Master axis type | Modulo axis — cyclic position ~

4 Functions
6 Diagnostics

7 MOVIKIT® RotaryKnife

b 7.1 Module configuration

b 7.5 Monitoring functions

b 7.6 Drive functions

4 7.7 Controller functions

b 7.9 Advanced settings

B 7.10 MOVIKIT® information

II‘ Konfigurieren Sie die Master-Quelle wie gezeigt.

MOVI-C® CONTROLLER konfigurieren

1. Feldbus-Schnittstelle konfigurieren

2 h 002020200 -
@MO\”SUH’E@ I‘EEI. FilmF...sproj Planning C ¢ _ O x

@ > UHX A {3 Scan I Configure communication More

Parameter tree L

H 3

Fieldbus X All tabs

Fieldbus card

Value
* 2 Device properties Fieldbus protocel  PROFINET 10 device ~
b 4 Functions Selection of the fieldbus prot
. . configured during code generation in the IEC
b & Diagnostics project.
4 7 MOVIRUN® flexible
7.40 IEC project Fieldbus connection via IEC function blocks
7.41 Data management Value
B 7.42 Fieldbus Activate fieldbus connection  Yes ~

7.43 Task system
71.99 Module identification

Wahlen Sie das entsprechende |Fe|dbusprotoko|l|, dadurch wird auch automatisch die

Feldbusanbindung Gber IEC-Funktionsbausteine aktiviert.
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3 Erstellung und Start des IEC-Projekts

Ziele = Das Tool Lizenz-Manager bedienen und die passenden Lizenzen auswahlen kénnen
= Testlizenzen aktivieren und auf den MOVI-C® CONTROLLER laden kénnen
= |EC-Projekt erstellen und starten kdnnen
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3  Erstellung und Start des IEC-Projekts

3.1 MOVI-C® CONTROLLER lizenzieren

1. Lizenzmanager starten

@ MOVISUITE® ES  FilmFeedermsproj Planning

c) Scan - Configure communication 3(’ Eg [F

@ > UHX A h Metwork

@ FilmFeeder

Master_VirtualAxis

e

Catalog

III Klicken Sie rechts auf den MOVI-C® CONTROLLER und wahlen Sie Tools > License Manager.

2. Lizenzen auswahlen

License Manager

@ > UHX A

Overview of licenses

Info  License Designation Type code Type License key
& Trial license MOVIKIT MultiMotion Camming SMKO0001-080 Performance Activate purchased license

& Trial license MOVIKIT Gearing SMK1709-080 Performance Activate purchased license
&, Trial license MOWIKIT FilmFeeder SMK1720-000 Single Activate purchased license

&, Trial license MOVIKIT RotaryKnife SMK1740-000  Single Activate purchased license

4, Trial license MOVIRUN SMR0O001-080  Performance Activate purchased license
® Add license

\j i Days left befare trial licenses expire
\J Open online license shop

=, Synchronize with license server

=1

L1 of SEW-EURODRIVE 7 Days, 0 Hours

Trial licenses have been activated

3 Transfer licenses to MOVI-C® CONTROLLER ]

II‘ Fligen Sie die gezeigten Lizenzen hinzu.

IZ‘ Aktivieren Sie Testlizenzen.
Ubertragen Sie die Lizenzen in den MOVI-C® CONTROLLER.

Eine Testlizenz ermdglicht die Erprobung von Softwarefunktionen vor dem Kauf. Sie ist fir 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.
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3  Erstellung und Start des IEC-Projekts

3.2 IEC-Projekt erstellen und starten

1. Neues IEC-Projekt generieren

@ MOVISUITE® ES FimF..sproj

'@ > UHX A c) Scan 0 Configure communication

Parameter tree 1 IEC project X All tabs

=] IEC project

Function

3 i i
2 Device properties Update Update IEC project

* 4 Functions The [EC Editor opens and the (EC project s
updated.

New praject Create new IEC project

[ 7 WIOVIRUN ® flexible The IEC Editor opens and a new IEC project is

+ 6 Diagnostics

B 7.40 IEC project created. An already existing IEC project will

7.41 Data management be overwritten.
7.42 Fieldbus Open IEC Editor Open [EC Editor
7.43 Task system . N . .
o S The IEC Editor opens with the current [EC
7.99 Module identification project. No changes are made to the project.

|EC project settings
Value
Update/re-generate software modules ()
Apply device topology from MOVISUITE® 0

III Aktivieren Sie die Codegenerierung mit |Create new IEC project\.
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3 Erstellung und Start des IEC-Projekts 18 |

2. Feldbusmonitor aktivieren

& UHX* - IEC Editor - a X

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

HIS|o o0 f B [¢h 04855 | W 5@  Package Manager.. Clogic] ~©8 Q¥ , g [(=5=¢=+=3 | MW (=%
m Library Repository...
W - Device Repository...
5 Default ] Visualization Style Repository...
= [ UHX (MOVI-C CONTROLLER power) -
=& pLC Logic u License Repository...
[=] o Application == OPCUA Information Medel Repository...
1=-(() 5EW_Generated u License Manager...
. E:I Internal o]  Device License Reader...
@ SEW_GWL_Intermal .
=] SEW_PRG (FRG) Customize...
F HighPrio Options...

Hmi Import and Export Options...
Init
S LinkInterfaces
[;—:\ o Miscellaneous 2

"B} Main [ Scripting » | B Execute Script File...
“ SEW_GVL Enable Script Tracing
=2 UsER_application Scripts
E User_PRG (PRG)
E‘\ HighPrio
Zp, Init

Edge Gateway 3

[ Ficdousmniorpy | 1 |

Main
ReadActualValues
WriteSetpointvalues
.fl Library Manager
-8 symbol Configuration
E--@ Task Configuration
=% TasktighPrio
L B e e e >

Lastbuid: € 0 &0 Precompile o Project user: {nobody)

III Wiahlen Sie Tools > Scripting > Scipts > F > Fieldbusmonitor.py|

3. IEC-Programm starten

& UHX* - IEC Editor — a X

File Edit View Project Build Online Debug Tools Window Help

HBES v dBEX lM?E%‘ZIq M O |2 |fa- [ | ¥ | Application [UHX PLCLogic] - CE OB , w X [[= 7=z 2 & |o M |= | %

o B U [eommected] (MOVT-C CONTROLLER poner) AN

=l PLC Logic
- Application[rum] |
-2 FiekdbusManitor :
= () SEW_Generated
=12 Internal
@l SEW_GWL_Internal
=[] SEW_PRG (PRG)

E‘\ LinkInterfaces

LowestPrio
[E_;‘\ Main

@ sew_on

=2 USER _Application

=[2] user_PRG (PRG)

i HighPrio

Init

Main

54 ReadActualValues

N E‘\ WriteSetpointValues
ﬂ Library Manager
™8 symbol Configuration

= Task Configuration
=R . T
< : >

Device user: Anonymous Last build: €3 0 5 0 Precompile h RUN Program loaded Program unchanged Project user: {(nobody) e =

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

E Speichern Sie das Programm netzausfallsicher auf dem MOVI-C®-CONTROLLER mit
Online > Create Boot Application.

]
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4  Ansteuerung iiber den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor n

4 Ansteuerung liber den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor

Ziele = Applikation mit dem MOVIKIT® Prozessdatenmonitor ansteuern kénnen

RGN

1. 2. 3. 4.

9 Aus der Konfiguration resultiert folgende Prozessdatenbelegung:

Master_VirtualAxis FilmFeeder_Axis1 RotaryKnife_Axis2

\ A A
[ \[ \ \

8 PD 16 PD 16 PD

PD 1 PD9 PD 25
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4  Ansteuerung iiber den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor

1. MOVIKIT® Prozessdatenmonitor 6ffnen

+
+

+

<

4D sEWLogicalDevicePool (SEWLogicalDevicePool)
W EtherCAT (LANZ)
W Fieldbus_2 (x2)

>

Device user: Anonymous

<

Lastbuld: @ 0 ® 0

[[] 1-Enableraspiicaton siop
[Jz-res

[ - Retease brake wite innict
[]¢-rositie

[]5-vegatie

[ - Accestnew position

D 7-Stant

[]5-resat

D 9-res.

[] 10-setectanvetrain2

Dﬁrres,

D 12 - Disable SW limit switches

D 13 - Inhibit

D 14 - Standby mode

D 15 - Handshake

PD3 Acceleration
PD4 Deceleration

PDS Binary outputs

PDE Mode

PD7/8 Position

o
5
o
I
——

=]
R

1- /Safe stop
D 2- Powered

3- Brake released
|:| 4- Motor turning
D 5 - Referenced

D - New position accepled
|:| 7 - Setpoint reached / In Pos
|:| 8- Eror

9-Warning

D 10 - Drive train 2 active

|:| 1-In velocity

12 - SW limit switches disabled
D 13-res

D 14 - Standby active

I:l 15 - Handshake out

PD3 Status / Error ID

PD4 Act Torque

PDS Binary inputs

PDG act Mode

PD7/8 act. Position

& UHX - IEC Editor = m] X
File Edit View Project Build Online Debug Tools Window Help Visualization
B E oo gl R e [ | #4 | Application [UHX: PLC Logic] ~ =% ¥ n % M=
FEOe8|(EeS|T 0B RE EAad ey bE% &k
Devices > 1 X @] MOVIKIT_FieldbusMonitor X -
=5 Default - - ~
= B UHX [connected] (MOVI-C CONTROLLER power)
=B PLc Logic ?‘_A O Fro d O 0 2 onito
= {7 Application [run] D dd
=2 FieldbusMonitor odule be 1 - 3 eldb
Visuslisierungsmanager
== ] B
45 520 _senerated Materialzufiihrung MOVIKIT Gearing
#{) USER _Application
i) Liorary Manager PD In PD Out
ms
3 symbol Configuration
+ 0 - Enable/Es te PD2 Velocit 0-Ri
(3 Task configuraton |:| nable/Emergency stop elocity eady oyt 0

T

Warning
Trial license active!

Precompile 1 L RUN

Program loaded

Program unchanged

Project user: (nobedy)

0% Rl
>

[+ e

Offnen Sie den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor mit Doppelklick auf MOVIKIT®-FieldbusMonitor.
E’ Schalten Sie um in den Steuerungsmodus mit .

E‘ Die Ansteuerung der Achsen wahlen Sie Uber die jeweilige Modul-Nummer an:

Master_VirtualAxis / MOVIKIT® Gearing:
FilmFeeder_Axis1 / MOVIKIT® FilmFeeder:
RotaryKnife_Axis1 / MOVIKIT® RotaryKnife:

Modul-Nummer: [
Modul-Nummer: 2
Modul-Nummer: 3
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4  Ansteuerung iiber den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor

4.1 Achsen referenzieren

1. RotaryKnive_Axis1 referenzieren

SEW MOVIKIT Process data monitor control monitor
PD start address: 4
Module number Fieldbus state: 2  Communication PD length: 8
Master_VirtualAxis MOVIKIT Gearing
PD In PD Out
E] 0 - Enable/Emergency stop PD2 Velocity H= R PD2 Act. Velocity If

E] 1-Enable/Application stop PD3 Acceleration

E]Z-res

E] 3 -Release brake while inhibit

1-/Safe stop

PD3 Status / Error ID 14
E]2-F'owered
3 - Brake released

FPD5 Binary outputs
E] 4 - Positive E] 4 - Motor turning
PD4 Act. Torque 0
D 5 - Megative E] S-Referenced
PD5 Binary inputs 0
E] 6 - Accept new position E] 6 - New position accepted

7 - Start E PD6 Mode 300 D T - Setpoint reached / In Pos PD6 act Mode 300
DE—Resel DB—Errnr npn g . G,

300 - Homing offset configured - 300 - Homing offset configured -
D 9-res D 9-Warning

i PD7/8 act. Positi

D 10 - Select drive train 2 PD713 Position 0 D 10 - Drive train 2 active N 0 E
D 1= res: D‘H—Invelocmf
D 12 - Disable SW limit switches 12 - SW limit switches disabled
D 13 - Inhibit E] 13 -res
D 14 - Standby mode E] 14 - Standby active
D 15 - Handshake E] 15 - Handshake out

PD4 Deceleration

111

Geben Sie den Mode vor mit PD6 Mode = 300.

@ Starten Sie die Referenzierung.
n Hier sehen Sie den Referenzstatus des Antriebs.

E Hier sehen Sie die Istposition der Achse. Diese betragt nach der Referenzierung 0° bzw. den Wert
des eingestellten Refferenz-Offsets.

Als Referenzfahrttyp ist standardméaRig [Referenzieren ohne Referenzfahrt eingestellt, dadurch sind
keine weiteren Einstellungen fur die Referenzierung der Achsen erforderlich.
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FimFeeder_Axis1

MOVIKIT Process data monitor

Fieldbus state: 2

Communication

MOVIKIT FilmFeeder

[ESel

4  Ansteuerung iiber den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor m

2. FilmFeeder_Axis1 referenzieren
S

monitor

PD start address: g

PD length:

16

PD In

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

D 3 - Release brake while inhibit
D 4 - Positive

E] 5 - Negative

. G - Accept new position

I:] 9-res.

I:] 10 - Select drive train 2

I:] 11 -res.

I:] 12 - Disable SW limit switches

D 13 - Inhibit
D 14 - Standby mode
D 15 - Handshake

PD2 Velocity
PD3 Acceleration
PD4 Deceleration

PD5 Binary outputs

[1]

FDE Mode

FD7i8 Position

PD Qut

0-Ready

1- ISafe stop
D 2 - Powered

D 3 - Brake released

. 4 - Motor turning

5 - Referenced

. & - New position accepted

E] 7 - Setpoint reached / In Pos.

E] §-Error

E] 9 -'Warning

E] 10 - Drive train 2 active

E] 11 - In velocity

12 - SW limit switches disabled
E] 13 -res

D 14 - Standby active

D 15 - Handshake out

PD2 Act. Velocity

PD3 Status / Error ID

PD4 Act. Torque

PD5 Binary inputs

PD6 act Mode

PD7/8 act. Position

Referenzieren Sie die Achse wie gezeigt.

3.
W

Master_VirtualAxis

Module number

Master_VirtualAxis Referenzieren

MOVIKIT Process data monitor

Fieldbus state: 2

Communication

MOVIKIT Gearing

monitor

PD start address: 4

PD length:

8

PD In

0 - Enable/Emergency stop
1 - EnablefApplication stop

2 -res.

D 3 - Release brake while inhibit

D 4 - Positive
D 5 - Negative

. G - Accept new position

I:] 9-res

D 10 - Select drive train 2

D 111 res:

D 12 - Disable SW limit switches
I:] 13 - Inhibit

I:] 14 - Standby mode

I:] 15 - Handshake

PD2 Velocity
PD3 Acceleration
PD4 Deceleration

PD5 Binary outputs

PD6 Mode

PD7/8 Position

PD Out

0 - Ready

1 - /Safe stop
2—Powered
3 - Brake released
| +- wotor tuning

5 - Referenced

. & - New position accepted

E] T - Setpoint reached [ In Pos.

E] 8- Eror

9-Warning

D 10 - Drive train 2 active

D 11 - In velocity

12 - SWlimit switches disabled
E] 13 -res

E] 14 - Standby active

E] 15 - Handshake out

PD2 Act Velocity

PD3 Status / Error ID

PD4 Act. Torgue

PD5 Binary inputs

PD6 act Mode

PD7/8 act. Position

‘Warning
Trial license active!

Reference the axis as shown.
ﬂ To start the referencing of the virtual axis you also have to set the enable bits Bit 0 / Bit 1.
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4  Ansteuerung iiber den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor

4.2

AN

Achsen im Automatikbetrieb ansteuern

1. RotaryKnive_Axis1 in Betriebsart Automatik ansteuern

SEW MOVIKIT Process data monitor IS | monitor
. PD start address: o5
Module number Fieldbus state: 2  Communication PD length: 16
RotaryKnife_Axis2 MOVIKIT RotaryKnife
on [4] 2] -
0 - Enable/Emergency sto PD2 Veloct | 100 0-Read
gencr <2 Y g PD2 Act. Velocity 0
1 - Enable/#pplication stop PD3 Acceleration | 100 1-/Safe stop
PDS3 Status / Error ID 10
D 2-res 2 - Powered
PD4 Deceleration 100 Warning
E] 3 - Release brake while inhibit 3 - Brake released Trial license active!
FPD5 Binary outputs 0
4 - Posit 4 - Motor
E] ositive I:] otor turning PDA4 Act Torque 17
E] 5 - Negative 5 - Referenced
PDS Binary inputs 1
E] 6 - Accept new position I:] 6 - New position accepted
T - Start 6 T - Setpoint reached /In Pos. PDE act Mode 1400
|8-Reset I:]S-Error . - . g
E]Q-res. Q-Warmng
PD7/8 act. Positi
[ ] 10- setect drive train 2 PD7/8 Position 0 [ ] 10-orive train 2 active g L u
E]‘H-res. I:]‘I‘I-\nve\ocity
E] 12 - Disable SW limit switches 12 - SW limit switches disabled
D13-Inhib\l I:]13-res
E] 14 - Standby mode I:] 14 - Standby active
D 15 - Handshake D 15 - Handshake out
RotaryKnife Parameters

PD14 Sync Angle 5000
PD15 Sync.Corr i
PD16 reserved 0

FD10/11 Product Length 50000

PDO Application Controlwerd |PD13 Diameter

FD12 Tools

PDO Application Statusword | PD13 reserved 0
Gearing state ACTIVE PD14 reserved 0
2 PD15 reserved 0

FD12 Number of Cuts 0 PD16 reserved 0

PD11 reserved

Geben Sie den Mode vor mit PD6 Mode = 1400.

E‘ Geben Sie die Verfahrparameter vor.
EI Geben Sie die RotaryKnive-Parameter vor:

= \PD10/11 Product Length = 50000| > Nennschnittlange in [mm] mit 2 Nachkommastellen
=  |PD12 Tools = 2 > Anzahl der Werkzeuge am rotierenden Messer
=  PD13 Diameter = 11500 > Messerdurchmesser in [mm] mit 2 Nachkommastellen

= |PD14 Sync.Angle = 5000 > 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

Verfahrparamtern zur Startposition 90° aus.

E Im Automatik-Mode wird der FCB10 Interpolierte Positionsregelung aktiviert.

Achtung: Der Automatik-Mode darf nur im Stillstand aktiviert werden, der Master muss gestoppt sein!
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2. FilmFeeder_Axis1 in Betriebsart Automatik ansteuern

SEW MOVIKIT Process data monitor control monitor

PD start address: g

Module number Fieldbus state: 2  Communication PD length 15

FilmFeeder_Axis1 MOVIKIT FilmFeeder

PD In E @ PD Out
0 - Enable/Emergency stop PD2 Velocity | 100 0-Ready L I 0

1 - Enable/Application stop PD3 Acceleration | 100 1 - /Safe stop
PD3 Status / Emor ID 10
Dz'mg Q-insrad

PD4 Deceleration | 100 Warning
D 3 - Release brake while inhibit 3 - Brake released Trial license active!

A PDS Binary outputs 0 .
D 4 - Positive D 4 - Motor turning 9

PD4 Act Torque

D 5 - Negative 5 - Referenced ) ;
D . D . PDS Binary inputs 1

- Accept new position MNew position accepted

7 - Start - 1400 7 - Setpoint reached / In Pos PD6 act Mode I 1400

Davﬂeset DS-Erml . . j
D 9-res. . . . j 9 - Waming

[ 10-setectanve vain 2 FO7/8 Position 0 [] 10-omve tainz setve PDT/8 act. Position 0
D 11 -res. D 11 - In velocity

D 12 - Disable SW limit switches 12 - SW limit switches disabled
D 13 - Inhibit D 13 -res
D 14 - Standby mode D 14 - Standby active

D 15 - Handshake D 15 - Handshake out

FilmFeeder Parameters

r . PD13 - PD13
PDO A ' i . 0 PDY IPM - 0
PD10/1 P gﬂl 50000 t[’”. 0 Gearing state PD14 o
01011 Product Len atection Wind = Detection Window
E PD15 o PD11 reserved PD15 PM Error 0
Corr. Limit

PD16 - PD16
CorrStartposition 0 PD12 Missing PMs 0 Corr Startposition 0

Geben Sie den Mode vor mit PD6 Mode = 1400.

IZ‘ Geben Sie die Verfahrparameter vor.
EI Geben Sie hier die Nennschnittlange vor in [mm] mit 2 Nachkommastellen.

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

n Auch am FilmFeeder wird der FCB10 Interpolierte Positionsregelung aktiviert.
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3. Master_VirtualAxis in Betriebsart Geschwindigkeit ansteuern
-

Besor MOVIKIT Process data monitor IR | monitor

PD start address: 4
Module number Fieldbus state: 2  Communication PD length: 8

Master_VirtualAxis MOVIKIT Gearing

PDIn El PD Out

0 - Enable/El i PD2 Veloci 30 0-Ri
I o S PD2 Act. Velocity 30

1 - Enable/Application stop PD3 Acceleration 30 1 -/5afe stop
PD3 Status / Emor ID 10
. 2 -res. 30 2-Powered

PD4 Deceleration Warning
. 3 -Release brake while inhibit 3 - Brake released Trial license active!

PD5 Binary outputs 0 .
4 - Positive 4 - Motor turnin

[ | . PD4 Act. Torque 0
. 5 - Negative D 5 - Referenced

PD5 Binary inputs 0
. 6 - Accept new position D 6 - New position accepted
T - Start T3E e 200 D 7 - Setpoint reached / In Pos. PDE act. Mode 200
DSfReset DSfErrur .

. 200 - Velocity -

D 9-res. 9-Warning

PD7/8 act Position
I:] 10 - Select drive train 2 M PR 0 E] 40 - Drive train 2 active 37
I:]ﬁ-res. 11-Inve|o:ity
I:] 12 - Disable SW limit switches 12 - SW limit switches disabled
I:] 13 - Inhibit E] q13=res
D 14 - Standby mode D 14 - Standby active
I:]‘ISfHand‘shake DWEfHandshake out

200 - Velocit

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.

Master_VirtualAxis ist die Leitachse fur den Automatikbetrieb der Applikation.
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4.3

O

Ansteuerung tiber den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor

Trace-Messung im Automatikbetrieb durchfiihren

1.

Master_Virtual Axis:
Master_VirtualAxis_AxisDriver._fbVelocityProfile._stOUTSignals.IrSetpPositionModulo

RotaryKnife_Axis2:
RotaryKnife_Axis2_AxisDriver.DeviceAdapter16PD.stBasicOUT.IrActualPosition
RotaryKnife_Axis2_AxisDriver.DeviceAdapter16PD.stBasicOUT.IrActualVelocity

FilmFeeder_Axis1:
FilmFeeder_ Axis1_AxisDriver.DeviceAdapter16PD.stBasicOUT.IrActualPosition
FilmFeeder_ Axis1_AxisDriver.DeviceAdapter16PD.stBasicOUT.IrActualVelocity

FilmFeeder_Axis1 Touch probe position and counter:
FilmFeeder_Axis1_AxisDriver._fbTouchProbe._stOUTSignals.IrValue
FilmFeeder_Axis1_AxisDriver._fbTouchProbe._stOUTSignals.uiCounter

2. Fihren Sie die Trace-Messung durch

&) MOVIKIT Fiekdbushonitor B UX @@ Trace X

10%
3 position
05 Vi

-
od
3

one cycle

ition

pos|
; 1 RMEWK‘V
200 ?/-'

100 velocity
" 5 RotaryKnife

t/ Cut in the middle of the cycle at 0,5, when the T
position knife is enabled before the VirtualCycle starts bttt

FilmFeeder e
0 ] = " AR, i
00 Josppmmmer 2
251 h{

ocity.
FimFeeder

No touch probe, because it is not yet enabled

= o= —————————————

T T T
108 115 125 135

Konfigurieren Sie eine Trace-Messung mit den folgenden Variablen aus SEW_GVL _Internal:

Confgquration
&dd variable
Name
= [l Dagam 1

(7] == IrsetpPostionModu
= [~ pagram 2

] == racualPosition
= [ Dagram 3

7] w= IrActualvelocity
= [ oagram 4

7] == kractualPosition
= [-] pagram 5

A IrActualveloaty
= [~ pegram &

&) == ivaiue
= [ Dagram 7
uiCounter
= [ oograms

IrPosttion

%}

= [ osgram 9
[0 = rveboty
= [ Degram 10
O = #vebaty

n Der Schnitt beginnt in der Zyklusmitte, da das RotaryKnife freigegeben wurde und an Position 90°

vor dem Start der Master-Achse.
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Ansteuerung liber den MOVIKIT® Prozessdatenmonitor _

Automatikbetrieb mit fliegendem Ein-/Auskuppeln aktivieren

1. Fliegendes Ein-/Auskuppeln aktivieren

SEW MOVIKIT Process data monitor centrol monitor
PD start address: 25
Module number Fieldbus state: 2  Communication PD length: 16
RotaryKnife_Axis2 MOVIKIT RotaryKnife
PD In PD Out

0 - Enable/Emergency sto| PD2 Veloci (o]0] . 0-Rez
el 4 & PD2 Act. Velocity 0

1 - Enable/Application stop PD3 Acceleration

I:] SEW Appllcatlon Controlword 10
2 -res ’_

PD4 Deceleration i

ing
D 3 - Release brake while inhibit D 0 - Execute instant cut license active!

PD5 Binary outputs _ 4
D4-F‘05|twe 1-Select Gear-in-Gear-out on the fly I 1
I:] §-Megative D 2 - Reset cut counter
I:] 6 - Accept new position D.’S-res

T -Stant T
D PD6 Mode D4—res. 1400
E] 8 -Reset
1400 - Application I:]5'r95- tomatic -

E] 9-res.

| |6—res.
I:] 10 - Select drive train 2 PD7/8 Position 9000

DT—res.
D 11 - res

D §-res.
D 12 - Disable SW limit switches
I:] 13 - Inhibit D 9-res
I:] 14 - Standby mode D 10-res.
D15—Handsnake D‘H—res.
D 12 -res
D 13 -res.

PD9 .m Application Controlword |F'D13 Diameter D 15 - res A

FD10/11 Product Length 50000 FD14 5yncAngIe|V = =TT I 0
PD15 Sync.Corr. 0 PD11 reserved 4 PD15 reserved 0
PD12 Tools 2 PD16 reserved 0 PD12 Mumber of Cuts a PD16 reserved 0

Offnen Sie bei deaktiviertem Master an RotaryKnife_Axis2 |PD9 Application Controlword| und
setzen Sie das . Die Anderung wird mit Toggeln des Startbits Bit 7 ibernommen.

1

2. Erstellen Sie eine Trace-Messung mit den aktuellen Einstellungen

&) MOVIKIT_Frekbusivonitor § Ux @ Trace x
3 = | - : Configueztion
; k| \/igﬁ::l“;r:\a i i one cycle i Add Variable
:M | i ! = [/] Diagram 1
] = IrSetpPositionMc
35 ¥ NP |+ = Dagram 2
1%@ positit n + == [rActualPosition
JaaE—Rawaryicnife=——=F=-~==s = i e oome o = i e s =[] Diagram 3
g ot " - IrActualVelocity
QQE I o o = [ Diagram 4
¥ inear velocl i [¥] == lrActualPositi
s ssiccity P is the same like P ~ . ;ﬂgm: . = o
=5 Ro! larmefe = the FilmFeeder / ! [ = Iractualvelocity
\ ‘ . . . = ===-LL
| - | = rvalue
o d » Cut in the beginning of the cycle at 0, when the ! e assemer | = [] Diagram 7
4200 4 position z ! knife is stating on the fly M;—JMMM = uiCounter
<% 3 FilmFeeder - ; ; ; - O oagams
<800 el S D e e = =R = O = trosition
5000 4 f i f =[] Dagram 8
| : | | O = kvepaty
a3 3 ity : b ; = [ oegram 10
- j |mFaeder : q ! 3 i [0 = trvepaty
0203
0153
0wé
SD-‘:I i
o e e =8 . No touch probe, b Einntyptenahiod-—— —see e e = - e e
ZDE
J‘Ss JE‘S 37‘5 Bés 39s !
ﬂ Der Schnitt erfolgt zu Beginn des Zyklus.
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4.5

AN

Automatikbetrieb mit Druckmarkenregelung aktivieren

1. Druckmarkenregelung aktivieren
SEW MOVIKIT Process data monitor

Module number Fieldbus state: 2  Communication

FilmFeeder_Axis1 e
- H}! Application Controlword
PD In . 0 - Enable Printmarkcontrol
D 0 - Enable/Emergency stop PD2 Velocity [ 100 e |
D 1- EnablefApplication stop PD3 Acceleraion 100 D e —
2-res
I:I PD4 Deceleration 100 D 3-res

D 3 - Release brake while inhibit

bt
PDS Binary outputs 0 | |4-res
EI 4 - Positive —

[[]5- negave D 5-res
I:I 6 - Accept new position D G- res.
C7-sue o g |
[]e-rese D 8-res

D 9-res. D 9-res
I:I 10 - Select drive frain 2 PD7/8 Position 0
Dn-m D"""

2
§
. ‘

D 12 - Disable SW limit switches D 12-res
[ 13- b D 13-res
D 14 - Standby mode D‘I"I’.l
D 15 - Handshake D 15-res.

FilmFeeder Parameters

| | PD13 B PD13 =
PD9 1 | Asplication Controlword PM Reference 5000 FDO Application Statusword | PM Refersnce 5000
[ o PD14 [f" PD ’7
O Gearing state 14 0
PD10/11 Product Lengt| 50000 Deloction Window 0 e Deetection Window
PD15 | 0 PD11reserved PD15 PM Error o
Corr, Limit

PD16 T " PD16
Corr Startposition 0 PD12 Missing Phis [_ 0 Corr Startposition 0

Offnen Sie an FilmFeeder_Axis1 |PD9 Application Controlword| und aktivieren Sie mit die
Druckmarkenregelung.

E‘ Parametrieren Sie PD13 PM Reference = 5000.. Hierbei handelt es sich um den Sollwert fiir die
Referenzposition der Druckmarke. Hierbei handelt es sich um die Anwendereinheit der Master-
Achse mit 4 Nachkommastellen => Die Druckmarke wird an Position 0,5 erwartet. Starten sie
anschlieend wieder den Automatik-Mode und aktivieren sie die Druckmarkenregelung mehrfach,
indem sie den DI04 toggeln.

product print film
deviation
- ref pos
' \
\ I I I I _ \
) I I I )
e —

detection window

print mark actual position

Bei Aktivierung der Druckmarkenregelung miissen alle Antriebe gestoppt/deaktiviert sein!

Produkttraining
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2. Beispiele fiir Trace-Messungen mit aktivierter Druckmarkenregelung

UHX @] MOVIKIT_FeldbusMonitor & Trace x| @ SEW_GWL_internal

K ‘/“ 1 | Configuration
1 A Variable
** T Fosition e one cycle |
o4 VirtualCycle | i agram 1
- = IrSetpPost
3 | 1 ’,"»/l agram 2
] 3‘_ | { o | = IrACuaPOs
§ position : 1 s - t parem3
E - RotaryKnife i L - lrActualvik
ogram 4
= [rActualPos
agram 5
= IrActualviel
agram &
»_..-—-—‘W == [rvalue
T3 position e ——— parem 7
1000 JFilmFeeder e —————" uiCounter
#5800 e ———CRTATT T ! lagram
[T B S =,  ros IPosition
20 : . ! : i
207 elogity :
2 FimFeeder z i e
1807 Linear velocity is reduced Ivisbaty
oo to cut at the new position
33} of the print mark
034 1 =
023 touch probe detected position
014
4507%
S touch probe counter
4.0+ T T T T T T T T
55500ms (-] E5500ms. 7s Ts500ms 8s 8s500ms 9 _(

In dieser Messung wird die Druckmarke an Position 0,47 erkannt. Darauf reduziert der FilmFeeder
die Geschwindigkeit etwas, um die neue Position zu erreichen.

JHx & MOVIKIT_FiekdbusMonion o Trace x| @ SEW_GVL_internal
10% i ' i ‘:_____,.--v‘""’- i Configuration
. 5% one eycle f | 86 Vorale
;" position ! |
o4 vituaicycie i e | bgram 1
: | == IrsetppostionMadulo
! :[, l A/I‘ ; B
i | I | e | mm IrACtURIPOSRION
} pos:uonl i i hgram 3
1 RotaryKnife : | I 1 |- Iractuaivelacty
i param 4
200 3 1 ! = rActualPestion
velocity bogram 5
100 7 RotaryKnife y I I == IrAcualveloaty
[ e L ettt et e b st S —— pgram &
o : : ) e | I
a2200 3 position : : E—— i pgram 7
#57 FilmFeeder S —— e ST | R
91600 3 ,,...,-»-—-——M 1 horam
7 — - irsen
Linear velocity is Igrant
500 3 - increased to cut at the irvisbaty
a0 velocity new position of the print bgram
FimFeeder |
300 3 mark |= irvioory
|
014 |
063
by touch probe detected position
[EE
023
o1
52073
|
“ide touch probe counter ; ! |
5103 : . , , —
528 538 S5 58 s |<

Hier wurde die Druckmarke an Position 0,73 erkannt. Der FilmFeeder-Antrieb erhoht die
Geschwindigkeit, um die neue Position zu erreichen. Der Druckmarkenversatz war aufgrund
schlechter Schnittqualitat zu grof3, der Schnitt erfolgte wahrend der Rampenabsenkphase des
FilmFeeders.
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