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Vorwort und Allgemeines

Versionsinfo

Info zur Version der Prepared Solution: Diese Dokumentation ist gliltig fur die Prepared Solution

Cross Cutter in der Version V1.x.

Stand ID-Nr. Anderung
1.0 10/2006 ESPLV02XAQFC1 Neues Dokument
1.1 03/2008 ESPLV02XA0FC1 Uberarbeitetes Dokument mit ECSXA

Uber die Codestelle C3999/000 wird die Version der Prepared Solution in folgendem Format

angezeigt:

Default

Code Einstellmdglichkeiten:

Auswahl

Bemerkung

C3999 -
1
2
3

{1}

- | Anzeigecodestelle: Versionsstand der Prepared Solution
(Subcode 1: Projektdatei, Subcode 2: Applikationsbibliothek,
Subcode 3: Grundbibliothek):

= Die erste und zweite Ziffer von rechts kennzeichen das
Service Pack

= Die dritte und vierte Ziffer von rechts kennzeichnet den
Unterstand

= Die flinfte und sechste Ziffer von rechts kennzeichnen den
Hauptstand

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 1-1
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Die beigefiigte CD-ROM enthalt folgende Dateien:

Dateityp

Verwendung

*BIN

CrossCutter SPLC_Vxxxxxx.bin

Binardatei:

Die Binardatei enthalt das fertig kompilierte Projekt mit allen System- und
Applikationscodestellen (Applikationscodestellen siehe Kapitel 6.2.1) und
kann mittels dem Lenze-Softwaretool GDLoader in das Zielsystem
Ubertragen werden. Die Bindrdatei wird bendtigt, wenn mit der
parametrierbaren Variante (siehe Kapitel 1.4.1) gearbeitet werden soll.

*LPC

CrossCutter_SPLC_Vxxxxxx.Ipc

Projektdatei:
Die Projektdatei enthélt den Quellcode der Prepared Solution und wird

benétigt, wenn die programmierbare Variante der Prepared Solution
verwendet werden soll (siehe Kapitel 1.4.2). Die Datei ist Schreibgeschiitzt,
um immer wieder auf die Orginalversion zurlickgreifen zu kdnnen. Um die
Datei zu editeren muss sie zundchst unter einem anderen
Namenabgespeichert werden. Dann kann Sie mit der Lenze-Software DDS
editiert, Ubersetzt und in das Zielsystem (ibertragen werden.

*LIB

CrossCutterVxxxxxx.lib

InterfaceMultiplexerVxxxxxx.lib

Bibliotheksdateien:

Die Bibliotheksdateien enthalten die Kernfunktionalitdt der Prepared
Solution und sind Basis fiir die Projektdatei. Ohne die Bibliotheksdateien
kann die Projektdatei in DDS nicht fehlerfrei (ibersetzt werden.

* PDB Geratebeschreibungsdatei Deutsch:
Die Geratebeschreibungsdatei wird zur Parametrierung der Prepared
CrossCutter_SPLC_VXXXXXX | Solution (parametrierbare Version) iber das Lenze-Softwaretool GDC
_S.pdb benétigt.
CrossCutter SPLC_Vxxxxxx Geréatebeschreibungsdatei Englisch:
_1.pdb Die Geratebeschreibungsdatei wird zur Parametrierung der Prepared
Solution (parametrierbare Version) Uber das Lenze-Softwaretool GDC
bendtigt.
*SDB Symboldatei fiir das GDOscillsocope:

CrossCutter SPLC_Vxxxxxx.sdb

Die Symboldatei zur Verwendung in Verbindung mit der Lenze-Software
Global Drive Oscilloscope enthalt eine Liste der oszillografierbaren Signale
der Prepared Solution. Bei Start des GDOscilloscope muss diese Datei
zugeordnet werden, um auf die gewiinschten Signale aus der Prepared
Solution zugreifen zu konnen.

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 1-2
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*.CMM

CrossCutterVxxxxxx.cmm

Projekt-Musterdateien fiir CamManager/CamDesigner Professional:

Zur Darstellung einer Beispielanwendung ist ein Musterprojekt fiir
CamDesigner Professional beigefiigt. Dieses besteht aus einer CMM-
Datei und folgenden zugehérigen CAM-Dateien:

Product1_Prof.cam
Product2_Prof.cam
Product3_Prof.cam
Product4_Prof.cam
Product5_Prof.cam
Product6_Prof.cam
Product7_Prof.cam
Product8_Prof.cam
Product9_Prof.cam
Product1o_Prof.cam

Die kompilierte Beispiel-Kurvendatei fir die Querschneider Achse hat
folgenden Dateinamen: CrossCutterProf.Ic9

*.CAM

CrossCutterVxxxxxx.cmm

Projekt-Musterdateien fiir CamDesigner Basic:

Zur Darstellung einer Beispielanwendung ist ein Musterprojekt fiir
CamDesigner Basic beigefiigt. Dieses besteht aus folgenden CAM-
Dateien:

Product1_Basic.cam
Product2_Basic.cam
Product3_Basic.cam
Product4_Basic.cam
Product5_Basic.cam
Product6_Basic.cam
Product7_Basic.cam
Product8_Basic.cam
Product9_Basic.cam
Product1o_Basic.cam

Die kompilierte Beispiel-Kurvendatei fiir die Querschneider Achse hat
folgenden Dateinamen: CrossCutterBasic.|c9

* PDF

CrossCutter_vx-x_DE.pdf

PDF-Datei (Handbuch) Deutsch:
Die PDF-Datei enthélt das zur Prepared Solution zugehdrige Handbuch
(Dokumentation) in Deutsch.

CrossCutter_vx-x_EN.pdf

PDF-Datei (Handbuch) Englisch:
Die PDF-Datei enthalt das zur Prepared Solution zugehdrige Handbuch
(Dokumentation) in Englisch.

Die Installation der Dateien erfolgt durch ein Intstallationswizard.

Bei der Prepared Solution ,Cross Cutter® sind weitere Projektdateien vom Anwender zu
erzeugen (z.B. eine Datei mit Kurvendaten fur Querschneideranwendungen). Die Erzeugung
dieser zusatzlichen Dateien ist im Kapitel 3.4.2 beschrieben.

Achtung!

Die mitgelieferten Kurvendateien (CMM-, CAM- und LC9-Dateien) dienen lediglich als
Beispielprojekt zum Erstellen der applikationsspezifischen Kurvendaten und durfen nicht in
Verbindung mit realen Anlagen verwendet werden.

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 1-3
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Allgemeines liber die Vorgedachte Losung

Vorgedachte Losungen von Lenze erleichtern dem Anwender die Umsetzung von komplexen
Antriebsfunktionen auf praktische Einsatzfalle. Vorgedachte Lésungen beinhalten bereits die
vollstandige Funktionalitdt eines Maschinenaggregates (Kernfunktionalitdt sowie periphere
Funktionalitat) und sind tber wenige Schritte schnell in Betrieb zu nehmen.

Dieses Handbuch beschreibt zum einen die Grundlagen der Applikation, die durch die
Vorgedachte Lésung abgedeckt werden. Auf diese Weise wird der Anwender mit der zugrunde
liegenden Physik der Anlage vertraut gemacht und erhalt das notwendige Grundverstandnis fur
die Inbetriebnahme und Anpassung der Prepared Solution auf seinen Anwendungsfall.

Zum anderen wird auf technische Einzelheiten (z.B. Auflistung der notwendigen Komponenten,
Anwenderparameter und —variablen, Schritt-fir-Schritt-Inbetriebnahmeanleitung, Diagnose und
Stérungsbeseitigung) eingegangen, um eine schnelle Einsetzbarkeit der Prepared Solution zu
gewabhrleisten.

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 1-4
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Funktionsumfang und Auspragungen

Die Prepared Solutions bestehen grundsatzlich aus verschiedenen Dateien, die je nach
Einsatzfall vom Anwender als Grundlage fiir seinen Einsatzfall verwendet werden. Dazu stehen
zwei verschiedene Auspragungen der Prepared Solutions zur Verfigung: In der
parametrierbaren Version erlaubt die Vorgedachte Lésung schnellste Inbetriebnahme mit
vordefinierten Schnittstellen und Funktionalitdten. Die programmierbare Version eignet sich
besonders zur flexiblen Anpassung auf spezielle Kundenanforderungen. Je nachdem, ob der
Anwender die parametrierbare oder die programmierbare Variante einsetzt, steht eine
entsprechende Steuer- und Statusschnittstelle zur Verfiigung.

parametrierbare | programmierbare
Variante Variante

vordefinierte Schnittstellen v e
freie Definition der Anwenderschnittstelle —_— v
schnellste Inbetriebnahme durch Parametrierung v —_—
Anpassungen/Erweiterungen in der Funktionalitat — v
Uber eigene, in den IEC-Programmiersprachen
erstellte Programmteile

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 1-5
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Parametrierbare Variante

Bei der parametrierbaren Variante werden alle Grundfunktionen und die Auswahl der
Schnittstellensignale allein Uber Parameter (Codestellen) gesetzt. Damit ergibt sich eine
einheitliche, vordefinierte Schnittstelle zum Anwender. Es stehen typische Signalverdrahtungen,
Klemmenbelegungen, Schnittstellen zu Datenbussystemen etc. zur Anwahl tUber Parameter
(Codestellen) bereit. Die parametrierbare Variante der Prepared Solution erlaubt folglich
schnellste Inbetriebnahme, ohne die Funktionalitat der Prepared Solution einzuschranken:

9300ET ServoPLC

Parameterschnittstelle (Anwenderschicht) I

NIOIQ § NYD

22 N 9z LZAN?
o 6 Sl = =] o 0
—t o n 5 —
c o = S = c o
o =) =) &
Q,g bl = T o c g
3 o - .. © o
g ¢ I 22 B Kernfunktionalitat = 76 SX& ¢
e W = = o 2
g3 bl |5 €
o 3 ® 2
I
I

THLON § 19L2d

1 T4LoN ' 14100 '.LnO:IG' 1NOV[{LNODId

interne Programmteile der Prepared Solution
= vom Anwender veranderbare Teile der Prepared Solution

-
[ ]

Dabei erfolgt die komplette Konfiguration des Systems (lber Codestellen
(Parametrierschnittstelle). Die Funktion der einzelnen Codestellen zur Parametrierung ist in
Kapitel 6.2.1 gelistet.
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Bei Verwendung der parametrierbaren Variante werden die folgenden Lenze-Software bendtigt:

GDC

Global Drive Control (GDC):

zur Bedienung, Parametrierung und Diagnose

GDLoader

Global Drive Loader (GDLoader):

zum Ubertragen der Binardatei des Projektes und
Applikationsdaten (Kurvendaten)

der

GDO

Global Drive Oscilloscope (GDO):

fur Diagnosezwecke und Aufnahme von Zeitverlaufen

Cam
Designer

Cam Designer Basic/Cam Designer Professional:

zur Erzeugen von Basiskurven

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 1-7
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Programmierbare Variante

Die programmierbare Variante schlie3t den Funktionsumfang der parametrierbaren Variante
ein, erlaubt dem Anwender jedoch auf Basis der IEC61131 Anpassungen im Programm der
Prepared Solution vorzunehmen (z.B. bei der Definition von Schnittstellen, Anpassung im
auleren Signalfluss, ...) oder weitere, eigene Programmteile zu erganzen. Somit kann zum
einen individuelle Anpassung der Prepared Solution an die Kundenanforderungen erreicht
werden. Zum anderen lassen sich die Ressourcen der Zielplattform optimal ausnutzen, ohne
die Kernfunktionalitdt anzutasten.

9300ET ServoPLC

o - =
Parameterschnittstelle (Anwenderschicht) I
T

>

=

[=]

w B o |8

Q( @% C

o @ [T g Aan o ¢ L3

S o Kernfunktionalitat = =0 I3

3 B 5 = a3 18

S E z = e |

- @ [0} 0 = o]

%‘ « = = Q @ b

= Q[ - (@} Qay =& [e)

2T @ offene Programmteile o) S o fc

S - n Q 35 —
L) 5] o o 7 ==

: e 2 i

= =

2 - - 2
- I

= — weitere Anwender-POU ] =

5] — — S

3 3
= I "'_F

! = interne Programmteile der Prepared Solution
ZI = vom Anwender editierbare Teile der Prepared Solution

Die Konfiguration des Signalfluss aullerhalb der Kernfunktion ist bei der programmierbaren
Variante dem Anwender (iberlassen, ebenso die Anderung/Anpassung/Ergéanzung von
bestehenden Programmteilen der Prepared Solution (z.B. Fehlerhandling). Die Schnittstelle
zwischen den Programmteilen, die die Kernfunktionalitat enthalten, und den
Anwenderprogrammteilen sowie den Systembausteinen erfolgt dabei, dhnlich wie in den
Templates der Software Packages, Uber globale Variablen. Die Bedeutung der globalen
Schnittstellenvariablen ist in Kapitel 6.1 gelistet.

Hinweis!

Die Kernfunktionalitat der Prepared Solution ist in beiden Varianten fir den Anwender nicht
zugreifbar. Auf diese Art und Weise wird sichergestellt, dass nicht ungewollt Fehlfunktionen
programmiert oder Uberwachungen auller Kraft gesetzt werden.

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 1-8
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Bei Verwendung der programmierbaren Variante wird folgende Lenze-Software bendétigt:

Drive PLC Developer Studio (DDS):

zur Anpassung des Programms der Prepared Solution (Editieren der
PRO-Datei)

GDC

Global Drive Control (GDC):

zur Bedienung, Parametrierung und Diagnose

GDLoader

Global Drive Loader (GDLoader):

zum Ubertragen der Binardatei des Projektes und der
Applikationsdaten (Kurvendaten) wenn das einmal erstellte
Kundenprojekt lediglich dupliziert werden soll.

GDO

Global Drive Oscilloscope (GDO):

fur Diagnosezwecke, Optimierungen, Aufnahme von Zeitverlaufen

Cam
Designer

Cam Designer Basic/Professional:

zur Erzeugen von Basiskurven

Software
Package
Cam

Software Package Cam:

enthalt die Technologiebibliotheken der elektronischen
Kurvenscheibentechnik (Verwendung in Verbindung mit dem
Software-Tool DDS)

Lenze Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 1-9
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Dieses Handbuch verwendet folgende Konventionen zur Unterscheidung verschiedener Arten

von Information:

Informationsart Auszeichnung Beispiel

Namen von Dialogfeldern, kursiv Das Dialogfeld Optionen

Eingabefeldern und

Auswahllisten

Namen von Bezeichnern kursiv Im Programmteil MotionControl erfolgt die Sollwertbildung fiir den Antrieb.

(Variablennamen) und

Programm-Organisations-

einheiten (POEs = Funktionen,

Funktionsblécke, Programme)

Schaltflachen fett Klicken Sie auf OK, um...

Menubefehle fett Mit dem Befehl Meldungen kdnnen Sie...
Sind zum Ausfiihren einer Funktion mehrere Befehle nacheinander erforderlich,
sind die einzelnen Befehle durch einen Pfeil voneinander getrennt:
Wahlen Sie Datei =& Offnen, um...

Tastaturbefehle <fett> Mit <F2> 6ffnen Sie die Eingabehilfe.
Ist fiir einen Befehl eine Tastenkombination erforderlich, ist zwischen den Befehlen
ein ,+* gesetzt:
Mit <Shift> + <ESC> kdnnen Sie...

Programmlisting Courier IF varl < var2 THEN...

Schliisselworter

Courier fett

...beginnt mit FUNCT ION und endet mit END FUNCT ION.

Wichtiger Hinweis Achtung!
Verwenden Sie den Befehl Online = Reglersperre nicht fiir einen Nothalt/Notstop
Uber den PC, da dieser Befehl erst verzogert beim Antriebsregler eintrifft.
Tipp TIPP!
Wenn Sie den Mauszeiger eine kurze Zeit Uber ein Symbol in der Funktionsleiste
halten, wird lhnen der entsprechende Befehl in einem ,Tooltip“ angezeigt.
Variablenbezeichner

Die von Lenze verwendeten Konventionen, die fiir die Variablenbezeichner von Lenze
Systembausteinen, Funktionsblocken sowie Funktionen verwendet werden, basieren auf der
sogenannten ,Ungarischen Notation“, wodurch anhand des Bezeichners sofort auf die
wichtigsten Eigenschaften (z.B. den Datentyp) der entsprechenden Variable geschlossen
werden kann, z.B. DIGIN_bIn1_b.

Informationen zu den Konventionen finden Sie im Anhang der DDS-Online-Dokumentation®
Einfihrung in die IEC1131-3 Programmierung”.
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2 Eigenschaften der Prepared Solution ,,Cross Cutter*

2.1 Generelle Eigenschaften der Prepared Solution ,,Cross Cutter”
Stichpunktartig sind nachfolgend die Eigenschaften der Prepared Solution ,Cross Cutter”
aufgelistet:

=  Grundprogramm fiir eine Querschneiderapplikation, bei der eine hohe Schnittlangenvarianz
gefordert ist. Folgende Einzelfunktionen sind enthalten:

Synchroner oder asynchroner Betrieb des Querschneiders

Automatische Berechnung der Bewegungsprofile auf Grundlage der Grundkurven
Auswahl von drei Interpolationsmodi zur Berechnung der Bewegungsprofile
Langen- oder markengesteuerter Betrieb

Einstellbare Kompensationsgeschwindigkeit fiir die Markenkorrektur
Markenfenster

Markenregister

Manuelle x-Trimmung

Kontinuierliches Schneiden

Probeschnitt

Ausschussbetrieb mit Ansteuerung einer Ausschussweiche

Uber- bzw. untersynchroner Schnitt

Drehmomentenvorsteuerung

Auswertung von Absolutwertgebern auf der Last- und Antriebsseite

Handfahrmodus

V V V V VYV V V V V V V VYV V V V V

Einfachpositionierung
» Referenzfahrt mit 8 unterschiedlichen Referenzfahrtmodi

= Ausflihrliche Beschreibung der Basiskurvenerstellung: Die Anwendung basiert auf der
Technologiefunktion ,Elektronische Kurvenscheibe“ und verwendet fiir die Positionierung
Bewegungsprofile (Kurven), die mit der Lenze-Software CambDesigner Basic erstellt
werden. Eine ausflhrliche Beschreibung der Kurvenerstellung mit CamDesigner Basic
ermdglicht dem Anwender die Erstellung dieser Bewegungsprofile, angepasst auf den
speziellen Anwendungsfall.

= Musterprojekt fir das Lenze-Softwaretool CamDesigner Professional zur Veranschau-
lichung der Kurvengenerierung: Enthalten ist eine Beispiel-Projektdatei (CMM-Datei), die
zugehorigen Bewegungsprofile als Quelldateien (CAM-Dateien) und die kompilierte
Kurvendatei (LC9-Dateien) zu diesem Beispiel.

Achtung!

A Fir die konkrete Anwendung werden applikationsspezifische Kurvendaten bendtigt, deren
Erstellung im Kapitel 3.4.2 erlautert ist. Das Beispielprojekt (CMM-, CAM- und LC9-Dateien
durfen nicht in Verbindung mit realen Anlagen verwendet werden.
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Aufbau und Funktionsprinzip

Typischer Aufbau einer Querschneiderapplikation

Endlosmaterial Vorschubwalze
\
Messerwalze
Antrieb
Markensensor .
\ Querschneider

i B

Leitwertdrehgeber

Abbildung 1: Typischer Aufbau einer Querschneiderapplikation

Lenze

Die Vorgedachte L6sung deckt Anwendungsfalle ab, bei denen Endlosmaterial in definierte
Schnittlangen abgelangt wird. Dabei unterscheidet man grundsatzlich zwischen dem
asynchronen und dem synchronen Querschneider. In der Prepared Solution kann der
asynchrone  Querschneider fir  Schnittlangen, die kleiner bzw. gleich des
Messerflugkreisumfangs sind, eingesetzt werden. Der synchrone Querschneider kann
durchgangig fur Schnittlangen, die kleiner und gréRer des Messerflugkreisumfangs sind,
eingesetzt werden.
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222 Typische Bewegungsprofile

Synchroner Querschneider

In den folgenden Diagrammen ist der Positionsverlauf (rot) und das Geschwindigkeitssignal
(blau) fiir drei unterschiedliche Schnittldangen bei einer Querschneideranwendung dargestellt:

Begrifflichkeiten:

ymax=

Yend=

ysync=
1:asynchronz
ts,yn(:hron=

tcycle=

t=

Endwert des Bewegungsprofils vom Slave (Querschneidermesser). Je nach Anzahl
der Messer auf der Querschneiderwalze andert sich dieser Wert.
Beispiel: 1 Messer=> yn,.x =360°; 2 Messer=> y.x=180°

Endwert der asynchronen Bewegungsphase und Beginn der synchronen
Bewegungsphase- Yend = ¥Ymax — ysync

Gibt den Schnittwinkel an. Wahrend dieses Bereichs ist das Messer synchron zur
Liniengeschwindigkeit.

Wahrend dieser Zeit kann sich das Querschneidermesser asynchron zur
Liniengeschwindigkeit bewegen.

Wahrend dieser Zeit bewegt sich das Querschneidermesser synchron zur
Liniengeschwindigkeit.

Dauer einer Querschneiderumdrehung

Beginn der synchronen Phase

a) synchrone Schnittlange
(Schnittlange xmax = Flugkreisumfang der Messerwalze Xgjcumference)

y

Yimad 7|77

Yena ™[

_______________________________________________________________________________________________

Schnittwinkel s, |

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

|
tasynchmn i ‘synchron
|

ty : tcyc\e:

Vsynchm_n_

tasynchrun 1svnchr0n

Lenze

t tegeie
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b) Ubersynchrone Schnittlange

(Schnittlange xmax < Flugkreisumfang der Messerwalze Xcircumference)

¥
“
D e e ; 7777777777777777777777777777777777777777
Schnittwinkel ysync :
[T R, U . B
e g
- Q& 1
- - 1 cgep,({b"e !
- - 5 < |
- 1asynchmn i 1synchmn '
Z . >t
t E tchE\:
V ;
Vsymchro_n_ ' ; ______________________________________
) iasynchrun 'i ) 1synchmn .i
t
t1 tcycle
c) untersynchrone Schnittlange
(Schnittldange xmax > Flugkreisumfang der Messerwalze Xgjcumference)
y
ymax" ______________________________________________________________________ : _____ _’_ ________________ SR
B :
Schnittwinkel ysync e ;
- i i
I o R . e g e A :r -----
P ; i
- - tasynchn:m i ls:ymhrnn '
T 1 t
‘15 lcvcleil
vV : :
N /
X " t
l1 lcgu'cle
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Lenze

® TIPP!
1| Fir den Bewegungsverlauf im asynchronen Abschnitt existieren verschiedene

mathematische Ubergangsfunktionen (siehe z.B. VDI 2143). Die Vorgedachte Lésung
beschrankt sich hierbei auf die Betrachtung von Polynomen 2ter Ordnung (lineare
Geschwindigkeitsrampen), Polynomen 5ter Ordnung und die geneigte Sinuslinie.

Wird die Schnittldnge xq.x sehr viel groler als die synchrone Schnittldnge (Xgircumerence) geWahlt,
ergibt sich ein besonderer Fall. In dieser Situation kann die Geschwindigkeit der Messerwalze
auf Werte kleiner als Null fallen, was eine Bewegung der Messerwalze gegen die
Materialflussrichtung bedeutet:

¥
R e N —
VP SRR SUSRSIP USSR U VA .
&
™ o
& @
N
tasy’nchmn 7’ - ‘ h tsynchron
S : t
3 4 itz i tcyc\q
V
[ e E

B tasy’nchmn :/ T tsvnchmn i

; : : — t
't 't 1 '
\_/ 2 3 teyeie
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In manchen Fallen mag dieser Effekt zur Reduktion der Dynamik der Messerwalze aufgrund
langerer Verzogerungs-/Beschleunigungsrampen von/in den Synchronismus erwiinscht sein.

In den meisten Fallen ist eine Bewegung gegen den Materialfluss nicht zuldssig. Um ein
Reversieren der Messerwalze zu vermeiden macht es Sinn, den asynchronen Abschnitt in drei
Unterabschnitte mit einer Rastphase als mittleren Abschnitt (Abschnitt 2) zu unterteilen:

)

Yinas ™

Yend--

tasynchmﬂ e H ‘ tsvnchrnn 1

it it e toyerd

stnchrﬁﬁ

1 1 : |
: : : ;
: : : f
i t H ' t i
: asynchron H . synchron
. i . I

tcyc\e
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Asynchroner Querschneider

In den folgenden Diagrammen ist der Positionsverlauf (rot) und das Geschwindigkeitssignal
(blau) far drei unterschiedliche Schnittlangen bei einer asynchronen Querschneideranwendung
dargestellt:

a) synchrone Schnittldnge (Schnittlinge xmax = Flugkreisumfang der Messerwalze
Xeircumference ; UMfangsgeschwindigkeit = Liniengeschwindigkeit)

¥L
i i
ymax ------ r H ¥
Schnittwinkel ] :
A Q-
1 (\\ 1
A
i o ;
Q
ts;rnchn:un
* t
t‘1 tcycle
v
&
Vsynchron:
adapted " ~
tsynchron
> {

oyl e
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b) Ubersynchrone Schnittldnge (Schnittldnge Xmax < Flugkreisumfang der Messerwalze
Messerflugkreisumfang

Xaircumference 5 Vadapted = Liniengeschwindigkeit -

Schnittlange
y
Fy
¥ mast [ S e :;;-/-" ----------------------
Schnittwinkel ///
¥ _\ ———
Positionsverlaf Synchroner Schnitt

1

i

1

1

1

" H J 1

N Z " ! 1 :

asynchro
> 1
t1 tcyt:le asyne cut tc;rcl: syne cut
Vv
»
Vadapted
vsynchron ------ N
t.async:hron
t
t1 tcycle asyne cut tc:y'cle syne cut

c) untersynchrone Schnittlange (Schnittlange xn.x > Flugkreisumfang der Messerwalze
Messerflugkreisumfang

Xoircumference; Vadapted = Liniengeschwindigkeit -

Schnittlange
y
ymax 3 ; -----
Positionsverlauf Synchroner Schinitt
Schnitbwinkel y
| 5 i
-
‘(\(\ a
o° o
Q
tas;rnc:hron
» {
t1 tcycl» synccut tcyw::le asyne cut
A
F 3
Vsynchron ___________
Vadapted
tasynciron o t
t1

t t

aycle synecut  tevele asyne cut
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Beispiele fur den Einsatz der Prepared Solution ,,CrossCutter

Querschneider finden in den unterschiedlichsten Bereichen der industriellen Fertigung Einsatz.
In der folgenden Aufzéhlung sollen einige typische Anwendungsfalle aufgefihrt werden.

Synchrone Querschneider in der Papierindustrie z.B. zum Schneiden von Papierbahnen und

Kartonagen

Kunststoffverarbeitende Industrie hinter Extrusionslinien zum Konfektionieren des Materials
Einsatz in der holzverarbeitenden Industrie zum Schneiden von Laminatplatten.

In der Verpackungsindustrie zum Verschweiflen oder Stanzen von Verpackungen.

Druck- und Medienindustrie zum Formatschneiden

Getrankeindustrie
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2.3 Funktionale Anwendbarkeitskriterien fiir die parametrierbare Variante

Um die Anwendbarkeit der vorliegenden Prepared Solution auf lhren Einsatzfall prifen und
einschatzen zu kdnnen, finden Sie nachfolgend Entscheidungskriterien und Grenzbedingungen,
unter denen ein Einsatz der Prepared Solution mdglich ist.

?
NEIN

JA

Ihr Anwendungsfall kann
mittels der Prepared
Solution aktuell nicht gelost
werden, da sie den
intermetierenden Betrieb
nicht untersttzt.

Lenze

Wie soll das Material von Ihnen bearbeitet werden?

Kontinuierliches Schneiden: Es werden kontinuierlich Materialtafeln von gleicher L&nge
geschnitten. Wobei die Schnittldnge frei variiert werden kann und die neue Schnittlange
nach Ende der Berechnung Ubernommen werden kann. Dieser Betrieb wird von der
Prepared Solution unterstiitzt.

Intermetierender Betrieb: Es werden kontinuierlich Materialtafeln von unterschiedlicher
Lange geschnitten. Dieser Betrieb wird von der Prepared Solution nicht unterstiitzt.

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 2-10
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Ihr Anwendungsfall kann
mittels der Prepared
Solution aktuell nicht gelost
werden, da sie einen
Markengesteuerten Betrieb,
mit mehreren Nutzen
zwischen zwei Druck-
marken und gleichzeitiger
Druckmarkenausblendung
nicht unterstitzt.

Sind die Kombinatorikméglichkeiten fiir Ihren Einsatzfall ausreichend?

Je nach Anwendungsfall kénnen verschiedene Kombinatoriken fir den Einsatz des
Querschneiders betrachtet werden.

1. Langengesteuerter Betrieb: In dieser Betriebsart hat das zu bearbeitende Material
keinerlei Druckmarken und arbeitet allein Uber das berechnete Bewegungsprofil zu der
zugehérigen Schnittidnge. Der Querschneider kann in diese Betriebsart im
Ruhezustand und wahrend des Betriebes umgeschaltet werden.

2. Markengesteuerter Betrieb, ohne Druckmarkenausblendung: In dieser Betriebsart
arbeitet der Querschneider markengesteuert mit tiberlagerter Langensteuerung. Auf
dem Material ist jeweils im Schnittabstand eine Marke aufgebracht. Der Querschneider
kann in diese Betriebsart im Ruhezustand und wahrend des Betriebes umgeschaltet
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3. Markengesteuerter Betrieb, mit Druckmarkenausblendung: In dieser Betriebsart
arbeitet der Querschneider markengesteuert mit Uberlagerter Langensteuerung. Auf
dem Material ist jeweils im Schnittabstand eine Marke aufgebracht. Vor oder hinter der
fir den Schnitt relevanten Druckmarke befinden sich weitere Marken, die das System
ignorieren muss. Der Querschneider kann in diese Betriebsart im Ruhezustand
umgeschaltet werden. Er kann jedoch nicht aus der Bewegung in diesen

Betriebszustand umgeschaltet werden!

4. Markengesteuerter Betrieb, mit mehreren Nutzen (Teilungen) zwischen zwei
Druckmarken: In dieser Betriebsart ist der Druckmarkenabstand zwischen den
Druckmarken ein Vielfaches der gewiinschten Schnittidnge. Hierbei arbeitet der
Querschneider  markengesteuert mit  Uberlagerter ~ Langensteuerung.  Der
Querschneider kann in diese Betriebsart im Ruhezustand und wahrend des Betriebes
umgeschaltet werden.

5. Markengesteuerter Betrieb, mit mehreren Nutzen zwischen zwei
Druckmarken und Druckmarkenausblendung: In dieser Betriebsart ist der
Druckmarkenabstand ein Vielfaches der gewiinschten Schnittlange. Zusatzlich
befinden sich zwischen den relevanten Druckmarken weitere Druckmarken, die
ignoriert werden mussen. Ein solcher Betrieb wird von der Prepared Solution
nicht untersttitzt!
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Aufgrund der geforderten
Taktzahl und Schnittlange
und den gegebenen
Hardwarevorrausetzungen
kann die Vorgedachte
Lésung aktuell nicht zum
Einsatz kommen.

Ihr Anwendungsfall kann
Uiber eine Modifikation der
Prepared Solution
abgebildet werden.

Bitte wenden Sie sich an
Ihre zustandige Lenze-
Vertretung.

Erganzen Sie lhr
Steuerungskonzept Uiber
geeignete Hardware.

Alternativ kann bei der
Verwendung der
programmierbaren Variante
der Prepared Solution die
Steuerung Uber eine
Programmergénzung im
Antriebsregler erfolgen.

Kénnen folgende physikalische Voraussetzungen in lhrer Anwendung berlicksichtigt
werden?
Folgende grundsétzliche konstruktive Punkte sollten Sie in lhrer
berlicksichtigen:

»  Anzahl der Messer auf der Messerwalze (Die Vorgedachte Lésung unterstiitzt

max. 6 Messer auf der Messerwalze)

»  Maximale Takizahl der Anlage

»  Maximale mégliche Geschwindigkeit der Querschneiderwalze

»  Maximale mégliche Bahngeschwindigkeit
Je nach gewiinschter Schnittlange und gewiinschter Taktzahl kann sich eine hohe
Drehzahl ergeben, die der Querschneiderantrieb eventuell nicht aufbringen kann. Die
Codestellen C3686 bis C3689 liefern die maximale Geschwindigkeit eines Schnittprofils fir
eine bestimmte Schnittlange.

Applikation

Ist dieser Prozessablauf fiir Ihre Applikation akzeptabel?

Prozessablauf
Der Prozess kann nur gestartet werden, wenn sich der Querschneider in der Grundposition
befindet:

»  Das Messer bzw. die Messer befinden sich in Grundposition.
»  Es befindet sich keine Druckmarke im Erfassungsbereich des Sensors

Wird eine Ubergeordnete SPS/IPC iber ein Bussystem, eine Klemmenerweiterung (z.B.
Lenze-Klemmenerweiterungen der Reihe EPM) oder ein HMI {iber den Systembus oder die
Automatisierungsschnittstelle (AIF) angeschlossen?

Um die Steuersignale fiir den Antrieb zu generieren und Statuszustande auszuwerten, sind
neben den Antriebsreglern weitere Komponenten erforderlich:

A\ 4
?
NEIN
JA
\ 4
NEIN
JA
v
Lenze
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Bitte wenden Sie sich an
Ihre zustandige Lenze-
Vertretung.

Eventuell kann Ihr
Anwendungsfall Uber eine
Modifikation der Prepared
Solution abgebildet werden,
indem die programmierbare
Variante der Prepared
Solution verwendet wird.

Ende

Lenze

Die parametrierbare
Variante der Prepared
Solution kann fiir Ihren
Anwendungsfall eingesetzt
werden.

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE

Konnten alle Anforderungen lhrer Anlage durch die Vorgedachte Losung abgedeckt
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Maschinenparameter

Die Maschinenparameter legen fest, welches Verhaltnis zwischen dem Anwendermalfisystem
und dem inkrementellen Mal3system (internes MalRsystem der Antriebsregler) herrscht. Dabei
unterscheidet man bei dem Anwendermallsystem zwischen Slave units ([s_units]) und Master
units ([m_units]). Man spricht von Slave units, wenn man die Querschneiderwalze betrachtet.
Ublicherweise sind hier die Slave units in Grad skaliert. Die Vorschubachse hat als MaRsystem
die Master units, die je nach Anwendungsfall z.B. in [mm] oder [inch] skaliert sind. Folgende
GroBen stellen den Zusammenhang zwischen einer Motorumdrehung und einer
Vorschubbewegung im Anwendermalfsystem her:

e Vorschubkonstante: Diese gibt an, um wie viele Anwendereinheiten sich die Last
weiterbewegt, wenn der Antrieb getriebeabtriebsseitig eine volle Umdrehung macht. Sie
wird allgemein in [units/rev] angegeben.

Beispiel: Bei einem Spindelantrieb ist die Vorschubkonstante gleich der Steigung der
Spindel, skaliert in [mm/Umdrehung].

o Getriebelbersetzung, aufgeteilt in Zahler- und Nennerterm: Sowohl Zahler- als auch
Nenneranteil werden in der Regel ganzzahlig (den Zahnezahlen der Getriebestufen
entsprechend) angegeben.

e Auflésung einer Motorumdrehung: Die ServoPLC I6st eine Motorumdrehung intern in 65536
(=2"°) Schritte auf.

Die Umrechnung zwischen beiden Mafsystemen kann mit Kenntnis dieser mechanischen
Maschinenkonstanten nach folgenden Formeln erfolgen:

a) Umrechnung von Anwendereinheiten [units] in inkrementelle Einheiten [incr.]:

sfincr = 5[5 units]«ﬁ« 65536[incr./ rev|
B Ni mFeedConstant[unitS/reV]

b) Umrechnung von inkrementellen Einheiten [incr.] in Anwendereinheiten [units]:

Lenze

S[S units]= S[ian ]m M FeedCons tant [unitS/reV]
- "z 65536[incr. / rev|

mit Zi = Getriebelbersetzung Zahler
N; = Getriebelibersetzung Nenner
MFeedConstant = Vorschubkonstante

Im Rahmen der Prepared Solution Cross Cutter erfolgt die Vorgabe der mechanischen
Maschinenkonstanten Uber die Kurvendaten (LC9-Datei), deren Generierung im Rahmen der
Inbetriebnahmeanleitung (siehe Kapitel 3.4.2) beschrieben wird.
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.

Es soll eine Position von s[units] = 165° in einen inkrementellen Wert umgerechnet werden. Das
mechanische System besitzt fir dieses Beispiel folgende Gegebenheiten:

Getriebe i = 2760 : 189

Vorschubkonstante = 360°/rev

65536[incr./rev] 650

2760 65536[incr./ rev]
mFeedConstant[unitS/ I’EV] 189

360[°/ rev]

s[incr.] = s[units] % . =438640 [incr.]

TIPP!

Bei Einsatz der parametrierbaren Variante der Prepared Solution Cross Cutter erfolgt die
Umrechnung von Gré3en in Anwendereinheiten in inkrementelle Gré3en automatisch.

Die Maschinenparameter kénnen Uber folgende Anzeigecodestellen mit einem Parametriertool
(z.B. GDC oder DDS) gelesen werden. Die Vorgabe der Maschinenparameter erfolgt Uber das
Software-Tool CamManager/CamDesigner (siche Kapitel 3.4.2). Sie werden fir die
Darstellung Uber die Codestelle aus den Kurvendaten des jeweiligen Antriebsreglers (LC9-
Datei) gelesen:

Code Einstellméglichkeiten: Bemerkungen
Default Auswahl
C3303 - 0.. {1} ... 65535 | Anzeigecodestelle: Getriebelibersetzung im
Leitwertstrang (Zahlerterm)
C3304 - 0.. {1} ... 65535 | Anzeigecodestelle: Getriebelibersetzung im
Leitwertstrang (Nennerterm)
C3305 - 0.0000 {0.0001 ... 214748.0000 | Anzeigecodestelle: Vorschubkonstante im Leitwertstrang
[m_units]/r in Anwendereinheiten pro Getriebeumdrehung
ev}
C3306 - 0.. {1} ... 65535 | Anzeigecodestelle: Getriebelibersetzung im
Querschneiderstrang (Zahlerterm)
C3307 - 0.. {1} ... 85535 | Anzeigecodestelle: Getriebeiibersetzung im
Querschneiderstrang (Nennerterm)
C3308 - 0.0000 {0.0001 ... 214748.0000 | Anzeigecodestelle: Vorschubkonstante im
[m_units]/r Querschneiderstrang in Anwendereinheiten pro
ev} Getriebeumdrehung
C3636 0 0: direkt Einstellméglichkeit fiir die Motoranbaulage
1: invertiert
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Grundmerkmale

Aufschalten auf das Bewegungsprofil

Das Aufschalten auf das Bewegungsprofil kann in der Prepared Solution Cross Cutter auf
unterschiedliche Weise erfolgen. Dem Benutzer werden hierzu drei Modi zur Verfugung gestellt.
So kann das Werkzeug auf kiirzestem Weg oder mit bzw. gegen den Uhrzeigersinn auf das
Bewegungsprofil aufgekoppelt werden. Eine Aufschaltung in nur einer Richtung (mit oder gegen
den Uhrzeigersinn) ist immer dann zu nutzen wenn das Werkzeug nur in eine Richtung bewegt

werden darf.

Variablenbezeichner

Cross Cutter
Eigenschaften der Prepared Solution ,Cross Cutter*®

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_byLockToCamMode BYTE Positionierungsmodi auf die Kurve (Lock To Cam Modi) _
0 Es wird auf dem kiirzesten Weg zur
Kurvenposition verfahren.
1 Es wird nur in positiver Richtung (Cw)
zur Kurvenposition verfahren.
2 Es wird nur in negativer Richtung (Ccw)

zur Kurvenposition verfahren.

Code Einstellmoglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3630/ 0 0 {1} 2 | Positionierungsmodi auf die Kurve (Lock To Cam Modi)
000 0 Es wird auf dem kiirzesten Weg zur
Kurvenposition verfahren.
1 Es wird nur in positiver Richtung (Cw) zur
Kurvenposition verfahren.
2 Es wird nur in negativer Richtung (Ccw) zur

Kurvenposition verfahren.
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Starten und Stoppen des Querschneiders

Das Starten und Stoppen des Querschneiders erfolg Uber das Applikationssteuerwort. Mit dem
Applikationssteuerwort Bit 14 wird der Querschneider gestartet und gestoppt. Beim Start des
Querschneiders (Applikationssteuerwort Bit 14 = TRUE) bewegt sich der Querschneider
zunachst auf seine Grundposition (C3694), wenn er in dieser noch nicht steht. Hat er diese
erreicht schaltet er in den Status Verbundbetrieb (C3505=50). Von dieser Grundposition
(C3694) startet der Querschneider mit der Startkurve und beschleunigt von der Geschwindigkeit
Null auf die Liniengeschwindigkeit, so dass er im Schnitt synchron zur Liniengeschwindigkeit ist.
Die Geschwindigkeit steigt nicht an einer Rampe sondern ergibt sich aus dem
Bewegungsverlauf der Startkurve und der einlaufenden Leitgeschwindigkeit. Das bedeutet,
dass bei einer eingehenden Leitgeschwindigkeit von Null sich auch der Querschneider nicht von
seiner Startposition bewegen wirde. Zum Stoppen des Querschneiders wird das
Applikationssteuerwort Bit 14 zurlickgesetzt. Daraufhin wird der zu letzt begonnene Schnitt des
Querschneiders beendet und dann fahrt der Querschneider an der Stoppkurve von der
Liniengeschwindigkeit auf die Geschwindigkeit Null und stoppt in der Grundposition des
Querschneiders und schaltet in den Status Standby (C3505=10). Zum Stoppen des
Querschneiders Uber das Applikationssteuerwort Bit 14 ist es notwendig, dass die eingehende
Leitgeschwindigkeit groRer Null ist. Dies ist Notwendig um den Querschneider in die
Grundposition Uber die Stoppkurve zu bewegen. Wird als Leitgeschwindigkeit eine Null
vorgegeben und der Querschneider soll gestoppt werden und in den Zustand Standby
(C3505=10) gebracht werden kann der Querschneiderbetrieb Uber das Applikationssteuerwort
Bit 24 = TRUE abgebrochen werden. Bei dem Abbruch des Betriebs darf die
Liniengeschwindigkeit nicht groRer Null sein, da es sonst zu einem Ruck im Antrieb und zu
einem Schleppfehler kommen kann.

Die Grundposition des Querschneiders ist abhangig von der Messeranzahl und von der Gréfie
des Schnittwinkels ¢. Damit der Bediener die Grundposition nicht errechnen muss, wird sie in
der Codestelle C3694 angezeigt. Die Grundposition kann tber folgende Formel bestimmt
werden:

360°
—Q
Y _ nNumberOfKnifes
StartPos — 2
Mit: Y startpos= Grundposition des Querschneiders

¢= Schnittwinkel in Grad
Nnumberofknifes= Anzahl der Messer auf der Querschneiderwalze

Es wird empfohlen den Querschneider mit Abschlul® der Referenzfahrt auf der Grundposition zu
stoppen, damit erfolgt beim Aufkuppeln auf das Bewegungsprofil keine Bewegung. In der
folgenden Abbildung wird grafisch verdeutlicht, wo wichtige Punkte, wie z.B. Grundposition,
Schnittbereich, Anfangs- und Endpunkt des Bewegungsprofils, an der Querschneiderwalze
liegen.
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Abbildung 2: Darstellung wichtiger Positionen des Bewegungsprofils in Abhangigkeit der

Messeranzahl
Variablenbezeichner
Inputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bStartStopOperation BOOL Starten und stoppen des Querschneiderbetriebs . I
TRUE Der Querschneider bewegt sich in seine
Grundposition und startet den
Querschneiderbetrieb sofern eine
Leitgeschwindigkeit einlduft.
FALSE Der Querschneiderbetrieb wird beendet
und der Querschneider fahrt in seine
Grundposition.
g_bAbordCrossCutter BOOL Abbruch des Querschneiderbetriebs _ . _
TRUE Der Querschneiderbetrieb wird
abgebrochen.
Achtung: Nur bei Leitwert= 0 anwenden!
FALSE Der Querschneiderbetrieb wird nicht
abgebrochen.
Code Einstellmoglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C4135/ 0 0 {1} 1 | Applikationssteuerwort Bit 14: Starten und Stoppen des jeweiligen
000 ausgewahlten Betriebsmodus des Querschneiders.
Bit 14
TRUE Starten des Betriebs
FALSE Stoppen des Betriebs
C4135/ 0 0 {1} 1 | Applikationssteuerwort Bit 24: Abbruch des jeweiligen
000 ausgewahlten Betriebsmodus des Querschneiders.
Bit 24 :
TRUE Abbruch des Betriebs
FALSE Kein Abbruch des Betriebs
C3694/ - - {1[s_units]} -
000 Anzeigecodestelle: Grundposition bzw. Startposition des
Querschneiders.
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Betriebsmodi des Querschneiders

Kontinuierliches Schneiden

Im Modus ,Kontinuierliches Schneiden“ wird eine bestimmte Schnittlange mit den zuvor
eingestellten Werten im Endlosbetrieb geschnitten, bis der Benutzer den Schneidvorgang
stoppt oder eine andere Schnittlange vorgibt. Zur Berechnung der Bewegungsprofile fir den
Schnittbetrieb steht ein eigener Berechnungsblock zur Verfligung. Fur die Berechnung der
Schnittlangen im Betriebsmodus ,Kontinuierliches Schneiden® sind zwei Basiskurven reserviert.
Dadurch wird erreicht, dass im Hintergrund der Benutzer eine andere Schnittlange bereits
rechnen kann, wahrend er bereits eine andere Schnittlange schneidet. Sobald die neue
Schnittlange berechnet ist, kann die entsprechende Bewegungskurve mit den berechneten
Funktionen vorgewahlt werden und I6st die alte Schnittidange ab, sobald der laufende Schnitt
beendet ist. Der Modus ,Kontinuierliches Schneiden® kann sowohl langengesteuert als auch
markengesteuert ausgefihrt werden (siehe Kapitel 2.5.8). In den Modus ,Kontinuierliches
Schneiden” kann aus den Modi , Testbetrieb“ und ,Ausschussbetrieb“ ohne vorheriges stoppen
der Anlage umgeschaltet werden. Aus dem Modus ,Asynchroner Querschneider kann nur in
den Modus ,Kontinuierliches Schneiden® umgeschaltet werden, wenn zuvor die Anlage

gestoppt wurde.

X

Abbildung 3: Beispielhafte Darstellung des kontinuierlichen Betriebs
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Testbetrieb

Der Benutzer kann mit Hilfe des Probeschnitts eine Materialprobe zu schneiden. An dieser
Materialprobe kann dann die Glte des Schnittes und die Materialbeschaffenheit Gberprift
werden. Weiter kann die MaRhaltigkeit des Schnittes bestimmt werden. Zur Berechnung der
Bewegungsprofile fir den Testbetrieb steht ein eigener Berechnungsblock zur Verfiigung. Fur
die Berechnung der Testschnittldngen im Betriebsmodus ,Testbetrieb® sind zwei Basiskurven
reserviert. Dadurch wird erreicht, dass im Hintergrund der Benutzer eine andere
Testschnittldnge bereits rechnen kann, wahrend er bereits eine andere Testschnittlange
schneidet. Sobald die neue Testschnittlange berechnet ist, kann die entsprechende
Bewegungskurve mit den berechneten Funktionen vorgewahlt werden und l6st die alte
Testschnittlange ab, sobald der laufende Schnitt beendet ist. Somit kann der Benutzer getrennt
von seinen sonstigen Parametern flir den normalen Betrieb, Parameter fiir den Probeschnitt
vorgeben. Der Modus ,Testbetrieb® kann nur langengesteuert ausgefiihrt werden (siehe Kapitel
2.5.6). In den Modus ,Testbetrieb“ kann aus den Modi ,Kontinuierliches Schneiden“ und
»+Ausschussbetrieb“ ohne vorheriges stoppen der Anlage umgeschaltet werden. Es ist dadurch
moglich im Betrieb ein Probestick aus dem Materialfluss zu schneiden. Aus dem Modus
~LAsynchroner Querschneider” kann nur in den Modus ,Testbetrieb“ umgeschaltet werden, wenn
zuvor die Anlage gestoppt wurde.

X

Einzeln geschnittenes Material, das
als Probeexemplar dient.

Abbildung 4: Beispielhafte Darstellung des Probeschnitt Betriebs
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Ausschussbetrieb

In der Praxis ist es notwendig einen bestimmten Materialabschnitt in kleine Stlcke zu
schneiden, um diese dann z.B. in einem Abfallbehdlter zu entsorgen. Beim Einfadeln von
neuem Material oder bei dem Herausschneiden von schadhaften Materialsticken wird ein
solcher Ausschussbetrieb bendtigt. Dem Benutzer wird auch hier wieder die Mdglichkeit
gegeben. separat die Parameter fir diesen Betriebsfall vorzugeben. Zur Berechnung der
Bewegungsprofile flir den Ausschussbetrieb steht ein eigener Berechnungsblock zur
Verfigung. Fir die Berechnung der Ausschussschnitttangen im  Betriebsmodus
LJAusschussbetrieb sind zwei Basiskurven reserviert. Dadurch wird erreicht, dass im
Hintergrund der Benutzer eine andere Ausschussschnittldnge bereits rechnen kann, wahrend er
eine andere Ausschussschnittldnge schneidet. Sobald die neue Ausschussschnittlange
berechnet ist, kann die entsprechende Bewegungskurve mit den berechneten Funktionen
vorgewahlt werden und I6st die alte Ausschussschnittiange ab, sobald der laufende Schnitt
beendet ist. Der Modus ,Ausschussbetrieb® kann nur langengesteuert ausgefuhrt werden (siehe
Kapitel 2.5.6). In den Modus ,Ausschussbetrieb® kann aus den Modi ,Kontinuierliches
Schneiden” und ,Testbetrieb“ ohne vorheriges stoppen der Anlage umgeschaltet werden. Es ist
dadurch maéglich im Betrieb Ausschussstiicke aus dem Materialfluss zu schneiden. Aus dem
Modus ,Asynchroner Querschneider” kann nur in den Modus ,Ausschussbetrieb® umgeschaltet
werden, wenn zuvor die Anlage gestoppt wurde. Sobald der Modus ,Ausschussbetrieb®
angewahlt wurde, wird von dem System automatisch die Ausschussweichensteuerung aktiviert
(siehe Kapitel 2.5.12).

Abbildung 5: Beispielhafte Darstellung des Ausschussschnitt Betriebs
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Asynchroner Querschneider

Der ,Asynchrone Querschneider” ist eine separate Betriebsart. Sie kommt haufig dann zum
Einsatz, wenn sehr kurze Materiallangen bei einer sehr hohen Liniengeschwindigkeit
geschnitten werden mussen. Dabei ist aber zu beachten, dass der Schnitt asynchron zur
Liniengeschwindigkeit durchgefiihrt wird. In der Prepared Solution wird die maximale
Schnittldnge auf den Flugkreismesserumfang der Querschneiderwalze begrenzt. Damit wird
sichergestellt, dass der Schnitt nicht mit einer untersynchronen Geschwindigkeit erfolgt, bei der
das zu schneidende Material gestaucht wird. Das Material wird also nur mit synchroner oder
Ubersynchroner Geschwindigkeit zerschnitten. Anders als bei dem synchronen Querschneider
wird hier die geforderte Schnittlange nicht Uber die Berechnung eines Bewegungsprofils
verandert, sondern es wird der Leitwert mit einem entsprechenden Faktor bewertet. Als
Bewegungsprofil dient eine Basiskurve, die dann je nach Schnittlange schneller oder langsamer
durchlaufen wird, aber nie langsamer als die Liniengeschwindigkeit selbst. Daraus ergibt sich,
dass die langste Schnittlange des asynchronen Querschneiders dem Flugkreisumfang der
Messerwalze entspricht. Die typischen Bewegungsverlaufe eines Asynchronen Querschneiders
werden in Kapitel 2.2.2 dargestellt. Da beim Modus ,Asynchroner Querschneider® die
Liniengeschwindigkeit angepasst wird und es so durch ein Umschalten auf einen anderen
Modus zu einem Geschwindigkeitssprung in dem Leitwert kommen kann, wird ein direktes
Umschalten in diesen Modus oder aus diesem Modus heraus verhindert. Aus dem Modus
+LAsynchroner Querschneider” kann nur in die Modi ,Kontinuierliches Schneiden®, ,Testbetrieb®
und ,Ausschussbetrieb“ umgeschaltet werden, wenn zuvor die Anlage gestoppt wurde. Aus den
Modi ,Kontinuierliches Schneiden®, ,Testbetrieb® und ,Ausschussbetrieb® kann nur in den
Modus ,Asynchroner Querschneider® umgeschaltet werden, wenn zuvor die Anlage gestoppt
wurde. Soll die Schnittlange im Asynchronen Modus verandert werden, muss zuvor der
Querschneider gestoppt werden um einen Geschwindigkeitssprung zu verhindern.
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Variablenbezeichner

Inputs

Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp | Wert/Bedeutung

g_bStartStopOperation BOOL Starten und Stoppen des jeweiligen ausgewahlten Betriebsmodus des
Querschneiders.

Uber die Codestelle C4135/000 Bit 14 wird dieser Wert beschrieben.
Uber die Codestelle C4136/000 Bit 14 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Starten des Betriebs

FALSE Stoppen des Betriebs

g_wProfileSelector WORD Auswahl des Betriebsmodus fiir den Querschneider

Hinweis: Zwischen den Modi 1 bis 3 kann wahrend des Betriebes umgeschaltet
werden. Um in den Modus 4 von einen der Modi 1 bis 3 zu schalten, muss zuvor der
Querschneider tiber g_bStartStopOperation gestoppt werden. Um von dem Modus
4 in einen der Modi 1 bis 3 zu schalten, muss zuvor der Querschneider tber
g_bStartStopOperation gestoppt werden.

Uber die Codestelle C4137/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann tiber diese Codestelle beschrieben werden.

1 Synchroner Querschneider, Kontinuierliches Schneiden

2 Synchroner Querschneider, Ausschussbetrieb

3 Synchroner Querschneider, Testbetrieb

4 Asynchroner Querschneider, Kontinuierliches Schneiden

g_bWorkWithNewCuttingLength BOOL Mit Aktivieren der Variable wird eine neu berechnete Schnittlange sofort
Uibernommen und mit der neuen Schnittlange geschnitten.

Hinweis: Die Variable ist nur fiir den Synchronen Querschneider gliltig! Eine neue
Schnittléange fiir den asynchronen Querschneider wird immer sofort ibernommen!

Uber die Codestelle C4135/000 Bit 15 wird dieser Wert beschrieben.
Uber die Codestelle C4136/000 Bit 15 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Neu berechnete Schnittlange wird ibernommen.

FALSE Neu berechnete Schnittlange wird nicht iibernommen, es wird
mit der zuletzt berechneten Schnittldnge weitergearbeitet.

g_bWorkWithNewRejectLength BOOL Mit Aktivieren der Variable wird eine neu berechnete Ausschussschnittiange sofort
libernommen und mit der neuen Ausschussschnittldnge geschnitten.

Uber die Codestelle C4135/000 Bit 16 wird dieser Wert beschrieben.
Uber die Codestelle C4136/000 Bit 16 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Neu berechnete Ausschussschnittidnge wird ibernommen.

FALSE Neu berechnete Ausschussschnittiange wird nicht ibernommen,
es wird mit der zuletzt berechneten Ausschussschnittiange
weitergearbeitet.

g_bWorkWithNewTestLength BOOL Mit Aktivieren der Variable wird eine neu berechnete Testschnittlange sofort
libernommen und mit der neuen Testschnittlange geschnitten.

Uber die Codestelle C4135/000 Bit 17 wird dieser Wert beschrieben.
Uber die Codestelle C4136/000 Bit 17 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Neu berechnete Testschnittlange wird {ibernommen.

FALSE Neu berechnete Testschnittlange wird nicht ibernommen, es
wird mit der zuletzt berechneten Testschnittlange

weitergearbeitet.
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Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_bAbordCrossCutter

BOOL

Mit Aktivieren der Variable wird der Querschneiderbetrieb abgebrochen.
Uber die Codestelle C4135/000 Bit 24 wird dieser Wert beschrieben.
Uber die Codestelle C4136/000 Bit 24 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Abbruch des Querschneiderbetriebs.

FALSE Normaler Betrieb

g_nAdjustCuttingSpeed

INT

Prozentwert, mit der die Geschwindigkeit im Schnitt angepasst werden kann. 100%
= 16384

Uber die Codestelle C3665/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann iiber diese Codestelle beschrieben werden.

g_dnCirumferenceSlave

DINT

Flugkreisumfang xCircumference der Messerwalze in 0.0001[m_units]:

Beispiel: Der Flugkreisdurchmesser der Messerwalze betragt 127.3240[mm)]. Der
Umfang ergibt sich aus dem Durchmesser multipliziert mit 1 (=3.141592654 ...) und
ergibt einen Wert von 400.0000[m_units]. Geben Sie auf der Eingangsvariable
dnCircumferenceSlave folglich einen Wert von 4000000 vor.

Hinweis: Geben Sie hier nicht die synchrone Schnittléange an (diese kann bei
Messerwalzen mit mehreren Messern vom Flugkreisumfang abweichen). Geben Sie
stets den vollen Umfang des Messerflugkreises an.

Uber die Codestelle C3653/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann tiber diese Codestelle beschrieben werden.

g_dnSetCuttingLength

DINT

Schnittlange fir den synchronen und den asynchronen Betrieb. Die Eingabe erfolgt
in 0.0001[m_units]. Bei der Variable handelt es sich um eine Retainvariable. So ist
sichergestellt, dass eine eingestellte Schnittldnge nach Netzschalten erhalten bleibt.

Uber die Codestelle C3655/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann Uber diese Codestelle beschrieben werden.

g_dnSetRejectLength

DINT

Ausschussschnittlange fiir den synchronen Betrieb. Die Eingabe erfolgt in
0.0001[m_units].

Uber die Codestelle C3656/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann Uber diese Codestelle beschrieben werden.

g_dnSetTestLength

DINT

Testsschnittlange fiir den synchronen Betrieb. Die Eingabe erfolgt in
0.0001[m_units].

Uber die Codestelle C3657/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann Uber diese Codestelle beschrieben werden.

g_dnSetStartStopLength

DINT

Start/Stop Schnittlange fiir den synchronen Betrieb. Die Anzeige erfolgt in
0.0001[m_units). Der Wert wird automatisch von der Prepared Solution bestimmt.

g_dnSyncAngle

DINT

Schnittwinkel, fir den das Messer synchron mit dem Material mitlaufen muss
(ysync, Vorgabe in 0.0001[s_units]).

Beispiel: Ein Wert von dnSyncAngle = 300000 entspricht einem Schnittwinkel von
30.0000[s_units] = 30.0000 [°].

Uber die Codestelle C3654/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann tiber diese Codestelle beschrieben werden.

Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. Wenn Sie diese Variable
verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen g_dnSyncAngle_p, um
Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnSyncAngle_p

Schnittwinkel, fiir den das Messer synchron mit dem Material mitlaufen muss.
Vorgabe in [incr.]

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnSyncAngle, um Inkonsistenzen zu verhindern!
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Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_byProfileTypeOfCalc

BYTE

Bewegungstyp fiir die asynchrone Bewegungsphase.

Uber die Codestelle C3691/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable

kann (iber diese Codestelle beschrieben werden.

0

Polynom 2ter Ordnung (lineare Geschwindigkeitsrampen)

1

Polynom 5ter Ordnung

2

geneigte Sinuslinie

g_bResetCuttingProfileCounter

BOOL

Zuriicksetzen des Schnittzahlers fiir den Schnittbetrieb.
Uber die Codestelle C4135/000 Bit 11 wird dieser Wert beschrieben.
Uber die Codestelle C4136/000 Bit 11 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE

Riicksetzen des Zahlers

FALSE

Zahler wird nicht zurlickgesetzt

g_bResetRejectProfileCounter

BOOL

Zurlicksetzen des Schnittzahlers fiir den Ausschussschnittbetrieb.
Uber die Codestelle C4135/000 Bit 12 wird dieser Wert beschrieben.
Uber die Codestelle C4136/000 Bit 12 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE

Riicksetzen des Zahlers

FALSE

Zahler wird nicht zurlickgesetzt

g_bResetTestProfileCounter

BOOL

Zuriicksetzen des Schnittzahlers fiir den Testschnittbetrieb.
Uber die Codestelle C4135/000 Bit 13 wird dieser Wert beschrieben.
Uber die Codestelle C4136/000 Bit 13 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE

Riicksetzen des Zahlers

FALSE

Zahler wird nicht zurlickgesetzt
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Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp | Wert/Bedeutung
g_nNumberOfKnives INT Anzahl der Messer, die auf der Messerwalze montiert sind.
Uber die Codestelle C3690/000 wird dieser Wert angezeigt.
g_bStartStopOperationCuttingProfile BOOL Statussignal: Schnittidnge fiihrt zu Start-/Stop-Betrieb des Querschneiders.
Uber die Codestelle C3700/000 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Die gewahlte Schnittlange ist groRer als
die Grenz-Schnittlange fiir Start-/Stop-
Betrieb => in der asynchronen
Bewegungsphase kommt es zu einer
entsprechend langen Rastphase.
FALSE Die gewahlte Schnittlange ist kleiner als
die Grenz-Schnittlange fiir Start-/Stop-
Betrieb. (siehe Kapitel 2.2.2 Synchroner
Querschneider)
g_bStartStopOperationRejectProfile BOOL Statussignal: Ausschussschnittlange fiihrt zu Start-/Stop-Betrieb des
Querschneiders.
Uber die Codestelle C3701/000 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Die gewahlte Ausschussschnittiange ist
groRer als die Grenz-Schnittlange fiir
Start-/Stop-Betrieb => in der
asynchronen Bewegungsphase kommt
es zu einer entsprechend langen
Rastphase.
FALSE Die gewahlte Ausschussschnittiénge ist
kleiner als die Grenz-Schnittléange fiir
Start-/Stop-Betrieb. (siehe Kapitel 2.2.2
Synchroner Querschneider)
g_bStartStopOperationTestProfile BOOL Statussignal: Testschnittiénge flihrt zu Start-/Stop-Betrieb des Querschneiders.
Uber die Codestelle C3702/000 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Die gewahlte Testschnittlénge ist groRer
als die Grenz-Schnittléange fiir Start-
/Stop-Betrieb => in der asynchronen
Bewegungsphase kommt es zu einer
entsprechend langen Rastphase.
FALSE Die gewahlte Testschnittlange ist kleiner
als die Grenz-Schnittlange fiir Start-
[Stop-Betrieb. (siehe Kapitel 2.2.2
Synchroner Querschneider)
g_bStartStopOperationStartStopProfile BOOL Statussignal: Start/Stop Schnittiange fiihrt zu Start-/Stop-Betrieb des

Querschneiders.
Uber die Codestelle C3703/000 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Die gewahlte Start/Stop Schnittlénge ist
groRer als die Grenz-Schnittlange fiir
Start-/Stop-Betrieb => in der
asynchronen Bewegungsphase kommt
es zu einer entsprechend langen
Rastphase.

FALSE Die gewahlte Start/Stop Schnittlénge ist
kleiner als die Grenz-Schnittléange fiir
Start-/Stop-Betrieb. (siehe Kapitel 2.2.2
Synchroner Querschneider)

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 2-27




Lenze

Cross

Cutter

Eigenschaften der Prepared Solution ,Cross Cutter*®

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp | Wert/Bedeutung
g_bCrossCutterCalcBusyCuttingProfile BOOL Statussignal: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir
eine neue Schnittlange lauft.
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 8 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Berechnungssequenz fiir
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Schnittlange lauft.
FALSE Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Schnittldnge wurde erfolgreich
beendet oder abgebrochen.
g_bCrossCutterCalcBusyRejectProfile BOOL Statussignal: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir
eine neue Ausschusschnittlange lauft.
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 9 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Berechnungssequenz fir
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Ausschusschnittlange lauft.
FALSE Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Ausschusschnittlange wurde
erfolgreich beendet oder abgebrochen.
g_bCrossCutterCalcBusyTestProfile BOOL Statussignal: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fir
eine neue Testschnittlange lauft.
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 10 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Berechnungssequenz fir
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Testschnittiange lauft.
FALSE Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Testschnittiange wurde erfolgreich
beendet oder abgebrochen.
g_bCrossCutterCalcBusyStartStopProfile | BOOL Statussignal: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir
eine neue Start/Stop Schnittlénge lauft.
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 11 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Berechnungssequenz fiir
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Start/Stop Schnittlénge lauft.
FALSE Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Start/Stop Schnittlange wurde
erfolgreich beendet oder abgebrochen.
g_bCrossCutterCalcDoneCuttingProfile BOOL Statussignal: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir

eine neue Schnittldnge erfolgreich beendet.

Uber die Codestelle C4150/000 Bit 12 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE

Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Schnittlange erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem
erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE
zuriickgesetzt.

FALSE

Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Schnittlange Iauft oder es ist ein
Fehler in der Berechnung aufgetreten.
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Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_bCrossCutterCalcDoneRejectProfile

BOOL

Statussignal: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fir
eine neue Ausschusschnittldnge erfolgreich beendet.
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 13 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE

Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Ausschusschnittlange erfolgreich
beendet.

Dieser Statusausgang wird bei einem
erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE
zurlickgesetzt.

FALSE

Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Ausschusschnittlange Schnittidnge
lauft oder es ist ein Fehler in der
Berechnung aufgetreten.

g_bCrossCutterCalcDoneTestProfile

BOOL

Statussignal: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fir
eine neue Testschnittiange erfolgreich beendet.
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 14 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE

Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Testschnittlange erfolgreich
beendet.

Dieser Statusausgang wird bei einem
erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE
zurlickgesetzt.

FALSE

Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Testschnittiange lauft oder es ist
ein Fehler in der Berechnung
aufgetreten.

g_bCrossCutterCalcDoneStartStopProfile

BOOL

Statussignal: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir

eine neue Start/Stop Schnittldnge erfolgre

Uber die Codestelle C4150/000 Bit 15 wir

ich beendet.
d dieser Wert angezeigt.

TRUE

Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Start/Stop Schnittldnge erfolgreich
beendet.

Dieser Statusausgang wird bei einem
erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE
zurlickgesetzt.

FALSE

Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Start/Stop Schnittliange lauft oder
es ist ein Fehler in der Berechnung
aufgetreten.
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Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_nCrossCutterCalcStateCuttingProfile

INT

Status der Berechnungssequenz fiir die neue Schnittlénge.
Uber die Codestelle C3661/000 wird dieser Wert angezeigt.

0

Berechnung ok

1

. keine LC9-Datei vorhanden

. Kurvendaten liegen nicht im
absoluten Datenmodell vor

o Lesefehler bei Zugriff auf die
Kurvendaten

Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht
vorhanden.

Der Bewegungswinkel der Messerwalze
fir die asynchrone Bewegungsphase ist
kleiner gleich Null (y-Endwert der
Basiskurve und Schnittwinkel
kontrollieren!).

Vorgabe des Flugkreisumfangs der
Messerwalze ist Null.

16

Die vorgewahlite Schnittlange ist kleiner
als die dem Schnittwinkel
entsprechende Materiallange.

32

Das gewahlte Bewegungsprofil enthélt
weniger als 20 Stlitzpunkte.

64

Das gewahlte Bewegungsprofil startet
nicht im Ursprung (0.0000 / 0.0000)

128

Schnittwinkel zu klein.

256

Der y-Endwert des Basisprofils
entspricht keinem Wert

360.0000[°] / ncutsirey

(ncusrev = Anzahl Messer auf der
Messerwalze, Werte 1, 2, 3, 4, 5 oder 6
sind moglich)

512

Interner Lesezugriff auf Codestelle C0011
fehlgeschlagen.

Wenn die Statusvariable nState Werte ungleich Null annimmt, knnen die
berechneten GréRRen ungliltige Werte annehmen und diirfen dann nicht im
Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!
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Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_nCrossCutterCalcStateRejectProfile

INT

Status der Berechnungssequenz fiir die neue Ausschussschnittiénge.
Uber die Codestelle C3662/000 wird dieser Wert angezeigt.

0

Berechnung ok

1

. keine LC9-Datei vorhanden

. Kurvendaten liegen nicht im
absoluten Datenmodell vor

o Lesefehler bei Zugriff auf die
Kurvendaten

Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht
vorhanden.

Der Bewegungswinkel der Messerwalze
fir die asynchrone Bewegungsphase ist
kleiner gleich Null (y-Endwert der
Basiskurve und Schnittwinkel
kontrollieren!).

Vorgabe des Flugkreisumfangs der
Messerwalze ist Null.

16

Die vorgewahlite Schnittlange ist kleiner
als die dem Schnittwinkel
entsprechende Materiallange.

32

Das gewahlte Bewegungsprofil enthélt
weniger als 20 Stlitzpunkte.

64

Das gewahlte Bewegungsprofil startet
nicht im Ursprung (0.0000 / 0.0000)

128

Schnittwinkel zu klein.

256

Der y-Endwert des Basisprofils
entspricht keinem Wert

360.0000[°] / ncutsirey

(ncusrev = Anzahl Messer auf der
Messerwalze, Werte 1, 2, 3, 4, 5 oder 6
sind moglich)

512

Interner Lesezugriff auf Codestelle C0011
fehlgeschlagen

Wenn die Statusvariable nState Werte ungleich Null annimmt, knnen die
berechneten GréRRen ungliltige Werte annehmen und diirfen dann nicht im
Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!
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(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_nCrossCutterCalcStateTestProfile

INT

Status der Berechnungssequenz fiir die neue Testschnittlange.
Uber die Codestelle C3663/000 wird dieser Wert angezeigt.

0

Berechnung ok

1

. keine LC9-Datei vorhanden

. Kurvendaten liegen nicht im
absoluten Datenmodell vor

o Lesefehler bei Zugriff auf die
Kurvendaten

Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht
vorhanden.

Der Bewegungswinkel der Messerwalze
fir die asynchrone Bewegungsphase ist
kleiner gleich Null (y-Endwert der
Basiskurve und Schnittwinkel
kontrollieren!).

Vorgabe des Flugkreisumfangs der
Messerwalze ist Null.

16

Die vorgewahlite Schnittlange ist kleiner
als die dem Schnittwinkel
entsprechende Materiallange.

32

Das gewahlte Bewegungsprofil enthélt
weniger als 20 Stlitzpunkte.

64

Das gewahlte Bewegungsprofil startet
nicht im Ursprung (0.0000 / 0.0000)

128

Schnittwinkel zu klein.

256

Der y-Endwert des Basisprofils
entspricht keinem Wert

360.0000[°] / ncutsirey

(ncusrev = Anzahl Messer auf der
Messerwalze, Werte 1, 2, 3, 4, 5 oder 6
sind moglich)

512

Interner Lesezugriff auf Codestelle C0011
fehlgeschlagen.

Wenn die Statusvariable nState Werte ungleich Null annimmt, knnen die
berechneten GréRRen ungliltige Werte annehmen und diirfen dann nicht im
Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!
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Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_nCrossCutterCalcStateStartStopProfile

INT

Status der Berechnungssequenz fiir die neue Start/Stop Schnittlange.
Uber die Codestelle C3664/000 wird dieser Wert angezeigt.

0

Berechnung ok

1

. keine LC9-Datei vorhanden

. Kurvendaten liegen nicht im
absoluten Datenmodell vor

o Lesefehler bei Zugriff auf die
Kurvendaten

Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht
vorhanden.

Der Bewegungswinkel der Messerwalze
fir die asynchrone Bewegungsphase ist
kleiner gleich Null (y-Endwert der
Basiskurve und Schnittwinkel
kontrollieren!).

Vorgabe des Flugkreisumfangs der
Messerwalze ist Null.

16

Die vorgewahlite Schnittlange ist kleiner
als die dem Schnittwinkel
entsprechende Materiallange.

32

Das gewahlte Bewegungsprofil enthélt
weniger als 20 Stlitzpunkte.

64

Das gewahlte Bewegungsprofil startet
nicht im Ursprung (0.0000 / 0.0000)

128

Schnittwinkel zu klein.

256

Der y-Endwert des Basisprofils
entspricht keinem Wert

360.0000[°] / ncutsirey

(ncusrev = Anzahl Messer auf der
Messerwalze, Werte 1, 2, 3, 4, 5 oder 6
sind moglich)

512

Interner Lesezugriff auf Codestelle C0011
fehlgeschlagen.

Wenn die Statusvariable nState Werte ungleich Null annimmt, knnen die
berechneten GréRRen ungliltige Werte annehmen und diirfen dann nicht im
Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!

g_bAllCalcDone

BOOL

Statussignal: Alle Berechnungssequenzen fiir neue Querschneider-
Bewegungsprofile sind erfolgreich beendet.
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 31 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE

Alle Berechnungssequenzen fiir neue
Querschneider-Bewegungsprofile sind
erfolgreich beendet.

Dieser Statusausgang wird bei einem
erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE
zurlickgesetzt.

FALSE

Alle Berechnungssequenzen fiir neue
Querschneider-Bewegungsprofile
wurden noch nicht beendet.

g_bWrongSetCamProfileNoForCalc

BOOL

Statussignal: Es wurde ein Bewegungsprofil berechnet, das aktuell von der

Applikation verwendet wird.

TRUE

Es wurde ein Bewegungsprofil
berechnet, das aktuell von der
Applikation verwendet wird.

FALSE

Das berechnete Bewegungsprofil wird
zurzeit nicht von der Applikation
verwendet.
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Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp | Wert/Bedeutung
g_bErrorCrossCutterCuttingProfileCalc BOOL Statussignal: Bei der Berechnung des Bewegungsprofils fiir die neue Schnittldnge
Block ist ein Fehler aufgetreten.

TRUE Waéhrend der Berechnung ist ein Fehler

aufgetreten.

FALSE Es ist kein Fehler aufgetreten.
a_bErrorCrossCutterRejectProfileCalcBlock | BOOL Statussignal: Bei der Berechnung des Bewegungsprofils fiir die neue

Ausschussschnittlange ist ein Fehler aufgetreten.

TRUE Wahrend der Berechnung ist ein Fehler

aufgetreten.

FALSE Es ist kein Fehler aufgetreten.
a_bErrorCrossCutterTestProfileCalcBlock | BOOL Statussignal: Bei der Berechnung des Bewegungsprofils fiir die neue

Testschnittlange ist ein Fehler aufgetreten.

TRUE Wahrend der Berechnung ist ein Fehler

aufgetreten.

FALSE Es ist kein Fehler aufgetreten.
g_bErrorCrossCutterStartStopProfileCalc | BOOL Statussignal: Bei der Berechnung des Bewegungsprofils fiir die neue Start/Stop
Block Schnittlange ist ein Fehler aufgetreten.

TRUE Wahrend der Berechnung ist ein Fehler

aufgetreten.

FALSE Es ist kein Fehler aufgetreten.
g_bUseSynchronusCrossCutter BOOL Statussignal: Der Querschneider wird als synchroner Querschneider betrieben.

Uber die Codestelle C4150/000 Bit 21 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Der Querschneider wird als synchroner

Querschneider betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht als
synchroner Querschneider betrieben.
g_bUseAsynchronusCrossCutter BOOL Statussignal: Der Querschneider wird als asynchroner Querschneider betrieben.
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 20 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Der Querschneider wird als asynchroner
Querschneider betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht als
asynchroner Querschneider betrieben.
g_bUseCuttingProfile BOOL Statussignal: Der Querschneider wird im Modus ,kontinuierliches Schneiden”
betrieben.

Uber die Codestelle C4150/000 Bit 22 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Der Querschneider wird im Modus

Lkontinuierliches Schneiden” betrieben.

FALSE Der Querschneider wird nicht im Modus

,kontinuierliches Schneiden” betrieben.
g_bUseRejectProfile BOOL Statussignal: Der Querschneider wird im Modus ,Ausschussbetrieb” betrieben.

Uber die Codestelle C4150/000 Bit 23 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Der Querschneider wird im Modus

,Ausschussbetrieb” betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht im Modus
,Ausschussbetrieb” betrieben.
g_bUseTestProfile BOOL Statussignal: Der Querschneider wird im Modus , Testbetrieb" betrieben.
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 24 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Der Querschneider wird im Modus
,Testbetrieb” betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht im Modus
,1estbetrieb” betrieben.
g_nMaxMasterVelForActCuttingProfile_v INT Angabe der maximal méglichen Liniengeschwindigkeit fir die eingestellte

Schnittlange in [incr./ms].
g_nMaxMasterVelForActRejectProfile_v INT Angabe der maximal mdglichen Liniengeschwindigkeit fir die eingestellte

Ausschussschnittlange in [incr./ms].
g_nMaxMasterVelForActTestProfile_v INT Angabe der maximal mdglichen Liniengeschwindigkeit fiir die eingestellte

Testschnittldnge in [incr./ms].
g_nMaxMasterVelForActStartStopProfile_v | INT Angabe der maximal mdglichen Liniengeschwindigkeit fir die eingestellte Start/Stop
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Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Schnittlénge in [incr./ms).

g_wCounterValueCuttingProfile WORD Schnittzahler fiir den Schnittbetrieb
Der Zahler ist auf einen maximalen Wert von 65535 begrenzt, danach erfolgt ein
Uberlauf zu 0. Uber die Codestelle C3658/000 wird dieser Wert angezeigt.
g_wCounterValueRejectProfile WORD Schnittzahler fiir den Ausschussschnittbetrieb
Der Zahler ist auf einen maximalen Wert von 65535 begrenzt, danach erfolgt ein
Uberlauf zu 0. Uber die Codestelle C3659/000 wird dieser Wert angezeigt.
g_wCounterValueTestProfile WORD Schnittzahler fir den Testschnittbetrieb
Der Zahler ist auf einen maximalen Wert von 65535 begrenzt, danach erfolgt ein
Uberlauf zu 0. Uber die Codestelle C3660/000 wird dieser Wert angezeigt.
Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3653/ | 628.3185 |0.0000... {0.0001 ... 214748.0000 )
. Flugkreisumfang der Messerwalze
000 m_units}
03605(% 30.0000 | 0.0000... {} -~ 3600000 Schnittwinkel (Synchronwinkel)
C3655/ | 300.0000 | 0.0001... {{0.0001 ... 214000.0000 | Sollschnittlange (gilt fiir synchronen und asynchronen
000 m_units} Querschneiderbetrieb).
C3656/ | 150.0000 |0.0001... {{0.0Q01 ... 214000.0000 Sollwert fiir Ausschussschnittiinge
000 m_units}
C3657/ | 2400.0000 |0.0001... {{0.0QO1 ... 214000.0000 Sollwert fir Testschnittiinge
000 m_units}
C3658/ - - - Schnittzahler fiir den Schnittbetrieb
000 Der Zéhler ist auf einen maximalen Wert von 65535 begrenzt,
danach erfolgt ein Uberlauf zu 0.
C3659/ - - Schnittzahler fir den Ausschussschnittbetrieb
000 Der Zéhler ist auf einen maximalen Wert von 65535 begrenzt,
danach erfolgt ein Uberlauf zu 0.
C3660/ - - Schnittz&hler fir den Testschnittbetrieb
000 Der Zahler ist auf einen maximalen Wert von 65535 begrenzt,

danach erfolgt ein Uberlauf zu 0.
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Code

Einstellmdglichkeiten:
Default Auswahl

Bemerkung

C3661/
000

Status der Berechnungssequenz fiir die neue Schnittlange

0 | Berechnung ok

1] e keine LC9-Datei vorhanden

. Kurvendaten liegen nicht im absoluten Datenmodell
vor

e Lesefehler bei Zugriff auf die Kurvendaten

-2 | Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht vorhanden.

-4 | Der Bewegungswinkel der Messerwalze fiir die
asynchrone Bewegungsphase ist kleiner gleich Null (y-
Endwert der Basiskurve und Schnittwinkel kontrollieren!).

-8 | Vorgabe des Flugkreisumfangs der Messerwalze ist Null.

-16 | Die vorgewahlte Schnittlange ist kleiner als die dem
Schnittwinkel entsprechende Materiallange.

-32 | Das gewahlte Bewegungsprofil enthalt weniger als 20
Stltzpunkte.

-64 | Das gewahlte Bewegungsprofil startet nicht im Ursprung
(0.0000 / 0.0000)

-128 | Schnittwinkel zu klein.

-256 | Der y-Endwert des Basisprofils entspricht keinem Wert
360.0000[°] I Neutsirev

(ncusrev = Anzahl Messer auf der Messerwalze, Werte 1, 2,
3, 4, 5 oder 6 sind mdglich)

Wenn die Statusvariable nState negative Werte annimmt, kénnen
die Ausgangssignale ungiiltige Werte annehmen und diirfen dann
nicht im Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!

C3662/
000

Status der Berechnungssequenz fiir die neue
Ausschussschnittlange

0 | Berechnung ok

1 ]e keine LC9-Datei vorhanden

. Kurvendaten liegen nicht im absoluten Datenmodell
vor

. Lesefehler bei Zugriff auf die Kurvendaten

-2 | Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht vorhanden.

-4 | Der Bewegungswinkel der Messerwalze fiir die
asynchrone Bewegungsphase ist kleiner gleich Null (y-
Endwert der Basiskurve und Schnittwinkel kontrollieren!).

-8 | Vorgabe des Flugkreisumfangs der Messerwalze ist Null.

-16 | Die vorgewahlte Schnittlange ist kleiner als die dem
Schnittwinkel entsprechende Materialldnge.

-32 | Das gewahlte Bewegungsprofil enthalt weniger als 20
Stltzpunkte.

-64 | Das gewahlte Bewegungsprofil startet nicht im Ursprung
(0.0000 / 0.0000)

-128 | Schnittwinkel zu klein.

-256 | Der y-Endwert des Basisprofils entspricht keinem Wert
360.0000[°] / ncutsirev

(ncusrev = Anzahl Messer auf der Messerwalze, Werte 1, 2,
3,4, 5 oder 6 sind mdglich)

Wenn die Statusvariable nState negative Werte annimmt, kdnnen
die Ausgangssignale ungliltige Werte annehmen und dtirfen dann
nicht im Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!

Lenze
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Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3663/ - - - | Status der Berechnungssequenz fiir die neue Testschnittidnge
000 0 | Berechnung ok
-1 | e  keine LC9-Datei vorhanden
. Kurvendaten liegen nicht im absoluten Datenmodell
vor
e Lesefehler bei Zugriff auf die Kurvendaten
-2 | Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht vorhanden.
-4 | Der Bewegungswinkel der Messerwalze fiir die
asynchrone Bewegungsphase ist kleiner gleich Null (y-
Endwert der Basiskurve und Schnittwinkel kontrollieren!).
-8 | Vorgabe des Flugkreisumfangs der Messerwalze ist Null.
-16 | Die vorgewahlte Schnittlange ist kleiner als die dem
Schnittwinkel entsprechende Materiallange.
-32 | Das gewahlte Bewegungsprofil enthalt weniger als 20
Stlitzpunkte.
-64 | Das gewahlte Bewegungsprofil startet nicht im Ursprung
(0.0000/0.0000)
-128 | Schnittwinkel zu klein.
-256 | Der y-Endwert des Basisprofils entspricht keinem Wert
360.0000[°] I Neutstrev
(ncusrev = Anzahl Messer auf der Messerwalze, Werte 1, 2,
3,4, 5 oder 6 sind méglich)
Wenn die Statusvariable nState negative Werte annimmt, kdnnen
die Ausgangssignale ungiiltige Werte annehmen und diirfen dann
nicht im Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!
C3664/ - - - | Status der Berechnungssequenz fiir die neue Start/Stop
000 Schnittidnge
0 | Berechnung ok
1] e keine LC9-Datei vorhanden
. Kurvendaten liegen nicht im absoluten Datenmodell
vor
. Lesefehler bei Zugriff auf die Kurvendaten
-2 | Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht vorhanden.
-4 | Der Bewegungswinkel der Messerwalze fiir die
asynchrone Bewegungsphase ist kleiner gleich Null (y-
Endwert der Basiskurve und Schnittwinkel kontrollieren!).
-8 | Vorgabe des Flugkreisumfangs der Messerwalze ist Null.
-16 | Die vorgewahlte Schnittlange ist kleiner als die dem
Schnittwinkel entsprechende Materialldnge.
-32 | Das gewahlte Bewegungsprofil enthalt weniger als 20
Stiitzpunkte.
-64 | Das gewahlte Bewegungsprofil startet nicht im Ursprung
(0.0000 / 0.0000)
-128 | Schnittwinkel zu klein.
-256 | Der y-Endwert des Basisprofils entspricht keinem Wert
360.0000[°] / ncutsirev
(Ncutsiev = Anzahl Messer auf der Messerwalze, Werte 1, 2,
3,4, 5 oder 6 sind mdglich)
Wenn die Statusvariable nState negative Werte annimmt, konnen
die Ausgangssignale ungliltige Werte annehmen und dtirfen dann
nicht im Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!
0,
0360605(; 100 80... %} - 120 Anpassungsfaktor der Geschwindigkeit im Schnitt
C3686/ - - {[m_units/ - | Maximal mégliche Liniengeschwindigkeit fir die eingestellte
000 min]} Schnittlénge.
C36867 - - {[m_units/ - | Maximal mégliche Liniengeschwindigkeit fir die eingestellte
000 min]} Ausschussschnittlange.
C3688/ - - {[m_units/ - | Maximal mégliche Liniengeschwindigkeit fiir die eingestellte
000 min]} Testschnittlange.
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Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3689/ - - {[m_units/ Maximal mégliche Liniengeschwindigkeit fir die eingestellte
000 min]} Start/Stop Schnittlange.
C3690/ - - {1} Anzahl der Messer, die auf der Messerwalze montiert sind.
000 Maximal kdnnen 6 Messer auf der Messerwalze montiert werden.
C3691/ 1 0 {1} Auswahl der Berechnungsmethode fiir den asynchronen Teil des
000 Bewegungsprofils
0 | Polynom 2ter Ordnung (lineare Geschwindigkeitsrampen)
1" | Polynom 5ter Ordnung
2| geneigte Sinuslinie
C3700/ - - {1} Schnittlénge fiihrt zu Start-/Stop-Betrieb des Querschneiders
000 TRUE Die gewahlte Schnittlange ist groRer als die
Grenz-Schnittlange fiir Start-/Stop-Betrieb
=>in der asynchronen Bewegungsphase
kommt es zu einer entsprechend langen
Rastphase.
FALSE Die gewahlte Schnittlange ist kleiner als die
Grenz-Schnittlange fiir Start-/Stop-Betrieb.
C3701/ - - {1} Ausschussschnittlange fiihrt zu Start-/Stop-Betrieb des
000 Querschneiders
TRUE Die gewahlte Ausschussschnittiange ist
groRer als die Grenz- Schnittlange fiir Start-
/Stop-Betrieb => in der asynchronen
Bewegungsphase kommt es zu einer
entsprechend langen Rastphase.
FALSE Die gewahlte Ausschussschnittiange ist
kleiner als die Grenz-Schnittlange fir Start-
[Stop-Betrieb.
C3702/ - - {1} Testschnittiange fiihrt zu Start-/Stop-Betrieb des Querschneiders
000 TRUE Die gewahlte Testschnittiange ist groRer als
die Grenz-Schnittléange fiir Start-/Stop-
Betrieb => in der asynchronen
Bewegungsphase kommt es zu einer
entsprechend langen Rastphase.
FALSE Die gewahlte Testschnittiange ist kleiner als
die Grenz-Schnittlange fiir Start-/Stop-
Betrieb.
C3703/ - - {1} Start/Stop Schnittlénge fiihrt zu Start-/Stop-Betrieb des
000 Querschneiders
TRUE Die gewahlte Start/Stop Schnittlénge ist
groBer als die Grenz-Schnittlange fiir Start-
/Stop-Betrieb => in der asynchronen
Bewegungsphase kommt es zu einer
entsprechend langen Rastphase.
FALSE Die gewahlte Start/Stop Schnittlénge ist
kleiner als die Grenz-Schnittlange fir Start-
[Stop-Betrieb.
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 11: Zuriicksetzen des Schnittzahlers
000 fiir den Schnittbetrieb
Bit 11 _ _
TRUE Riicksetzen des Z&hlers
FALSE | Zahler wird nicht zurlickgesetzt
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 12: Zuriicksetzen des Schnittzahlers
000 fiir den Ausschussschnittbetrieb
Bit 12 _ _
TRUE Riicksetzen des Z&hlers
FALSE | Zahler wird nicht zurlickgesetzt
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 13: Zuriicksetzen des Schnittzahlers
000 fiir den Testschnittbetrieb
Bit 13 _ _
TRUE Riicksetzen des Z&hlers
FALSE Zahler wird nicht zurlickgesetzt
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Code

Einstellméglichkeiten:

Default

Auswahl

Bemerkung

C4135/
000
Bit 14

0

0

{1}

Applikationssteuerwort Bit 14: Starten und Stoppen des jeweiligen
ausgewahlten Betriebsmodus des Querschneiders.

TRUE Starten des Betriebs

FALSE Stoppen des Betriebs

C4135/
000
Bit 15

{1}

Applikationssteuerwort Bit 15: Mit Aktivieren wird eine neu
berechnete Schnittlange sofort ibernommen und mit der neuen
Schnittidnge geschnitten.

TRUE Neu berechnete Schnittlange wird libernommen

FALSE Neu berechnete Schnittlange wird nicht
ibernommen, es wird mit der zuletzt berechneten
Schnittidnge weitergearbeitet.

C4135/
000
Bit 16

{1}

Applikationssteuerwort Bit 16: Mit Aktivieren wird eine neu
berechnete Ausschussschnittlange sofort ibernommen und mit
der neuen Schnittldnge geschnitten.

TRUE Neu berechnete Ausschussschnittidnge wird
libernommen

FALSE Neu berechnete Ausschussschnittiange wird nicht
ibernommen, es wird mit der zuletzt berechneten
Schnittidnge weitergearbeitet.

C4135/
000
Bit 17

{1}

Applikationssteuerwort Bit 17: Mit Aktivieren wird eine neu
berechnete Testschnittiange sofort libernommen und mit der
neuen Schnittldnge geschnitten.

TRUE Neu berechnete Testschnittlange wird libernommen

FALSE Neu berechnete Testschnittlange wird nicht
ibernommen, es wird mit der zuletzt berechneten
Schnittidnge weitergearbeitet.

C4137/
000

{1}

Auswahl des Betriebsmodus fiir den Querschneider

Hinweis: Zwischen den Modi 1 bis 3 kann wahrend des Betriebes
umgeschaltet werden. Um in den Modus 4 von einen der Modi 1
bis 3 zu schalten, muss zuvor der Querschneider iiber
g_bStartStopOperation gestoppt werden. Um von dem Modus 4
in einen der Modi 1 bis 3 zu schalten, muss zuvor der
Querschneider iiber g_bStartStopOperation gestoppt werden.

1 Synchroner Querschneider, Kontinuierliches Schneiden

2 Synchroner Querschneider, Ausschussbetrieb

3 | Synchroner Querschneider, Testbetrieb

4 | Asynchroner Querschneider, Kontinuierliches Schneiden

C4150/
000
Bit 8

Applikationsstatuswort Bit 8: Berechnungssequenz fir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Schnittlange lauft.

TRUE Berechnungssequenz fiir Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Schnittlange lauft.

FALSE Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Schnittlange wurde
erfolgreich beendet oder abgebrochen.

C4150/
000
Bit 9

Applikationsstatuswort Bit 9: Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue
Ausschussschnittlange lauft.

TRUE Berechnungssequenz fiir Querschneider-
Bewegungsprofil fur eine neue
Ausschussschnittldnge 1auft.

FALSE | Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fur eine neue
Ausschussschnittldnge wurde erfolgreich beendet
oder abgebrochen.

C4150/
000
Bit 10

Applikationsstatuswort Bit 10: Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Testschnittiange
lauft.

TRUE Berechnungssequenz fiir Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Testschnittlange luft.

FALSE | Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fir eine neue Testschnittlange
wurde erfolgreich beendet oder abgebrochen.
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Code

Einstellméglichkeiten:

Default

Auswahl

Bemerkung

C4150/
000
Bit 11

Applikationsstatuswort Bit 11: Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fir eine neue Start/Stop
Schnittlénge lauft.

TRUE Berechnungssequenz fiir Querschneider-
Bewegungsprofil fir eine neue Start/Stop
Schnittlénge lauft.

FALSE | Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Start/Stop
Schnittlange wurde erfolgreich beendet oder
abgebrochen.

C4150/
000
Bit 12

Applikationsstatuswort Bit 12: Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Schnittlange
erfolgreich beendet.

Dieses Bit wird bei einem erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE zurlickgesetzt.

TRUE Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fir eine neue Schnittlange
erfolgreich beendet.

FALSE | Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Schnittldnge wurde
nicht beendet.

C4150/
000
Bit 13

Applikationsstatuswort Bit 13: Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue
Ausschussschnittlange erfolgreich beendet.

Dieses Bit wird bei einem erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE zurlickgesetzt.

TRUE Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue
Ausschussschnittldnge erfolgreich beendet.

FALSE | Berechnungssequenz fir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue
Ausschussschnittldnge wurde nicht beendet.

C4150/
000
Bit 14

Applikationsstatuswort Bit 14: Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fir eine neue Testschnittlange
erfolgreich beendet.

Dieses Bit wird bei einem erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE zurlickgesetzt.

TRUE Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Testschnittlange
erfolgreich beendet.

FALSE | Berechnungssequenz fir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Testschnittlange
wurde nicht beendet.

C4150/
000
Bit 15

Applikationsstatuswort Bit 15: Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fir eine neue Start/Stop
Schnittiange erfolgreich beendet.

Dieses Bit wird bei einem erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE zurlickgesetzt.

TRUE Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Start/Stop
Schnittlange erfolgreich beendet.

FALSE Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Start/Stop
Schnittidnge wurde nicht beendet.
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Code

Einstellméglichkeiten:
Default Auswahl

Bemerkung

C4150/
000
Bit 20

Applikationsstatuswort Bit 20: Der Querschneider wird als
asynchroner Querschneider betrieben.

TRUE Der Querschneider wird als asynchroner
Querschneider betrieben.

FALSE Der Querschneider wird nicht als asynchroner
Querschneider betrieben.

C4150/
000
Bit 21

Applikationsstatuswort Bit 21: Der Querschneider wird als
synchroner Querschneider betrieben.

TRUE Der Querschneider wird als synchroner
Querschneider betrieben.

FALSE Der Querschneider wird nicht als synchroner
Querschneider betrieben.

C4150/
000
Bit 22

Applikationsstatuswort Bit 22: Der Querschneider wird im Modus
,Kontinuierliches Schneiden” betrieben.

TRUE Der Querschneider wird im Modus ,Kontinuierliches
Schneiden” betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht im Modus

,Kontinuierliches Schneiden" betrieben.

C4150/
000
Bit 23

Applikationsstatuswort Bit 23: Der Querschneider wird im Modus
LAusschussbetrieb” betrieben.

TRUE Der Querschneider wird im Modus
LAusschussbetrieb” betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht im Modus

LAusschussbetrieb” betrieben.

C4150/
000
Bit 24

Applikationsstatuswort Bit 24: Der Querschneider wird im Modus
,Testbetrieb” betrieben.

TRUE Der Querschneider wird im Modus , Testbetrieb*
betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht im Modus , Testbetrieb”

betrieben.

C4150/
000
Bit 31

Applikationsstatuswort Bit 31: Alle Berechnungssequenzen fiir
neue Querschneider-Bewegungsprofile sind erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE zuriickgesetzt.

TRUE Alle Berechnungssequenzen fiir neue
Querschneider-Bewegungsprofile sind erfolgreich
beendet.

FALSE Alle Berechnungssequenzen fiir neue

Querschneider-Bewegungsprofile wurden noch nicht
beendet.

Bei der Berechnung der Querschneider-Bewegungsprofile kdnnen die, in der nachfolgenden
Tabelle beschriebenen Warnmeldungen auftreten. Die Warnmeldung steht solang an, bis die
Ursache behoben ist.

Die Generierung der Warnmeldung erfolgt in dem angegebenen Netzwerk des Bausteins (POE)

UserErrors.
Warnmeldungen
Nummer | Text Globale Variable Netzwerk in
POE UserErrors
501 WrongProfileForCalc g_bWrongSetCamProfileNoForCalc 2
503 ErrorCalcCuttingProfile g_bErrorCrossCutterCuttingProfileCalcBlock 4
504 ErrorCalcRejectProfile g_bErrorCrossCutterRejectProfileCalcBlock 5
505 ErrorCalcTestProfile g_bErrorCrossCutterTestProfileCalcBlock 6
506 ErrorCalcStartStopProfile g_bErrorCrossCutterStartStopProfileCalcBlock 7
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Handfahrmodus

Im Handfahrmodus (ManualJog) kann der Antrieb bzw. das Werkzeug durch manuelle
Bedienung verfahren werden. Eine solche Funktionalitdt wird z. B. zum Reinigen oder
Wechseln des Werkzeugs bendtigt.

Dabei ist wichtig, dass der Antrieb bei dieser Funktion abgeldst von der Kurve (bzw. dem
Bewegungsprofil) per "Tippbetrieb" manuell verfahren wird. Die Betriebsart ,Handfahren®
orientiert sich  nicht am  Bewegungsprofii  (Kurve), sondern folgt linearen
Geschwindigkeitsverlaufen losgelést vom Kurvenprofil. Die Vorgabe eines Leitwertes und die
Kurvenfunktion haben in dieser Betriebsart keinen Einfluss auf die Bewegung. In dem Modus
Handfahrt erfolgt eine Auswertung der globalen Variable g bGlobalError. Wird bei einer
Handfahrt in positiver oder negativer Richtung die globale Variable g_bGlobalError = TRUE, so
stoppt der Antrieb an der Quickstopp Rampe. Wird der Fehler zuriickgesetzt und steht der
Befehl fir das Handfahren noch an, fihrt der Antrieb ohne erneute Flanke eine Bewegung in

die gewiunschte Richtung aus.

&
&

Abbildung 6: Schematische Darstellung des Handfahrbetriebs
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Abbildung 8: Schematische Darstellung der Signalgenerierung fiir den Handfahrmodus
im Fehlerfall
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g_bManualJogNeg

g_bManualJogPos

g_bGlobalError

Ramp Time: C3622/1..3

Speed: C3623/1..2

ManualJog
(]
5
Q.
£
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o

Abbildung 9: Steuersignale des Handfahrtmodus ,,ManualJog“

Variablenbezeichner

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp Wert/Bedeutung

g_bManualJogNeg

BOOL Handfahren in negativer Richtung (Ccw)

L:Jber die Codestelle C4135/000 Bit 4 wird dieser Wert beschrieben.
Uber die Codestelle C4136/000 Bit 4 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Handfahrt in negative Richtung
FALSE Stop
g_bManualJogPos BOOL Handfahren in positiver Richtung (Cw)

L:Jber die Codestelle C4135/000 Bit 3 wird dieser Wert beschrieben.
Uber die Codestelle C4136/000 Bit 3 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Handfahrt in positive Richtung
FALSE Stop
Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3622 5.000 0.000... {0.0001[s]} ...129.99 | Verzogerungsrampe fiir sofortigen Stopp
/001 Bezogen auf 4000 rpm
C3622 5.000 0.000... {0.0001[s]} ...129.99 | Beschleunigungs- und Verzogerungsrampe fiir Handfahren
/003 Bezogen auf 4000 rpm
C3623 200 0... {1 rpm} ...15000 | Geschwindigkeit fiir das Handfahren in positiver Richtung (Cw)
/001
C3623 200 0... {1 rpm} ..15000 | Geschwindigkeit fiir das Handfahren in negativer Richtung (Ccw)
/002
C4135 0 0 {1} 1 | Applikationssteuerwort Bit 3: Handfahren in positiver Richtung
/000 (Cw).
Bit 3 _ S—
TRUE Handfahrt in positive Richtung.
FALSE | Stop.
C4135 0 0 {1} 1 | Applikationssteuerwort Bit 4: Handfahren in negative Richtung
/000 (Cw).
Bit 4 _ —
TRUE Handfahrt in negative Richtung.
FALSE | Stop.
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255 Schleppfehleriberwachung

Das Antriebssystem liberwacht bei freigegebenem Servoregler standig den Schleppfehler. Der
Schleppfehler As (griner Verlauf) ergibt sich aus der Differenz zwischen der Sollposition sget
(blauer Verlauf) und der Istposition s, (roter Verlauf). Uberschreitet diese Abweichung einen
definierten Grenzwert, kommt es zu einer Schleppfehlermeldung. Diese Meldungen werden wie

folgt definiert:

Schleppfehlerwarngrenze (C3645)

Ist der Differenzbetrag von Sollposition und Istposition gréRer als die Einstellung in C3645, wird

eine Schleppfehlerwarnung ausgeldst.

Uber C3646 legen Sie die Grenzwerte fiir die Schleppfehlerwarnung fest. Um diesen Wert muss
die Schleppfehlerwarngrenze (C3645) unterschritten werden, damit die Schleppfehlerwarnung

wieder zuriickgesetzt wird. Wird die eingestellte Grenze unterschritten wird die Warnung
automatisch zurtickgesetzt.

Schleppfehlergrenze (C3643)
Ist der Differenzbetrag von Sollposition und Istposition gréRer als die Einstellung in C3643,

bremst der Antrieb Uber die eingestellte Schnellhalt-Rampe in den Stillstand und es erfolgt ein

Wechsel in den Zustand "Trouble". Die Schnellhalt-Rampe stellen Sie Uber den
entsprechenden Parameter der Motorsteuerung ein (C0105).
Uber C3644 legen Sie die Grenzen fiir den Schleppfehler fest. Um diesen Wert muss die
Schleppfehlergrenze (C3643) unterschritten werden, damit der Schleppfehler wieder

zurickgesetzt werden kann. Das Ricksetzen des Fehlers muss durch den Benutzer erfolgen.

Die Uberwachung auf Schleppfehler erfolgt in allen Bewegungszustanden des Antriebs.

S
. o N
Zielposition Y

Startposition

Fensterbreite = 2~ C3643/000

AS

F Y

+ C3643/000

- C3643/000

Schleppfehler-
meldung

=S

S

Set TAct
1 1

L J

-

Sollposition des Antriebs Sget
Istposition des Antriebs s

Schleppfehler As = Sget — Sact
Abbildung 10:Generierung der Schleppfehlermeldung
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Variablenbezeichner

Code Einstellmdglichkeiten: Bemerkungen
Default Auswahl

C3643/| 3.0000 [0.0001... {0.0001 ... 214748.0000 | Schleppfehlerabschaltgrenze
000 [s_units]}

C3644/| 0.5000 0.0001... {0.0001 ... 214748.0000 | Schleppfehler Hysterese
000 [s_units]}

C3645/ 1.5000 0.0001... {0.0001 ... 214748.0000 | Schleppfehlerwarngrenze
000 [s_units]}

C3646/ 0.5000 0.0001... {0.0001 ... 214748.0000 | Schleppfehlerwarngrenzen-Hysterese
000 [s_units]}

Referenzfahrt

Mit dieser Funktion kann eine Referenzfahrt durchgefiihrt werden, bei der der Antrieb in einem

Zuvor

ausgewahltem Modus verfahrt,

um die

Nullposition (Referenz) anhand einer

Referenzmarke selbstéandig zu ermitteln und der Antriebssteuerung bekanntzugeben. Auf diese
Referenz beziehen sich alle Positionsangaben. In der Regel wird die Funktion "Homing" einmal

nach jedem Netzeinschalten ausgefihrt.

Als Referenzmarkensignal kdnnen verwendet werden:
e Nullimpuls (Signalflanke vom Gebersystem fur den Lage-Istwert, jeweils einmal pro
Motorumdrehung)
Touch-Probe (Signalflanke am entsprechenden Touch-Probe-Eingang der PLC)
Uber einen Referenzschalter kann ein Vorabschaltpunkt festgelegt werden, die Referenz ist
in diesem Fall die folgende Nulllage des Istwertgebers vom Motor bzw. der folgende
Touch-Probe (je nach gewahltem Modus).

o_hHomingStart

g_bHominah ark Homing
o_hHomeP ositionSet
;]
d_hHomeP ositionReset % E.
E. =1
o_dnhl achineferaDistance - o
o_dnhl achineLeroDistance_p
g_dnHomingTargetP os
g_dnHomingTargetPos_p
1
Parameter Home Position
[ar]
N [im]
ol = o
= B G B B
o] B = | %
alols | 2o
=1 ] =N =N
of oo g W
= ElIS|E|E
Al=121:
= jrd
HEHEE
Il | & N L
= =
SVE
(v (=]
= T

o_hHomingBusy

g_hHomingDone

Abbildung 11: Steuersignale des Referenziermodus ,,Homing“
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Es sind folgende Referenziermodi auswahlbar:

Referenziermodus 0:

Der Antrieb dreht in positiver Richtung (Rechtsdrehung) bis die negative Flanke des
Referenzschalters erkannt wird. Der folgende Nullimpuls des Motor-Rickfiihrsystems
bestimmt die Referenzlage (Maschinennullpunkt).

Wenn die Referenzposition nicht den Nullpunkt des verwendeten, absoluten MalRsystems
darstellen soll, kann Uber einen Offsetwert (Machine Zero Distance, C3626/000) die
Referenzlage zum Nullpunkt des Malsystems festgelegt werden. Nach Beenden der
Referenzfahrt halt der Antrieb an der Position 0.000[s_units]:
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Abbildung 12: Grafische Darstellung Referenziermodus 0

Im oben dargestellten Beispiel stellt die Referenzlage einen negativen Wert beziiglich des
MaRsystem-Nullpunktes dar, weil der Antrieb nach Erfassung des Nullimpuls/Touch-Probe-
Signals weiter in positive Richtung auf eine Position 0.0000[s_units] verfahrt.

Soll die Referenzfahrt nicht am MafRsystem-Nullpunkt enden, kann zusatzlich eine
Endposition nach dem Referenzieren (Homing Target Position, C3627/000) vorgegeben
werden. Auf diese Weise kann der Malsystem-Nullpunkt auch auferhalb des
Verfahrbereichs des Antriebes gelegt werden.

Referenziermodus 1:
(wie Referenziermodus 0, jedoch negative Verfahrrichtung)
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Referenziermodus 4:

Der Antrieb bewegt sich in positive Richtung bis die steigende Flanke des
Referenzschaltersignals erkannt wird. Danach reversiert der Antrieb. Der nachsten fallenden
Signalflanke des Referenzschalters folgende Nullimpuls des Motor-Rickfihrsystems
beziehungsweise das folgende Touch-Probe-Signal bestimmt die Referenzlage
(Maschinennullpunkt).

Wenn die Referenzlage nicht den Nullpunkt des verwendeten, absoluten Malsystems
darstellen soll, kann Uber einen Offsetwert (Machine Zero Distance, C3626/000) die
Referenzlage zum Nullpunkt des MaRsystems festgelegt werden. Nach Beenden der
Referenzfahrt halt der Antrieb an der Position 0.0000[s_units]:
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Abbildung 13: Grafische Darstellung Referenziermodus 4

Im oben dargestellten Beispiel stellt die Referenzlage einen positiven Wert bezlglich des
MaRsystem-Nullpunktes dar, weil der Antrieb nach Erfassung des Nullimpuls/Touch-Probe-
Signals weiter in negative Richtung auf den MaRsystem-Nullpunkt (0.0000[s_units]) verfahrt.

Soll die Referenzfahrt nicht am MaRsystem-Nullpunkt enden, kann zusatzlich eine
Endposition nach dem Referenzieren (Homing Target Position, C3627/000) vorgegeben
werden. Auf diese Weise kann der Malsystem-Nullpunkt auch auferhalb des
Verfahrbereichs des Antriebes gelegt werden.

Referenziermodus 5:
Prinzipiell ist der Ablauf wie im Referenziermodus 4, jedoch mit umgekehrter Drehrichtung.

TIP!

Die Referenzposition kann sowohl mit dem Nullimpuls des Rickfiihrsystems als auch durch
ein Touch Probe-Signal, abgeleitet vom Digitaleingang (E4 bei Servo PLC und E2 bei ECS),
festgelegt werden. Dies ist jedoch bei den Modi 4 und 5 nicht Gblich.
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Referenziermodus 6:

Der Antrieb dreht in positiver Richtung (Rechtsdrehung) bis die negative Flanke des
Referenzschalters erkannt wird. Das folgende Touch-Probe-Signal am zugeordneten
Digitaleingang bestimmt die Referenzlage (Maschinennullpunkt).

Wenn die Referenzposition nicht den Nullpunkt des verwendeten, absoluten MalRsystems
darstellen soll, kann Uber einen Offsetwert (Machine Zero Distance, C3626/000) die
Referenzlage zum Nullpunkt des Malsystems festgelegt werden. Nach Beenden der
Referenzfahrt halt der Antrieb an der Position 0.000[s_units]:
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Abbildung 14: Grafische Darstellung Referenziermodus 6

Im oben dargestellten Beispiel stellt die Referenzlage einen negativen Wert beziiglich des
MaRsystem-Nullpunktes dar, weil der Antrieb nach Erfassung des Touch-Probe-Signals
weiter in positive Richtung auf eine Position 0.0000[s_units] verfahrt.

Soll die Referenzfahrt nicht am MafRsystem-Nullpunkt enden, kann zusatzlich eine
Endposition nach dem Referenzieren (Homing Target Position, C3627/000) vorgegeben
werden. Auf diese Weise kann der MalRsystem-Nullpunkt auch auferhalb des
Verfahrbereichs des Antriebes gelegt werden.

Referenziermodus 7:
(wie Referenziermodus 6, jedoch negative Verfahrrichtung)
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Referenziermodus 8:

Der Antrieb dreht in positiver Richtung (Rechtsdrehung) bis ein Touch-Probe-Signal am
zugeordneten Digitaleingang auftritt. Dies bestimmt  die Referenzposition
(Maschinennullpunkt).

Wenn die Referenzlage nicht den Nullpunkt des verwendeten, absoluten MaRsystems
darstellen soll, kann Uber einen Offsetwert (Machine Zero Distance, C3626/000) die
Referenzlage zum Nullpunkt des Malsystems festgelegt werden. Nach Beenden der
Referenzfahrt halt der Antrieb an der Position 0.0000[s_units]:

Referenzlage

Referenzier-
geschwindigkeit

Steuersignal
“Referenzfahren”

Nullimpuls Riickfiihrung
oder
Touch-Probe-Signal

Touch-Probe-Signal

Statussignal
“Referenz bekannt”

|
| -
|

Abbildung 15: Grafische Darstellung Referenziermodus 8

Im oben dargestellien Beispiel stellt die Referenzlage einen positiven Wert bezliglich des
MaRsystem-Nullpunktes dar, weil der Antrieb nach Erfassung des Nullimpuls/Touch-Probe-
Signals reversiert und zurtick auf den MaRsystem-Nullpunkt (0.0000[s_units]) verfahrt.

Soll die Referenzfahrt nicht am MafRsystem-Nullpunkt enden, kann zusatzlich eine
Endposition nach dem Referenzieren (Homing Target Position, C3627/000) vorgegeben
werden. Auf diese Weise kann der Malsystem-Nullpunkt auch auferhalb des
Verfahrbereichs des Antriebes gelegt werden.

TIP!

Bei Eingabe von 345° in C3626 (Lage des Referenzschalters) und Eingabe von 165° in
C3627 (Lageziel nach Referenzfahrt) fahrt der Antrieb zunéchst in positive Richtung auf den
Referenzschalter und reversiert dann um auf das Lageziel nach der Referenzfahrt zu
positionieren (165°). Um das reversieren zu verhindern gibt man in C3626 -15° ein statt der
345°, dann fahrt der Antrieb in positive Richtung auf den Referenzschalter und fahrt von
dort dann in positiver Richtung weiter auf 165° (C3627).

Referenziermodus 9:
(wie Referenziermodus 8, jedoch negative Verfahrrichtung)

TIP!

Als die Referenz festlegendes Signal kann statt des Touch-Probe-Signals Uber den
Digitaleingang (E4 bei Servo PLC und E2 bei ECS) auch das Nullimpulssignal des
Ruckfuhrsystems verwendet werden (ist jedoch bei Modus 8 und 9 nicht Ublich).
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TIP!

Die Referenzfahrt des Querschneiders sollte immer an der Grundposition des
Querschneiders enden. Denn dann ist im Aufkoppelvorgang auf das Bewegungsprofil keine
Bewegung mehr notwendig. Die Grundposition, also die Position in der der Querschneider
startet und stoppt, ist in Codestelle C3694 angegeben. Diesen Wert kann man dann
entsprechend in Codestelle C3627 (Zielposition des Werkzeugs nach Referenzfahrt)
einstellen. Die Berechnung der Grundposition und weitere markante Punkte des
Bewegungsprofils werden in Kapitel 2.5.2 behandelt.

Referenz setzen

Die Prepared Solution Cross Cutter ermdglicht das setzen der Referenz, wie es z.B. beim
Einsatz von Absolutwertgebern bendtigt wird. Zum Setzen der Referenz geht man wie folgt vor:

Lenze

e Sperren sie den Antribsregler Uber die Reglerfreigabe.

e Bewegen sie die Querschneiderwalze so, dass das Messer in der Grundposition
(C3694) steht. Siehe hierzu auch Kapitel 2.5.2. und insbesondere
e Abbildung 2.

e Tragen Sie in Codestelle C 3626 die Grundposition des Querschneiders ein, die Sie der
Codestelle C3694 entnehmen kdnnen.

e Setzen Sie die Referenz liber das Applikationssteuerwort C4135/000 Bit 1. Hierbei
muss der Regler gesperrt sein!

¢ Nachdem die Referenz bekannt ist (Applikationsstatuswort C4150/000 Bit 17) kann das
Bit 1 vom Applikationssteuerwort C4135/000 zurlickgesetzt werden.

e Damit ist die Referenz Netzausfallsicher bekannt.

Achtung!

Beachten Sie, dass die Funktion Referenz setzen nur im Zusammenhang von absoluten
Gebersystemen verwendet werden kann. Weitere Informationen zu Absolutwertgebern
finden Sie im Kapitel 2.5.16.
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Variablenbezeichner

Inputs

Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

g_bHomingStart BOOL Starten/Stoppen der Referenzfahrt, nur In Verbindung mit Reglerfreigabe.
Uber die Codestelle C4135/000 Bit 0 wird dieser Wert beschrieben.
Uber die Codestelle C4136/000 Bit 0 wird dieser Wert angezeigt.

Positive Flanke von FALSE auf TRUE Referenzfahrt starten.

FALSE Referenzfahrt beenden bzw. abbrechen.

g_bHomingMark BOOL Variable fur Referenzschalter; Vorabschaltpunkt

TRUE Reaktion je nach eingestelltem
Referenziermodus in C3010

FALSE Reaktion je nach eingestelltem
Referenziermodus in C3010

g_bHomePositionSet BOOL Ubernahme der Referenz
Nur mdglich bei gesetzter Reglersperre (CINH)!

L:Jber die Codestelle C4135/000 Bit 1 wird dieser Wert beschrieben.
Uber die Codestelle C4136/000 Bit 1 wird dieser Wert angezeigt.

Positive Flanke von FALSE auf TRUE = Der in C3626 (Position des
Referenzschalters) vorgegebene Sollwert wird ibernommen und g_bHomingDone
wird auf TRUE gesetzt.

g_bHomePositionReset BOOL Riicksetzen der Referenz

L:Jber die Codestelle C4135/000 Bit 2 wird dieser Wert beschrieben.
Uber die Codestelle C4136/000 Bit 2 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE = Der Ausgang g_bHomingDone wird auf FALSE zuriickgesetzt.
Der Status "Referenz bekannt" wird zurlickgesetzt (g_bHomingDone = FALSE).

g_dnMachineZeroDistance DINT Position des Referenzschalters in [unit]

Eingabe im Fixkommaformat mit 4 Nachkommastellen (1 [unit] x 10000). Der Wert
wird intern in Inkremente umgerechnet.

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
gﬁdnMachineZeroDistancefp, um Inkonsistenzen zu verhindern!

Uber die Codestelle C3626/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann (iber diese Codestelle beschrieben werden.

g_dnMachineZeroDistance_p DINT Position des Referenzschalters in [incr]
Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnMachineZeroDistance, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnHomingTargetPos DINT Zielposition des Werkzeugs nach Durchfiihrung der Referenzfahrt in [unit]

Bezogen auf den Maschinennullpunkt.

Eingabe im Fixkommaformat mit 4 Nachkommastellen (1 [unit] x 10000). Der Wert
wird intern in Inkremente umgerechnet.

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnHomingTargetPos_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!

Uber die Codestelle C3627/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann Uber diese Codestelle beschrieben werden.

g_dnHomingTargetPos_p DINT Zielposition des Werkzeugs nach Durchfiihrung der Referenzfahrt in [incr.]
Bezogen auf den Maschinennullpunkt.

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnHomingTargetPos_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!
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Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_byHomingMode BYTE Referenziermodus
0 > Rn_MP
1 <_Rn_MP
4 > Rp_<_Rn_MP
5 < Rp_> Rn_MP
6 > Rn_>_TP
7 <_Rn_<_TP
8 > TP
9 <_TP
Symbolik :

> Bewegung in positiver Richtung

< Bewegung in negativer Richtung

Rp Positive Flanke des Referenzschalters

Rn Negative Flanke des Referenzschalters

TP Touchprobe-Flanke von Eingang E4 bei Servo PLC

MP Nullimpuls-Flanke des Motors

Die Ausfiihrung der jeweils letzten aufgefiihrten Aktion fiihrt zum Setzen der
Referenz (z. B. bei "MP" der Nullimpuls), auch wenn der Antrieb danach noch weiter
verfahrt.

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bHomingBusy BOOL Meldesignal "Referenzfahrt aktiviert'
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 16 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Referenzfahrt aktiv.
FALSE Referenzfahrt nicht aktiv
g_bHomingDone BOOL Meldesignal ,Status der Referenz*
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 17 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Referenzfahrt wurde durchgefiihrt und
Referenz ist bekannt
FALSE Referenz ist nicht bekannt (evtl.
Geberfehler).
g_bHomingError BOOL Meldesignal "Fehler"
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 18 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Beim Setzen der Referenz ist ein Fehler
aufgetreten.
Der aufgetretene Fehler ist in
g_nHomingErrorNo naher spezifiziert.
FALSE Beim Setzen der Referenz ist kein
Fehler aufgetreten.
g_nHomingErrorNo INT Fehlernummer
0 OK
13 | Ungiiltiger Wertebereich
111 | Mehr als 4 Nachkommastellen angegeben oder kein Index mit

Fixkommaformat.

-10

Reglersperre (CINH) wurde nicht gesetzt.
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Code Einstellmoglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3010 0 0 {1} 9 | Referenziermodus
0 > Rn_MP
1 <_Rn_MP
4 > Rp_<_Rn_MP
5 <_Rp_>_Rn_MP
6 > Rn > TP
7 < Rn < TP
8 > TP
9 < TP
Symbolik fir Codestelle C3010:
> Bewegung in positiver Richtung
< Bewegung in negativer Richtung
Rp Positive Flanke des Referenzschalters
Rn Negative Flanke des Referenzschalters
TP Touchprobe-Flanke von Eingang E4 bei Servo PLC und E2
bei ECS
MP Nullimpuls-Flanke des Motors
(jeweils einmal pro Motorumdrehung)
Die Ausfiihrung der jeweils letzten aufgefiihrten Aktion fihrt zum
Setzen der Referenz (z. B. bei "MP" der Nullimpuls), auch wenn
der Antrieb danach noch weiter verfahrt.
C3624 5.00 0.01... {0.01[s]} ...129.99 | Verzégerungsrampe fiir sofortigen Stopp (Abbruch der Funktion)
/001 fiir die Referenzfahrt
o Bezogen auf 4000 rpm
C3624 5.00 0.01... {0.01[s]} ...129.99 | Beschleunigungsrampe fiir die Referenzfahrt
/002 . Bezogen auf 4000 rpm
C3624 5.00 0.01... {0.01[s]} ...129.99 | Verzdgerungsrampe fiir die Referenzfahrt
/003 o Bezogen auf 4000 rpm
C3625 200 0... {1 rpm} ...15000 | Geschwindigkeit firr die Referenzfahrt in positiver Richtung (Cw)
/001
C3625 200 0... {1 rpm} ...15000 | Geschwindigkeit fur die Referenzfahrt in negativer Richtung
/002 (Cew)
C3626 0 0 {0.0001 214000.0000 | Vorgabe der Position des Referenzschalters
/000 [s_units]}
C3627 0 0 {0.0001 214000.0000 | Zielposition des Werkzeugs nach Referenzfahrt
/000 [s_units]}
C4135/ 0 0 {1} 1 | Applikationssteuerwort Bit 0: Starten/Stoppen der Referenzfahrt,
000 nur In Verbindung mit Reglerfreigabe.
Bit0 FALSE => TRUE | Referenzfahrt starten.
FALSE Referenzfahrt beenden bzw. abbrechen.
C4135/ 0 0 {1} 1 | Applikationssteuerwort Bit 1: Ubernahme der Referenz
59|? (1) FALSE => TRUE | Der in C3626 (Position des
Referenzschalters) vorgegebene Sollwert
wird tibernommen und g_bHomingDone wird
auf TRUE gesetzt.
FALSE Referenz wird nicht gesetzt
C4135/ 0 0 {1} 1 | Applikationssteuerwort Bit 2: Riicksetzen der Referenz
000 TRUE Die Referenz wird zuriickgesetzt. Der
Bit 2 Ausgang g_bHomingDone wird auf FALSE

zurlickgesetzt. Der Status "Referenz bekannt"
wird zurlickgesetzt.

FALSE Die Referenz wird nicht zurlickgesetzt.
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Code Einstellmoglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C4150/ - - - - | Applikationsstatuswort Bit 16: Referenzfahrt aktiviert.
000 TRUE Referenzfahrt aktiv.
Bit 16 FALSE Referenzfahrt nicht akiv.
C4150/ - - - - | Applikationsstatuswort Bit 17: Referenz bekannt.
000 TRUE Referenzfahrt wurde durchgefiihrt und
Bit 17 Referenz ist bekannt.
FALSE Referenz ist nicht bekannt (evtl. Geberfehler).
C4150/ - - - - | Applikationsstatuswort Bit 18: Meldesignal "Referenzfahrt Fehler".
000 TRUE Beim Setzen der Referenz ist ein Fehler
Bit 18 aufgetreten.
Der aufgetretene Fehler ist in
g_nHomingErrorNo naher sperzifiziert.
FALSE Beim Setzen der Referenz ist kein Fehler
aufgetreten.
Hinweis!

Hilfestellung, um den digitalen Eingang der PLC dem Referenzschalter zu zuordnen:
In der Prepared Solution ist der digitalen Eingang 3 als Referenzschalter vorgesehen.

Die Verschaltung erfolgt in der PRG CrossCutterinterfaces im Netzwerk 3

Als die Referenz festlegendes Signal kann statt des Touch-Probe-Signals Uber den
Digitaleingang (E4 bei Servo PLC und E2 bei ECS) auch das Nullimpulssignal des
Rickflhrsystems verwendet werden.
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g_bHomingStart @ @ N @ iy
TRUE e

FALSE

g_bEmorSet ®

TRUE —

g_bHomingBusy
THUE

FALSE

g_bHomingDone

B\ |

|

State "StandBy"
=]
Inam e
State "Homing™
el
Iradmve
State "Trouble”
el
155 I -
info | Zustandswechsel
[A] Kormekte Ausfiihrung der Funktion
(@ |Wechsel in den Zustand "Homing” (Flankenauswertung von g_bHomyngStat). Standby < Homing
@ |Die Referenzsuche wurde durchgefiihrt und die Referenz ist bekannt {g_bHominglone = TRALE).
@ |Die Funktion Homing wird reguliir beendet (Pegelauswertung von g bomingStan). Homing = Standby
[E] Abbruch der Funktion
@ [Wechsel in den Zustand "Homing” (Flankenauswertung von g_bHomingStart). Standby = Homing
@ |Die Funktion Homing wird beandet, bavor die Referenzsuche abgeschiossen kst Homing = Standby
[Z] Fehlerfall
@ |Wechsel in den Zustand "Homing” (Flankenauswertung von g_bHomyngStat). Standby = Heming
@ |Ein Fehler ist aufgetreten, dadurch wird in den Zustand “Trouble” gewechselt. Homing = Standby = Troubde
@ |Durch Quitberung des Fehlers wird der Zustand "Trouble” wieder veriassen. Troubde < Standby

Abbildung 16: Verhalten der Betriebsart ,,Referenzfahrt*
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Einfachpositionierung

Der Modus Einfachpositionierung ermoglicht es dem Benutzer jede beliebige Position der
Messerwalze anzufahren. Anwendungsfalle der Einfachpositionierung beim Querschneider sind
z.B. Anfahren der Messerwechselposition oder Messerruheposition. Dazu werden dem
Benutzer vier unterschiedliche Modi zu Verfligung gestellt:

e Anfahren der Zielposition auf dem kirzesten Weg

¢ Anfahren der Zielposition mit Drehung im Uhrzeigersinn

e Anfahren der Zielposition mit Drehung gegen den Uhrzeigersinn

¢ Relative Positionierung
Die Betriebsart ,Einfachpositionieren® orientiert sich nicht am Bewegungsprofil (Kurve), sondern
folgt linearen Rampen losgelést vom Kurvenprofil. Die Vorgabe eines Leitwertes und die
Kurvenfunktion haben in dieser Betriebsart keinen Einfluss auf die Bewegung.
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Abbildung 17: Signalverlaufe an einer Positionierung

o_hh ationStart g_hToolPositioningBusy

o Positioning
o_byPositioningM odeCode

g_hToolPasitioningDone

o_dnToolP ostionS et

Inputs

Outputs

o_dnToolPostionSet_p o_wP osProfilerState

o ]

Ramp Time: 36201 .3

Speed: C362101 .2

Tool Position Set: C3628

t

Parameter
—

Fositioning Mode: C36249 TargetToolP os ftion

Abbildung 18: Steuersignale des Positioniermodus ,,Positioning*
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Variablenbezeichner

Inputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bMotionStart BOOL Positionierung ausfiihren
Uber die Codestelle C4135/000 Bit 5 wird dieser Wert beschrieben.
Uber die Codestelle C4136/000 Bit 5 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Der Antrieb wird mit den eingestellten
Rampen sowie der eingestellten
Geschwindigkeit in die Zielposition
g_dnToolPositionSet(_p) gefilhrt.
FALSE Die Positionierung wird unterbrochen.
g_byPositioningModeCode BYTE Positionierungsmodus

Uber die Codestelle C3629/000 wird dieser Wert beschrieben bzw. angezeigt.

0= Es wird auf dem kiirzesten Weg zur Zielposition verfahren.

1= Es wird nur in positiver Richtung (Cw) zur Zielposition verfahren.

2= Es wird nur in negativer Richtung (Ccw) zur Zielposition verfahren.
4= Es wird relativ um die Vorgabe g_dnToolPositionSet(_p) positioniert.

g_dnToolPositionSet DINT Zielposition in [unit]

Bezogen auf den Maschinennullpunkt.

Eingabe im Fixkommaformat mit 4 Nachkommastellen (1 [unit] = 10000). Der

Wert wird intern in Inkremente umgerechnet.

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnToolPositionSet_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!

Uber die Codestelle C3628/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann iber diese Codestelle beschrieben werden.

g_dnToolPositionSet_p DINT Zielposition in [incr]

Bezogen auf den Maschinennullpunkt.

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnToolPositionSet, um Inkonsistenzen zu verhindern!

Outputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bToolPositioningBusy BOOL Meldesignal "Positionierung wird ausgefiihrt"
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 3 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Positionierung wird ausgefiihrt.
FALSE Positionierung wird nicht ausgefihrt.
g_bToolPositioningDone BOOL Meldesignal "Zielposition erreicht"
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 4 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Zielposition g_dnToolPositionSet(_p)
wurde erreicht.
FALSE Zielposition g_dnToolPositionSet(_p)
wurde nicht erreicht.
g_wPosProfilerState WORD Status der Positionierung:
0 = NoAction Keine Aktion.
1 = PositioningDone Zielposition g_dnToolPositionSet(_p) erreicht.
13 = PositioningBusy Positionierung wird ausgefiihrt.
14 = PositioningToCamBusy Positionierung auf Kurvenposition wird
ausgefiihrt.
102 = AbortlsActive Positionierung wird abgebrochen.
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Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3620/ 5.00 0.01... {0.01[s]} ..129.99 | Verzdgerungsrampe fiir sofortigen Stopp
001 Bezogen auf 4000 rpm
C3620/ 5.00 0.01... {0.01[s]} ...129.99 | Beschleunigungsrampe fiir das Positionieren
002 Bezogen auf 4000 rpm
C3620/ 5.00 0.01... {0.01[s]} ...129.99 | Verzégerungsrampe fiir das Positionieren
003 Bezogen auf 4000 rpm
C3621/ 200 0... {1 rpm} ...15000 | Geschwindigkeit fiir das Positionieren in positiver Richtung (Cw)
001
C3621/ 200 0... {1 rpm} ...15000 | Geschwindigkeit fiir das Positionieren in negativer Richtung
002 (Cew)
C3628/ 0.0000 0 {0.0001 360.0000 | Zielposition der Positionierung
000 [s_units]}
C3629/ 0 0 {1} 4 | Positionierungsmodus
000 0= Es wird auf dem kirzesten Weg zur Zielposition verfahren.
1= Es wird nur in positiver Richtung (Cw) zur Zielposition
verfahren.
2= Es wird nur in negativer Richtung (Ccw) zur Zielposition
verfahren.
4= Es wird relativ um die Vorgabe g_dnToolPositionSet(_p)
positioniert.
C4135/ 0 0 {1} 1 | Applikationssteuerwort Bit 5: Positionierung ausfiihren
E?,? (5) TRUE Der Antrieb wird mit den eingestellten Rampen sowie
der eingestellten Geschwindigkeit in die Zielposition
gefiihrt.
FALSE Die Positionierung wird unterbrochen.
C4150/ - - - - | Applikationsstatuswort Bit 3: Positionierung wird ausgefihrt.
000 TRUE Positionierung wird ausgefiihrt.
Bit 3 FALSE | Positionierung wird nicht ausgefiihrt.
C4150/ - - - - | Applikationsstatusword Bit 4: Zielposition erreicht.
BOI? 2 TRUE Zielposition erreicht.
FALSE Zielposition wurde nicht erreicht.

Zur Veranschaulichung der Positionierfunktion ist auf der folgenden Seite eine grafische
Darstellung vom Signalverlauf einer Positionierung abgebildet. Die Aufgefiihrten Zustéande State
~StandBy*, State ,Positioning®, State ,Trouble“ werden in der Codestelle C3505 bzw. in der
globalen Variable g_nTemplateState angezeigt.
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g_bMotion5Start
TRUE

g_bErrorSet
TRUE

g_bToolPesiticningBusy
TRLUE—|

g_bToolPesitioningDone
TRLUE—|

State "StandBy"

D

State "Positioning”

- A0

State "Trouble”

D

Info

|Zustandswechsel

[A] Korrekte Ausfiilhrung der Funkdion

@ |Wechsel in den Zustand "Positioning” {Flankenauswertung von g bWotionSard.

Standby = Posificning

@ | Die Posttionierung wurde durchgefilhrt und die Zielposition ist emeicht
\g_bToolPozitoningDone = TRUE).

@ | Die Funktion Positioning wird regulir beendet (Pegelasswertung von g bMationStard.

Positioning=> Standby

[B] Abbruch der Funktion

@ |'Wechsel in den Zustand "Positioning” {Flankenauswertung von g bMotionS&r.

Standby < Posifioning

@ | Die Funkiion Positioning wird beendet, bevor die Zielposition emeicht wurde.

Positioning=> Standby

[ Fehlerfall

(@ |Wechsel in den Zustand "Positioning” {Flankenasswertung von g_bWolonSard.

Standby = Posifioning

@ |Ein Fehler ist aufgetreten, daduwnch wird in den Zustand "Trouble™ gewechselt.

Positioning=> Standby <> Touble

& |Durch Quittierung des Fehlers wird der Zustand "Troubde” wieder veriassen.

Trouble < Standby

Abbildung 19: Verhalten des Positioniermodus ,,Positioning“
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2538 Langen- oder markengesteuerter Betrieb

In der Prepared Solution ,Cross Cutter® ist der

markengesteuerte Betrieb realisiert.

langengesteuerte Betrieb und der

Langengesteuerter Betrieb:

Synchroner Querschneider:

Beim synchronen Querschneider erfolgt im langengesteuerten Betrieb die Berechnung von
Bewegungsprofilen online im Zielsystem1 und stitzt sich nur auf diese Berechnung. Da die
Berechnung nicht im Vorfeld auf einem PC (z.B. Uber das Softwaretool CamDesigner)
durchgefihrt wird, sondern online im Zielsystem durchgefiihrt wird, kann das Bewegungsprofil
schnell auf die Bedirfnisse des Anwenders angepasst werden. Speziell bei rotativen
Querschneideranwendungen mit theoretisch unendlich vielen mdglichen Schnittlangen
Ubersteigt die Anzahl notwendiger Bewegungsprofile in der Regel die Anzahl der tatsachlich
speicherbaren Bewegungsprofile (9300ET/ECS/SWP-CAM: maximal 48 Bewegungsprofile). In
solchen Fallen stellt die Online-Berechnung von Querschneider-Bewegungsprofilen im
Zielsystem eine Alternative dar. Die Erstellung des Querschneiderbewegungsprofils teilt sich in
zwei Abschnitte ein (Synchronphase und Asynchronphase) die in Abhangigkeit der Schnittlange
angepasst werden (siehe auch Kapitel 2.2.2).

Asynchroner Querschneider:

Der langengesteuerte Betrieb beim asynchronen Querschneider ist maximal auf eine
Schnittlange begrenzt, die dem Umfang des Flugkreismessers entspricht. Diese Einschrankung
ist notwendig, um zu verhindern, dass das zu schneidende Material gestaucht wird.

\

Abbildung 20: Langengesteuerter Betrieb einer Querschneiderapplikation

" keine Berechnung in Echtzeit!
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Markengesteuerter Betrieb:

Im markengesteuerten Betrieb ist zusatzlich zu der Langensteuerung eine Markensteuerung
realisiert. Die Markensteuerung gleicht durch eine Touch Probe Korrektur Ungenauigkeiten aus.
Somit ist gewahrleistet, dass wahrend des Betriebes die Positionen entsprechend korrigiert
werden. Dies geschieht Uber schnelle Hardwaresignale (,Touch Probe®), die in der ServoPLC
interruptgenau die Abweichung zwischen Soll- und Ist-Position ermitteln. In Abbildung 21 ist
eine Beispielanwendung der Markensteuerung gezeigt. Dort wird die Markensteuerung genutzt,
um eine definierte Lange von dem zu bearbeiteten Material mit Hilfe von Druckmarken zu
schneiden. Bei einer solchen Applikation wird dem System die zu schneidende Lange mitgeteilt,
und die Langenberechnung setzt dieses in ein entsprechendes Bewegungsprofii um. Die
Druckmarken auf dem zu bearbeitenden Material dienen dann zur Korrektur der
Langenberechnung. Sobald der Touch Probe Sensor eine Druckmarke detektiert vergleicht er
die so gewonnene Position mit der Ist Position. Je nach Abweichung wird dann ein Signal mit
positiven oder negativen Vorzeichen generiert, dass die entstandene Wegdifferenz ausregelt.
Die Markensteuerung kann fir den synchronen und asynchronen Querschneider
gleichermalBen eingesetzt werden. Die Markenkorrektur ist nur in der Betriebsart
kontinuierliches Schneiden aktiviert.

Abbildung 21: Markengesteuerter Betrieb einer Querschneiderapplikation
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Einstellbare Kompensationsgeschwindigkeit fur die Markenkorrektur

Um die erkannte Wegdifferenz zu Kompensieren gibt es zwei Mdoglichkeiten. Entweder wird die
Wegdifferenz durch das direkte Aufschlagen eines Geschwindigkeitssignals auf die
Leitgeschwindigkeit ausgeglichen oder die erkannte Wegdifferenz wird durch ein Uberlagertes
Positionierprofil kompensiert. Bei der Kompensation der Wegdifferenz ist zu beachten, dass die
Wegdifferenz nicht kompensiert werden darf, wenn das Messer das Material schneidet. Wirde
in dieser Phase kompensiert werden, dann ist das Messer mit der Geschwindigkeit nicht mehr
synchron zur Materialgeschwindigkeit und es kommt zu Schaden am Material. Dies wird in der
Prepared Solution mit einer geeigneten Funktionsblockverschaltung verhindert. Sobald das
Messer in das Material eintaucht wird eine bereits begonnene Markenkorrektur abgebrochen.
Die Markenkorrektur ist nur in der Betriebsart kontinuierliches Schneiden aktiviert.

Markengesteuerter Betrieb mit Touch-Probe-Synchronisation ohne Rampengenerator:

Die erkannte Wegdifferenz wird mit einer festen Zusatzgeschwindigkeit auf dem eigentlichen
Kurvenwert kompensiert (siehe Abbildung 22 ). Dazu wird dem Leitwert eine feste
Zusatzgeschwindigkeit aufgeschlagen, bis die Wegdifferenz ausgeglichen ist. Danach wird die
Zusatzgeschwindigkeit abgeschaltet. Wenn eine Markenkorrektur aktiv ist und zu dieser Zeit
das Querschneidermesser in das Material eintaucht wird die Korrektur mit der Geschwindigkeit
0 abgebrochen. Damit ist sichergestellt, dass es wahrend des Schnitts zu keiner Abweichung in
der Synchrongeschwindigkeit kommt. Zur Aktivierung des markengesteuerten Betriebs mit
Marken-Synchronisation ohne Rampengenerator muss in der Applikationssteuerwortcodestelle
C4135/000 das Bit 21 aktiviert werden (Variable g bXTpEnable = TRUE) und das Bit 22
deaktiviert werden (Variable g bRfgTPEnable = FALSE). Die Grofle der festen
Zusatzgeschwindigkeit wird ber die Codestelle C3650/001 vorgegeben und der Wert an die
globalen Variable g nTPMakeUpLeeway v  (Verschaltung erfolgt in der PRG
CrossCutterinterfaces im Netzwerk 6) Uibertragen. Ob eine Markenkorrektur aktiv ist, zeigt die
Applikationsstatuscodestelle C4150/000 in Bit 7 an (Variable g_bXTpSyncBusy = TRUE).

5
X

T e B B R ¢ A & h o=
] R s d
1
Loitwert  wrn NN [P i I [P S | ¥ L
1 p 1 -
/] i <t
I i i
i i i
B B i
= S
W ! 3 e i
y 1 Aufholgeschwindigkeit (fix)
ex g nTPMakeUpLeeway v
Leitgeschwindigkeit|

x-Touch-Probe-
Signal (E5)

i ey et |

Korrektur aktiv
g_bXTpSyncBusy

]
]
]

Abbildung 22: Grafische Darstellung der Markensteuerung mit Touch Probe-
Synchronisation ohne Rampengenerator
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Markengesteuerter Betrieb mit Marken -Synchronisation mit Rampengenerator:

Die erkannte Wegdifferenz wird durch ein Uberlagertes Positionierprofil kompensiert (siehe
Abbildung 23 ). Dadurch kommt es bei der Kompensation der Wegdifferenz nicht zu
Geschwindigkeitsspriingen im Leitwertsignal, wie es durch die Markenkorrektur ohne
Rampengenerator der Fall ist. Zur Kompensation der Wegdifferenz wird dem Leitwertsignal ein
Geschwindigkeitssignal Uberlagert, welches aus dem Positionierprofil gebildet wird. Durch
verwenden der Rampen des Positionierprofils wird die Kompensationsgeschwindigkeit langsam
hoch gefahren und am Ende wieder abgerammt. Zur Aktivierung des Markengesteuerten
Betriebs mit Marken-Synchronisation mit Rampengenerator  muss in der
Applikationssteuerwortcodestelle C4135/000 das Bit 21 aktiviet werden (Variable
g_bXTpEnable = TRUE) und das Bit 22 aktiviert werden (Variable g bRfgTPEnable = TRUE).
Es kann eine maximale positive Korrekturgeschwindigkeit ber die Codestelle C3650/001
vorgegeben werden und Uber die Codestelle C3650/002 wird die maximale negative
Korrekturgeschwindigkeit vorgegeben. Die Rampenzeiten fir die Abbruchrampe,
Hochlauframpe und Ablauframpe kdnnen jeweils in den Codestellen C3649/001, C3649/002
und C3649/003 eingestellt werden. Die Abbruchrampe wird immer dann verwendet, wenn eine
Markenkorrektur aktiv ist und zu dieser Zeit das Querschneidermesser in das Material eintaucht.
Ist dies der Fall, wird die Markenkorrektur mit der eingestellten Zeit in der Abbruchrampe
unterbrochen. Damit ist sichergestellt, dass es wahrend des Schnitts zu keiner Abweichung in
der Synchrongeschwindigkeit kommt. Die Abbruchrampe wird (ber die globale Variable
g_bRfgXTpExecute angesteuert. Diese Variable ist immer dann TRUE, wenn das Messer nicht
im Material ist. In diesem Fall kann also eine erkannte Positionsabweichung ausgeregelt
werden. Ob eine Markenkorrektur aktiv ist zeigt die Applikationsstatuscodestelle C4150/000 in
Bit 7 an (Variable g_bXTpSyncBusy = TRUE).
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g_bXTpSyncBusy
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Abbildung 23: Grafische Darstellung der Markensteuerung mit Touch Probe-
Synchronisation mit Rampengenerator
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Variablenbezeichner

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_bXTpEnable

BOOL

Druckmarkensychronisierung aktivieren
Uber die Codestelle C4135/000 Bit 21 wird dieser Wert beschrieben.

Uber die Codestelle C4136/000 Bit 21 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Druckmarkensychronisierung aktiviert;
langengesteuerter Betrieb deaktiviert.

FALSE Druckmarkensychronisierung deaktiviert;
langengesteuerter Betrieb aktiviert.

g_bRfgXTpEnable

BOOL

Rampengenerator fiir Druckmarkensychronisierung aktivieren
Uber die Codestelle C4135/000 Bit 22 wird dieser Wert beschrieben.

Uber die Codestelle C4136/000 Bit 22 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Rampengenerator fiir
Druckmarkensychronisierung aktiviert.

FALSE Rampengenerator fiir
Druckmarkensychronisierung deaktiviert.

g_bRfgXTpExecute

BOOL

Rampengenerator fiir den Ausgleich von Positionsabweichungen starten bzw.
abbrechen

Diese globale Variable wird genutzt, um eine aktive Markenkorrektur mit
Rampengenerator abzubrechen, wenn das Messer in das Material eintaucht.

TRUE Die ermittelte Positionsabweichung
(9_dnXDifference_p) wird dber den
internen Rampengenerator
ausgeglichen.

FALSE Der Rampengenerator ist inaktiv, die
ermittelte Positionsabweichung wird
nicht ausgeglichen. Eine bereits aktive
Markenkorrektur wird tber die
Abbruchrampe gestoppt.

g_dnMeasuredTPDistance

DINT

Gemessener Abstand vom Markensensor zur 6 Uhr Position des Messers in [unif].
Uber die Codestelle C3668/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann iber diese Codestelle beschrieben werden.

Eingabe im Fixkommaformat mit 4 Nachkommastellen (1 [unit] = 10000).

Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. Wenn Sie diese Variable
verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnMeasuredTPDistance_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnMeasuredTPDistance_p

DINT

Gemessener Abstand vom Markensensor zur 6 Uhr Position des Messers in [incr].
Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnMeasuredTPDistance, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnXTpPos

DINT

Abstand vom Nullpunkt zum Touch-Probe-Sensor in [unit]
Der Wert fiir diese globale Variable wird automatisch berechnet!
Interne Begrenzung auf 0 ... 2 * g_dnVertShaftLengthAct_p

g_dnXTpPos_p

DINT

Abstand vom Nullpunkt zum Druckmarkensensor in [incr]

Der Wert fiir diese globale Variable wird automatisch berechnet!

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnXTpPos, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_nXTpMakeUpLeeway_v

INT

Geschwindigkeit in [incr/ms] fir den Ausgleich der ermittelten Positionsabweichung.
Nur relevant bei Ausgleich ohne Rampengenerator (g_bRfgXTpEnable = FALSE).
Uber die Codestelle C3650/001 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann tiber diese Codestelle beschrieben werden.

g_bXTpReceived

BOOL

Trigger-Eingang fiir die Berechnung der Positionsabweichung.

g_DFIN_dnincLastScan_p

DINT

A inc zwischen Markensensorsignal und Taskstart. Diese
globale Variable ist direkt mit dem SB DFIN_IO_DigitalFrequency verkniipft.
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Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_bXTpSyncBusy

BOOL

Meldesignal " Markenkorrektur wird ausgefiihrt"
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 7 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE = Markenkorrektur ist aktiv, FALSE = Momentan findet keine
Positionsdifferenz wird ausgeglichen. Markenkorrektur statt.

g_bKniveNotInMaterial

BOOL

Meldesignal " Messer ist nicht im Material"

Uber die Codestelle C4150/000 Bit 29 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE = Messer ist nicht in das Material | FALSE = Messer ist in das Material

eingetaucht.

eingetaucht.

g_dnXDifference_p

DINT

Korrekturwert der Markenkorrektur
Dieser Wert ist nur giiltig, wenn die Markenkorrektur mit Rampengenerator
angewahlt ist (C4135/000 Bit 22 = TRUE, bzw. g_bRfgXTpEnable = TRUE ).

g_dnXTpDifference_p

DINT

Differenz zwischen zwei Druckmarkensignalen
Dieser Wert ist nur giiltig, wenn die Markenkorrektur mit Rampengenerator
angewahlt ist (C4135/000 Bit 22 = TRUE, bzw. g_bRfgXTpEnable = TRUE ).

Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3649/ 0.100 0.000... {0.01[s]} ... 129.99 | Abbruchrampe fiir den Rampengenerator: Bezieht sich auf
001 eine Drehzahl von 4000 rpm. Wird verwendet, wenn eine
Markenkorrektur ausgefiihrt wird und das Messer taucht in
das Material ein.
C3649/ 5.000 0.000... {0.01[s]} ... 129.99 | Hochlauframpe fiir den Rampengenerator: Bezieht sich auf
002 eine Drehzahl von 4000 rpm.
C3649/ 5.000 0.000... {0.01[s]} ... 129.99 | Ablauframpe fiir den Rampengenerator: Bezieht sich auf eine
003 Drehzahl von 4000 rpm.
C3650/ 200 0 {1 rpm} 15000 | maximale positive Korrekturgeschwindigkeit fir
001 Markensynchronisation mit Rampengenerator und
Korrekturgeschwindigkeit fir Markensynchronisation ohne
Rampengenerator.
C3650/ 200 {1 rpm} 15000 | maximale negative Korrekturgeschwindigkeit fur
002 Markensynchronisation mit Rampengenerator.
C3668/| 370.0000 | 0.0000 {1.0000 214000.0000 | Gemessener Abstand vom Markensensor zur 6 Uhr Position
000 m_units} des Messers.
C4135/ 0 0 {1} 1| Applikationssteuerwort Bit 21: Druckmarkensychronisierung
000 aktivieren
Bit 21 — —
TRUE Druckmarkensynchronisierung aktiviert
FALSE Druckmarkensynchronisierung deaktiviert
C4135/ 0 0 {1} 1 | Applikationssteuerwort Bit 22: Rampengenerator fiir
000 Druckmarkensychronisierung aktivieren
Bit 22 —
TRUE Rampengenerator aktiviert
FALSE | Rampengenerator deaktiviert
C4150/ - - - - | Applikationsstatuswort Bit 7: Markenkorrektur aktiv
000 TRUE Markenkorrektur aktiv
Bit 7 FALSE Markenkorrektur nicht aktiv
C4150/ - - - - | Applikationsstatuswort Bit 29: Messer ist im Material
Bi? gg TRUE Messer im Material
FALSE Messer nicht im Material
Hinweis!
Der digitale Eingang E5 der Servo PLC bzw. E1 des ECS ist fest dem

Druckmarkensensorsignal

zugeordnet.

Druckmarkensensorsignal zu belegen!

Dieser Eingang ist vom Benutzer mit dem
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Markenfenster

Es kann erforderlich sein, nur bestimmte Markensignale auszuwerten. Dies ist der Fall, wenn
neben den Druckmarken noch andere Marken auf dem zu bearbeitenden Material sind, auf die
aber keine Reaktion ausgeflihrt werden soll (siehe Abbildung 24). Mit der Definition eines
Markenfensters wird dieses Verhalten erreicht. Dabei wird Uberprift, ob das eingegangene
Druckmarkensignal innerhalb eines bestimmten Positionsfensters liegt. Innerhalb dieses
Positionsfensters muss das einlaufende Druckmarkensignal liegen, um ausgewertet zu werden.
Die GroRRe des Positionsfensters wird von dem Benutzer in Codestelle C3669/000 (Variable
g_dnTPPositionWindow) festgelegt. Alle Druckmarkensignale, die auRerhalb dieses Fensters
liegen, werden ignoriert (siehe Abbildung 25 und Abbildung 26). Liegt innerhalb des
Positionsfensters kein Druckmarkensignal, so wird eine Meldung generiert, die in der
Applikationsstatuscodestelle C4150/000 in Bit 26 zur Anzeige gebracht wird (Variable
g_bMaxNumberOfTPOutOfWindowincreased = TRUE). Dabei kann der Benutzer eine Grenze
einstellen, wann eine Meldung generiert wird. Diese Grenze wird in der Codestelle C3670/000
(Variable g wMaxNumberOfTpOutOfWindow) vom Benutzer vorgegeben. Mit dem nachsten
gultigen Markensignal, das innerhalb des Positionsfensters liegt, wird diese Warnmeldung
automatisch zurlickgesetzt. Das Markenfenster ist nur bei angewahlter Markenkorrektur
aktiviert. Ist der Markengesteuerte Betrieb abgewahlt werden die Markensensorsignale
blockiert.

Druckmarke

———4——
H?'H“ﬁ

Zu
ignorierende
Markensignale

Abbildung 24: Beispiel eines Anwendungsfalls fiir den Gebrauch von Markenfenstern
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Markenfenster
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Abbildung 25: Schematische Darstellung der Wirkweise des Markenfensters
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Abbildung 26: Schematische Darstellung der Signalgenerierung
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Variablenbezeichner

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_bResetCounterTPOutOfWindow

BOOL

Variable zum Riicksetzen des Zahlers fiir die Markensignale, die AuRerhalb des
Markenfensters liegen.

TRUE Zahler rlicksetzen

FALSE Zahler nicht riicksetzen

g_DFIN_bTPReceived_b

BOOL

Trigger-Eingang fiir die Berechnung der Positionsabweichung.

Dieses Signal wird fir die eingehenden Druckmarkensensorsignale genutzt.
Diese globale Variable ist direkt mit dem SB DFIN_IO_DigitalFrequency verkniipft.
Der Digitaleingang ES5 ist flr den Markensensor vorgesehen!

g_DFIN_dnincLastScan_p

DINT

A incr zwischen Markensensorsignal und Taskstart. Diese Globale Variable ist
direkt mit dem SB DFIN_IO_DigitalFrequency verknipft.

g_dnTPPositionWindow

DINT

GroRe des Markenfensters in 0.0001[m_units].

Uber die Codestelle C3669/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann Uber diese Codestelle beschrieben werden.

Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. Wenn Sie diese Variable
verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnTPPositionWindow_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnTPPositionWindow_p

DINT

GroRe des Markenfensters in [incr].

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnTPPositionWindow, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_wMaxNumberOfTpOutOfWindow

WORD

Anzahl an erlaubten Durchldufen, innerhalb der kein Markensignal im
Markenfenster liegt. Wird diese Anzahl tiberschritten, wird ein Warnsignal generiert.
Uber die Codestelle C3670/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann Uber diese Codestelle beschrieben werden.

Ausgange

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_bXTpReceived

BOOL

Ausgangssignal zur Markenkorrektur. Dieses Ausgangssignal gibt alle
Druckmarkensignale aus, die innerhalb des aufgespannten Markenfensters liegen.
Alle anderen Druckmarkensignale werden nicht ausgegeben.

g_bTpWindowOpen

BOOL

Dieser Ausgang gibt an, zu welchem Zeitpunkt das Markenfenster gedffnet ist.

TRUE Das Markenfenster ist geéffnet. Eingehende Markensignale
werden an g_bXTpReceived ausgegeben.

FALSE Das Markenfenster ist geschlossen. Eingehende Markensignale
werden nicht an g_bXTpReceived ausgegeben.

g_bTPWindowActive

BOOL

Dieser Ausgang gibt an das das Markenfenster aktiv ist und das erste
Druckmarkensignal empfangen wurde.

TRUE Das Markenfenster ist aktiv.

FALSE Das Markenfenster ist nicht aktiv. Die erste Druckmarke wurde
noch nicht detektiert.

g_dnTPDistance_p

DINT

Dieses Ausgangssignal gibt an, wie groR der Abstand zwischen zwei Druckmarken
in Inkrementen ist.
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Ausgénge (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bMaxNumberOfTPOutOfWindow | BOOL Dieses Ausgangssignal gibt an, dass die maximale Anzahl an Durchlaufen
Increased Uberschritten ist, in der innerhalb des Markenfensters kein Markensignal lag.
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 26 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Die maximale Anzahl an Durchldufen ohne Markensignal
innerhalb des Markenfensters ist erreicht.
FALSE Die maximale Anzahl an Durchldufen ohne Markensignal
innerhalb des Markenfensters ist nicht erreicht.
g_wNumberOfTpOutOfWindow WORD

Anzahl an Durchldufen, in der innerhalb des Markenfensters kein Markensignal lag.
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Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
60.0000 | 0.0000... 0.0001 ... 214000.0000 .
C360609é r{n_units} GroRe des Markenfensters
C3670/ 1 0... {1} ... 85535 | Anzahl an erlaubten Durchlaufen, innerhalb der kein
000 Markensignal im Markenfenster liegt. Wird diese Anzahl
Uberschritten wird ein Warnsignal generiert.
C4150/ - - - - | Applikationsstatuswort Bit 26: Dieses Statussignal gibt an, dass
000 die maximale Anzahl an Durchldufen (iberschritten ist, in der
Bit 26 innerhalb des Markenfensters kein Markensignal lag.

TRUE Die maximale Anzahl an Durchlaufen ohne
Markensignal innerhalb des Markenfensters ist
erreicht.

FALSE Die maximale Anzahl an Durchldufen ohne
Markensignal innerhalb des Markenfensters ist nicht
erreicht.

Bei der Uberwachung des Markenfensters kann die, in der nachfolgenden Tabelle beschriebene
Warnmeldung auftreten. Die Warnmeldung steht solange an, bis ein Druckmarkensignal wieder
innerhalb des Markenfensters liegt. Die Warnmeldung wird auch lber das Bit 26 des
Applikationsstatuswortes (C4150/000) angezeigt.

Die Generierung der Warnmeldung erfolgt in dem angegebenen Netzwerk des Bausteins (POE)

UserErrors.
Warnmeldungen
Nummer | Text Globale Variable Netzwerk in
POE UserErrors
507 MaxNumberOfTPOutOfWin g_bMaxNumberOfTPOutOfWindowIncreased 8
Hinweis!
Der digitale Eingang 5 der Servo PLC bzw. E1 des ECS ist fest dem

Druckmarkensensorsignal

zugeordnet.

Druckmarkensensorsignal zu belegen!

Dieser Eingang ist vom Benutzer mit dem
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Manuelle X-Trimmung

Bei der manuellen X-Trimmung wird die Schnittposition durch den Maschinenbediener in
positive oder negative Richtung verschoben. Ublicherweise geschieht dieser Vorgang im
Einrichtbetrieb der Maschine. Dabei verandert der Maschinenbediener durch Tippen auf zwei
Taster die Schnittposition, bis diese dem gewinschten Format entspricht (siehe Abbildung 27).
Dazu werden dem Anwender Uber das Applikationsstatuswort zwei Bits zu Verflgung gestellt.
Zum Trimmen in positiver Richtung muss das Bit 19 in der Applikationssteuercodestelle
C4135/000 aktiviert werden (globale Variable g_bXAxis TrimmingPosDirection = TRUE). Zum
Trimmen in negativer Richtung muss das Bit 20 in der Applikationssteuercodestelle C4135/000
aktiviert werden (globale Variable g bXAxisTrimmingNegDirection = TRUE). Die
Tippgeschwindigkeit fir das Vertrimmen in positiver und negativer Richtung wird in die
Codestelle C3678/000 (globale Variable g nXAxisTrimmingFactor v) geschrieben. Die
Hochlauframpe und die Ablauframpe flir das Tippen wird in den Codestellen C3676/000 und
C3677/000 vorgegeben. Bei groBen Schnittlangen ist es sinnvoll, die X-Trimmung durch
direktes eingeben eines Wertes vorzunehmen. Uber die Codestelle C3674/000 (globale
Variable g_dnSetXAxisTrimmingTPPos) kann der Bediener ein absolutes Lageziel vorgeben.
Um die absolute Positionierung zu aktivieren muss das Bit 25 in der
Applikationssteuercodestelle C4135/000 gesetzt werden (globale Variable
g_bLoadSetXAxisTrimmingTPPos = TRUE). Sobald sich der Wert in der Codestelle andert, wird
die neue Position angefahren. Mittels der Codestelle C3671/000 (globale Variable
g_dnXAxisTrimmingTPPosOut) wird dem Benutzer der jetzige X-Trimmwert mitgeteilt. Die
Geschwindigkeit und die Rampenzeiten fur diesen Positioniervorgang werden jeweils durch die
Codestellen C3673/1-2 und C3672/2-3 eingestellt. Um mit der manuellen X-Trimmung zu
arbeiten, muss generell der Betrieb Uber die Applikationssteuercodestelle C4135/000 Bit 18
aktiviert werden (globale Variable g _bUseXPositionTrimming = TRUE). Durch das Aktivieren
der X-Trimmung wird der errechnete Wert fir den Abstand des Markensensors zur
Kurvennullposition durch einen Wert, der durch die X-Trimmung generiert wird, ersetzt. Somit
kann die X-Trimmung auch bei aktivierter Markenkorrektur durchgefihrt werden. Die X-
Trimmung wird nur im Schnittbetrieb zugelassen.

T \
Durch I:Igie manuelle X-Trimmung bringt der Anwender
den Schnitt an die richtige Position.

Abbildung 27: Darstellung der manuellen X-Trimmung
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Variablenbezeichner

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_bUseXPositionTrimming

BOOL

Aktiviert die X-Trimmung und schaltet von dem berechneten Markensensorabstand
auf den durch die X-Trimmung bestimmten Markensensorabstand um.

Uber die Codestelle C4135/000 Bit 18 wird dieser Wert beschrieben.

Uber die Codestelle C4136/000 Bit 18 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE X-Trimmung ist aktiviert.

FALSE X-Trimmung ist deaktiviert.

g_bXAxisTrimmingPosDirection

BOOL

Durch Tasten dieses Eingangs wird eine X-Trimmung in positive Richtung mit der
eingestellten Geschwindigkeit durchgefiihrt.

Uber die Codestelle C4135/000 Bit 19 wird dieser Wert beschrieben.

Uber die Codestelle C4136/000 Bit 19 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Eine X-Trimmung wird in positiver Richtung durchgefiihrt.

FALSE Es wird keine X-Trimmung durchgefiihrt.

g_bXAxisTrimmingNegDirection

BOOL

Durch Tasten dieses Eingangs wird eine X-Trimmung in positive Richtung mit der
eingestellten Geschwindigkeit durchgefiihrt.

Uber die Codestelle C4135/000 Bit 20 wird dieser Wert beschrieben.

Uber die Codestelle C4136/000 Bit 20 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Eine X-Trimmung wird in negativer Richtung durchgefiihrt.

FALSE Es wird keine X-Trimmung durchgefiihrt.

g_bLoadSetXAxisTrimmingTPPos

BOOL

Ausflihren der absoluten Positionierung
eingestellten Geschwindigkeit durchgefiihrt.

Uber die Codestelle C4135/000 Bit 25 wird dieser Wert beschrieben.

Uber die Codestelle C4136/000 Bit 25 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE die Absolute Positionierung wird auf den Wert, der an Variable
g_dnSetXAxisTrimmingTPPos liegt, ausgefiihrt.

FALSE Die absolute Positionierung wird abgebrochen.

g_nXAxisTrimmingFactor_v

INT

Vorgabe der Tippgeschwindigkeit fiir X-Trimmung in positive und negative Richtung.

Uber die Codestelle C3678/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann iber diese Codestelle beschrieben werden.

g_dnSetXAxisTrimmingTPPos

DINT

Lageziel der absoluten Positionierung fiir die X-Trimmung in 0.0001[m_units].

Uber die Codestelle C3674/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann Uber diese Codestelle beschrieben werden.

Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. Wenn Sie diese Variable
verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnSetXAxisTrimmingTPPos_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnSetXAxisTrimmingTPPos_p

DINT

Lageziel der absoluten Positionierung fiir die X-Trimmung in [incr].

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnSetXAxisTrimmingTPPos, um Inkonsistenzen zu verhindern!
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Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_dnXAxisTrimmingTPPosOut

DINT

Zeigt die aktuelle X-Trimmungsposition in 0.0001[m_units] an. Dieser Ausgang gibt
den Markensensorabstand der durch die X-Trimmung eingestellt wurde an. Wenn
die X-Trimmung aktiviert ist, wird dieser Wert als Markensensorabstand fiir die
Markenkorrektur verwendet.

Dieser Wert wird in der Codestelle C3671/000 angezeigt.

g_nXAxisVelTrimmingFactor_v

INT

Diese Variable enthélt den Geschwindigkeitswert, der fiir die X-Trimmung generiert
wird. Er wird dem DFIN Signal hinzuaddiert, um eine sofortige Anderung des
Positionswertes beim Benutzen der X-Trimmung zu erreichen.

In-/Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

g_dnXAxisTrimmingTPPosOut_p DINT Dieser Ein/Ausgang gibt den Markensensorabstand der durch die X-Trimmung
eingestellt wurde an. Wenn die X-Trimmung aktiviert ist, wird dieser Wert als
Markensensorabstand fiir die Markenkorrektur verwendet. Die Variable ist Retain,
somit kann auf eine bereits ermittelte X-Trimmung auch nach Netzschalten
zuriickgegriffen werden.

Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung

Default Auswahl
C3671/ - - - | Anzeigecodestelle: X Trimmungs Ausgangswert in {1.0000
000 m_units}

03607022/ 20.0000 | 0.0100... {0,015} - 130.0000 Hochlauframpenzeit Positionstrimmung

0360702:§ 20.0000 | 0.0100... {0.01s} -+ 130.0000 Ablauframpenzeit Positionstrimmung

03607031/ 200.0000 | 0... {1 rom} - 15000 Geschwindigkeit Positionstrimmung in positiver Richtung

03607032/ 200.0000 | 0... {1 rom} - 15000 Geschwindigkeit Positionstrimmung in negativer Richtung

C3674/| 0.0000 -214748.0000... ~ {0.0001

... 214748.0000
Vorgabe der absolutenTrimmzielposition

000 m_units}
C360706(; 10.000 0.000... {0,001 s} ... 999.999 Hochlauframpenzeit Tipptrimmung
0360707(; 10.000 | 0.000... {0,001 s} -+ 999.999 Ablauframpenzeit Tipptrimmung
0360708(; 0 0-- {1 rom} - 15000 Vorgabe der Tippgeschwindigkeit
C4135/ 0 0 {1} 1 | Applikationssteuerwort Bit 18: Aktiviert die X-Trimmung und
000 schaltet von dem berechneten Markensensorabstand auf den
Bit 18 durch die X-Trimmung bestimmten Markensensorabstand um.
TRUE X-Trimmung ist aktiviert.
FALSE X-Trimmung ist deaktiviert.
C4135/ 0 0 {1} 1| Applikationssteuerwort Bit 19: Durch Tasten dieses Bits wird eine
000 X-Trimmung in positive Richtung mit der eingestellten
Bit 19 Geschwindigkeit durchgefiihrt.
TRUE Eine X-Trimmung wird in positiver Richtung
durchgefiihrt.
FALSE Es wird keine X-Trimmung durchgefiihrt.
C4135/ 0 0 {1} 1 | Applikationssteuerwort Bit 20: Durch Tasten dieses Bits wird eine

000
Bit 20

X-Trimmung in negativer Richtung mit der eingestellten
Geschwindigkeit durchgefiihrt.

TRUE Eine X-Trimmung wird in negativer Richtung
durchgefiihrt.

FALSE Es wird keine X-Trimmung durchgefiihrt.
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Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl

C4150/ - | Applikationsstatuswort Bit 30: X-Positionstrimmung ist
000 abgeschlossen und das Lageziel wurde erreicht.
Bit 30

TRUE Das Positionsziel ist erreicht. Die Positionierung ist
abgeschlossen

FALSE Das Positionsziel ist nicht erreicht. Die
Positionierung ist nicht abgeschlossen.

Berechnen und Einstellen der Hoch- und Ablaufzeit beim Verwenden der Tipptrimmung
(g_bXAxisTrimmingPosDirection und g_bXAxisTrimmingNegDirection)

Die Hoch- und Ablaufzeit beziehen sich auf eine Anderung des Ausgangswertes von 0 auf
100% (100 % = 16384). Die einzustellenden Zeiten fur die Hochlaufzeit Tir und die Ablaufzeit Tif
kénnen nach folgenden Formeln berechnet werden:

0,
Hochlaufzeit T;, =t;, - 100%
w2 —wl
0,
Ablaufzeit Ty =t -—20%
w2 —wl

Die errechneten Werte Tir und Tif geben Sie dann jeweils in die entsprechenden Codestellen
(C3676/000 = Hochlaufzeit T;; C3677/000 = Ablaufzeit Ty) ein.

nOut_a
100% — ——
w2
0 —
t
Uir tif
Tir Tif
g

Abbildung 29: Grafik zum Berechnen der Hoch- und Ablaufzeit beim Verwenden der
Tipptrimmung

Beispiel: Die Tippgeschwindigkeit soll 50 rpm betragen. Innerhalb 1 sec soll dieser
Geschwindigkeitswert erreicht werden. Daraus ergibt sich nach der aufgefuihrten Formel
folgende Werte fir T;; und T

0,
Hochlaufzeit T;, =t;, - 100% =1sec: 15000 =300sec
w2 —wl 50-0 =—
0,
Ablaufzeit T; =t; -ﬂzlsec-@:BOOSec
w2 —wl 50-0

Hinweis!
1 I 100% entspricht dem Wert der in Codestelle C0011/000 eingetragen ist. Im Rechenbeispiel
wurde ein Wert von 15000 rpm angenommen.
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Berechnen und Einstellen der Hoch- und Ablaufzeit beim Verwenden der
Positionstrimmung (C3674/000 = Vorgabe der absoluten Zieltrimmposition)

Die Hoch- und Ablaufzeiten beziehen sich auf 4000 rpm. Die einzustellenden Zeiten fir die
Hochlaufzeit T;; und die Ablaufzeit T; kdnnen nach folgenden Formeln berechnet werden:

. 4
Hochlaufzeit T;, =t;, 4000 rpm.
C3673/001
Ab|aufZEIt Tif :tif M
C3673/002

Die errechneten Werte Tir und Tif geben Sie dann jeweils in die eigens dafiir angelegte
Codestelle (C3672/002 = Hochlaufzeit T;; C3672/003 = Ablaufzeit Ty) ein.

Beispiel: Vor und Rucklaufgeschwindigkeit sollen 200 rpm betragen. Innerhalb 1 sec soll dieser
Geschwindigkeitswert erreicht werden. Daraus ergibt sich nach der aufgefiihrten Formel
folgende Werte fur T, und Ty

00 4000 rpm
4000 rpm _1sec. pm

ir =t ————= =20sec
C3673/001 200 rpm
4 4
i = tif M = ]_sec.m =20sec
C3673/002 200 rpm
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Ausschussweichensteuerung

Mit Hilfe einer Ausschussweiche kann Material in eine andere Materialflussrichtung gelenkt
werden, um so z.B. Ausschuss in einem Abfallbehalter zu sammeln. Uber ein digitales Signal
kann diese Ausschussweiche angesteuert werden. Die Ausgabe des Signals ist abhangig von
der Liniengeschwindigkeit, damit die Ausschussweiche passend zur entsprechenden
Liniengeschwindigkeit 6ffnet (siehe Abbildung 31). In der Prepared Solution ist dieses Signal
zum einen fest mit dem Digitalausgang 3 (D/IGOUT_bOut3_b) bei der 9300 Servo PLC oder mit
dem Digitalausgang 1 (DIGOUT_bOut1_b) bei dem ECS verknlpft und zum anderen mit dem
Bit 25 der Applikationsstatuscodestelle C4150/000 (globale Variable g bOpenRejectGate).
Sobald dieses Signal aktiv ist (globale Variable g bOpenRejectGate = TRUE) soll die
Ausschussweiche 6ffnen. Verzégerungen beim Offnen bzw. SchlieRen der Ausschussweiche
kénnen mit Eingabe einer Schaltverzugszeit (C3680/000) kompensiert werden. Uber die
Codestelle C3679/000 wird der Abstand zwischen Ausschussweiche und Querschneider
definiert (siehe Abbildung 30). Innerhalb des Abstandes zwischen der Messerwalze und der
Ausschussweiche darf immer maximal ein Ausschussmaterialblock und ein Gutmaterialblock
liegen (siehe Abbildung 32). Die Ausschussweichensteuerung wird automatisch immer dann
aktiviert, wenn im Querschneider auf den Ausschussbetrieb umgeschaltet wird. Dies erfolgt in
der Codestelle C4137/000 durch anwahlen der Betriebsart 2 fir den Ausschussbetrieb (globale
Variable g_wProfileSelector = 2).

Abstand der Ausschussweiche zur Messerwalze

< -

Ausschussweiche

mit definierter
/' Schaltverzugszeit

Gutmaterjal

a
F) F) F)

v Ausschuss

usschussbenalter
Abbildung 30: Darstellung der Ausschussweichenansteuerung
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Abbildung 31: Schematische Darstellung der Signalgenerierung fiir die
Ausschussweichenansteuerung

Ausschussweichensteuerung unterstiitzt einen solchen
Materialfluss!

[ ] T I o

Ausschussweichensteuerung unterstiitzt einen solchen

: ; ..
Materialfluss! Gutmaterial= Griin

T [ ) ) O [ ] ]| Awsschussmaterial= Rt

ng unterstiitzt

Gutmaterial= Griin
Ausschussmaterial= Rot

Abbildung 32: Unterstiitzte Materialfliisse der Ausschussweiche

Lenze Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 2-79



Lenze

Cross Cutter

Eigenschaften der Prepared Solution ,Cross Cutter*®

Variablenbezeichner

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_wRejectGateSwitchingDwelltime

WORD

Vorgabe der Ansprechverzogerung (Schaltverzugszeit) der Ausschussweiche in ms.

Uber die Codestelle C3680/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann Uber diese Codestelle beschrieben werden.

g_dnDistanceRejectGate

DINT

Vorgabe des Abstandes der Ausschussweiche zur Schnittposition in
0.0001[m_units].

Uber die Codestelle C3679/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann Uber diese Codestelle beschrieben werden.

Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. Wenn Sie diese Variable
verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnDistanceRejectGate_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnDistanceRejectGate_p

DINT

Vorgabe des Abstandes der Ausschussweiche zur Schnittposition in [incr].

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnDistanceRejectGate, um Inkonsistenzen zu verhindern!

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bOpenRejectGate BOOL Mit diesem Ausgang wird die Ausschussweiche angesteuert.
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 25 wird dieser Wert angezeigt.
Die Variable ist fest mit dem Digitalausgang 3 bei der 9300 Servo PLC bzw. mit
dem Digitalausgang 1 bei dem ECS verkniipft.
TRUE Die Ausschussweiche wird angesteuert.
FALSE Die Ausschussweiche wird nicht angesteuert.
Code Einstellmdglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C360709(; 0.0000 0.0000... é?_ggg;} ~+ 214000.0000 Abstand der Ausschussweiche zur Schnittposition
C3680/ 0 0... {1 ms} ... 65535 | Ansprechverzégerung (Schaltverzugszeit) der
000 Ausschussweiche
C4150/ - - - - | Applikationsstatuswort Bit 25: Ansteuerung der Ausschussweiche
000
Bit 25 TRUE Die Ausschussweiche wird angesteuert.

FALSE Die Ausschussweiche wird nicht angesteuert.
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Berechnung des Druckmarkensensor Abstandes

Um die Markenkorrektur nutzen zu koénnen, ist es notwendig die genaue Distanz des
Markensensors zum Kurvennullpunkt der X-Achse zu bestimmen. Wie bereits im Kapitel 2.2.2
dargestellt, stimmt der Kurvennullpunkt nicht mit der sechs Uhr Position des Messers Uberein.
Daher ist messtechnisch der Abstand zwischen Druckmarkensensor und Kurvennulldurchgang
nur schwer zu bestimmen. Um den Benutzer die Bestimmung des Druckmarken-
sensorabstandes zu erleichtern, wird dieser intern berechnet. Der Benutzer muss dem System
lediglich den Abstand des Druckmarkensensors zur sechs Uhr Position des Messers mitteilen.
Dieser Wert wird in die Codestelle C3668/000 eingetragen. Der berechnete Wert fir den
Abstand des Druckmarkensensors zum Kurvennulldurchgang wird automatisch in die globale
Variable g_dnXTpPos geschrieben.
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Abbildung 33: Berechnung des Markensensorabstandes
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Asynchronbereich Synchronbereich

Schnittwinkel ¢

-
3
E

[ m|§ l

L
=3
Dﬂ»
o
o]
b
D“|M &
5
=]

F
b

ohe

Lt L

I Asynchronbereich
max
Schnittlange - Asynchronbereich

Abbildung 34: Grafische Darstellung zur Berechnung des Markensensorabstandes
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Variablenbezeichner

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_dnMeasured TPDistance

DINT

Gemessener Abstand vom TP Sensor zur 6 Uhr Position der Messerwalze. Eingabe
erfolgt in 0.0001[m_units).

Uber die Codestelle C3668/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann Uber diese Codestelle beschrieben werden.

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_ GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_bUseShifted TP

BOOL

Verwendung des Druckmarkenregisters.

Uber die Codestelle C4150/000 Bit 28 wird dieser Wert angezeigt.

TRUE Das Druckmarkenregister muss eingesetzt werden.

FALSE Das Druckmarkenregister muss nicht eingesetzt werden.

g_nNumberOfKnifes

INT

Anzahl der Messer, die auf der Messerwalze montiert sind.

Uber die Codestelle C3690/000 wird dieser Wert angezeigt.

g_dnXTpPos

DINT

Berechnete Druckmarkensensorposition. Dieser Wert ist durch eine Modulo
Rechenoperation um die Vielfachen der Schnittlangen bereinigt, so dass eine
virtuelle Touch Probe Sensor Position so nah wie mdglich am Messer berechnet
wird. Der Wert ist in 0.0001[m_units] skaliert.

Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. Wenn Sie diese Variable
verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen g_dnXTpPos_p, um
Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnXTpPos_p

DINT

Berechnete Druckmarkensensorposition. Dieser Wert ist durch eine Modulo
Rechenoperation um die Vielfachen der Schnittlangen bereinigt, so dass eine
virtuelle Touch Probe Sensor Position so nah wie mdglich am Messer berechnet
wird. Der Wert ist in [incr] skaliert.

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnXTpPos, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnMultipleTPDistance

DINT

Berechneter Wert der den Abstand des Druckmarkensensors in ganzen Vielfachen
der Schnittlange angibt. Der Wert ist in 0.0001[m_units] skaliert. Dieser Wert wird
benétigt, wenn ein Druckmarkenregister zum Einsatz kommt.

Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. Wenn Sie diese Variable
verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnMultipleTPDistance_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnMultipleTPDistance_p

DINT

Berechneter Wert der den Abstand des Druckmarkensensors in ganzen Vielfachen
der Schnittlange angibt. Der Wert ist in 1[incr] skaliert. Dieser Wert wird benétigt
wenn ein Druckmarkenregister zum Einsatz kommt.

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnMultipleTPDistance, um Inkonsistenzen zu verhindern!
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Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3668/ | 370.0000 | 0.0000... {0.0001 ... 214000.0000 | Gemessener Abstand vom TP Sensor zur 6 Uhr Position der
000 m_units } Messerwalze.

0360900(; . . . " | Anzahl der Messer, die auf der Messerwalze montiert sind.
Maximal kdnnen 6 Messer auf der Querschneiderwalze montiert
werden.

C4150/ - - - - | Applikationsstatuswort Bit 28: Verwendung des

000 Druckmarkenregisters
Bit 28 TRUE Das Druckmarkenregister wird verwendet.
FALSE Das Druckmarkenregister wird nicht verwendet.
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Druckmarkenregister

Uber ein Druckmarkenregister wird es dem Anwender ermdglicht den Druckmarkensensor auch
weiter vom Messer weg zu montieren. Sobald der Druckmarkensensor weiter vom Schnittende
(Xmax Wert des Profils) entfernt montiert wird als die Schnittlinge lang ist muss das
Druckmarkenregister verwendet werden, um immer den Schnitt auf das richtige
Druckmarkensignal zu korrigieren. Ziel sollte es jedoch sein, den Druckmarkensensor so nah
wie moglich an das Messer zu montieren. Je weiter der Druckmarkensensor vom Messer
entfernt montiert ist, um so mehr Anderungen im Materialfluss bleiben unentdeckt und fiihren zu
Schnittungenauigkeiten. In dem Druckmarkenregister kdnnen bis zu 16 Druckmarkensignale
verwaltet werden, die dann dem System zur jeweils richtigen Zeit zur Verfligung gestellt
werden, also um einen entsprechenden Wert verzdgert werden. Das Druckmarkenregister wird
von der Prepared Solution automatisch aktiviert und erhalt alle bendétigten Informationen Uber
interne Signale. Der Benutzer braucht keine Werte vorzugeben.

Schnittlange As

" .

”
"

P
-

Abstand des TP Sensor zu der 6 Uhr Position des Messers Al

ist gréRer als die Schnittlange As - Es muss ein TP Reaister verwendet werden!

Abbildung 35: Einsatz vom Druckmarkenregister

Lenze

Aus der Abbildung 35 ist erkennbar, dass immer dann ein Druckmarkenregister zum Einsatz
kommt, wenn der Abstand des Druckmarkensensors zum Querschneidermesser grofer ist, als
die eingestellte Schnittlange.
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Abbildung 36: Grafische Darstellung des Druckmarkenregisters
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Variablenbezeichner

Inputs

Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

g_bUseShifted TP BOOL Verwendung des Druckmarkenregisters
Uber die Codestelle C4150/000 Bit 28 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Das Druckmarkenregister muss eingesetzt werden.
FALSE Das Druckmarkenregister muss nicht eingesetzt werden.

g_dnMultipleTPDistance DINT Berechneter Wert der den Abstand des Druckmarkensensors in ganzen Vielfachen
der Schnittlange angibt. Der Wert ist in 0.0001[m_units] skaliert. Um diesen Wert
wird das Druckmarkensignal verzgert.
Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. Wenn Sie diese Variable
verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnMultipleTPDistance_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnMultipleTPDistance_p DINT Berechneter Wert der den Abstand des Druckmarkensensors in ganzen Vielfachen
der Schnittlange angibt. Der Wert ist in 1[incr] skaliert. Um diesen Wert wird das
Druckmarkensignal verzogert.
Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnMultipleTPDistance, um Inkonsistenzen zu verhindern!

Outputs

Globale Variablen (Variablentyp: VAR_ GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

g_bOverflowTPRegister BOOL Dieser Ausgang gibt an das das Druckmarkenregister ibergelaufen ist.
TRUE Das Druckmarkenregister ist iibergelaufen.
FALSE Das Druckmarkenregister ist nicht tibergelaufen.

Code Einstellmoglichkeiten: Bemerkung

Default Auswahl

C4150/ - - -
000
Bit 28

- | Applikationsstatuswort Bit 28: VVerwendung des
Druckmarkenregisters

TRUE Das Druckmarkenregister wird verwendet.

FALSE Das Druckmarkenregister wird nicht verwendet.
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Drehmomentenvorsteuerung

Abhangig vom Signalfluss und den dynamischen Anforderungen an den Antrieb kann neben der
Generierung des Geschwindigkeits-Vorsteuerwertes und des Schleppfehlers zusatzlich eine
Drehmoment-Vorsteuerung die dynamischen Antriebseigenschaften deutlich verbessern. Dies
wird durch eine Entlastung des Drehzahlreglers im Systembaustein MCTRL nach folgendem

Prinzip erreicht:

Cross Cutter
Eigenschaften der Prepared Solution ,Cross Cutter*®

a) ohne Drehmoment-Vorsteuerung: Sollwert fir den
Momentenregler wird
Motor Control alleine liber den
s Drehzahlregler generiert
Drehzahl-Vorsteuerwert
Drehzahl- Momenten-
Laﬁ;e— Lageregler regler regler IGBT-Modul
;Zr_t P-Regler % + |PID-Regler Pl-Regler
+
—og = —Stellglied @
- L r - L = u =
Lage- Drehzahl- Drehmoment- >}>
ist- istwert istwert
wert e
Lageistwert-
bilc?ung Motor- «—— Strom-
I-Glied modell erfassung
b) mit Drehmoment-Vorsteuerung:
Sollwert fiir den
Momentenregler ist
Motor Control Summe des Drehmoment-
e Vorsteuerwertes und
| Drehmoment-Vorsteuerwert Ii gus'?anhgfss?nal des
. rehzahlreglers
| Drehzahl-Vorsteuerwert
Drehzahl- Momenten-
Lalglje- Lageregler regler regler IGBT-Modul
:/c;r-t P-Regler + + [PID-Regler + + |PF-Regler
+
—e o— 3— —Isteliglied @
- - > - T > >
Lage- Drehzahl- Drehmoment- >L
ist- istwert istwert
wert e
Lageistwert-
bﬁc?jézwe L— Motor- [«—— Strom-
I-Glied modell erfassung

Um so genauer das Drehmoment-Vorsteuersignal das tatsachliche Drehmoment abbildet, desto
weniger Einfluss muss der Drehzahlregler nehmen und desto besser die dynamischen

Eigenschaften des Antriebs.
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Allgemein setzt sich die Drehmomentenbelastung eines Antriebes aus folgenden Komponenten
zusammen:

1. 490() do(t)
M(t)=J-d ot +D, it +¢, - o(t) + Mg (1)

mit: o(t) = Drehwinkel des Antriebs®
J rotatorische Massentragheit
D, =Yotatorischer Dampfungsfaktor
Co = ratatorische Federkraft-Konstante
Ms(t) = eres Lastmoment

Besonders der durch Dynamik bestimmte Anteil hat Einfluss auf die Genauigkeit in der
Bewegung des Antriebs und ist bei der Querschneideranwendung im Wesentlichen durch die
rotatorische Beschleunigung/Verzégerung der Messerwalze und dessen Massentragheit
bestimmt. Daher kann in erster Naherung als ein geeignetes Drehmoment-Vorsteuersignal ein
der Beschleunigung/Verzégerung proportionales Signal verwendet werden. Die zweite
mathematische Ableitung der Funktion s = f(x) ergibt ein der Beschleunigung/Verzégerung
proportionales Signal in Abhangigkeit der Leitwertposition x:

ds
a(x)=d—
) dx?

Der beschleunigungsproportionale Drehmomentanteil ergibt sich aus dem Produkt der
rotatorischen Beschleunigung und der (konstanten) Massentragheit:

M) =K, | |g 9200) ( dx(t)]z

2
dx dt
LN
Anpassungsfaktor K; zum normierter Beschleunigungs- || Beriicksichtigung der
Anpassen an die tatsachliche verlauf als Funktion der Zeitveranderlichkeit der
Massentragheit des Leitposition x(t) Leitposition

Antriebssystems (in der Regel
experimentell bestimmt)

Bei konstanter Leitgeschwindigkeit kann folglich ein Drehmoment-Vorsteuersignal generiert
werden, indem das Quadrat der Leitgeschwindigkeit mit dem  normierten
Beschleunigungsverlauf und einem Anpassungsfaktor (reprasentiert die konstante
Massentragheit des Antriebssystems) multipliziert wird. Der Signalfluss muss also wie folgt
aussehen:

*Ic9 data file

K 3

normiertes Beschleunigungsprofil
Q als Funktion der Leitposition x
S x|~
Leitposition x(t) > Drehmoment-Vorsteuersignal
: (MCTRL_nMAdd_a)

Leitgeschwindigkeit (dx(t)/dt)’
(Taktrate)

Anpassfaktor an die tatsachliche Massentragheit
(K,-Faktor)

2
Die Bezeichnung s(t) wird allgemein fir translatorische und rotatorische Systeme verwendet. Die Bezeichnung ¢(t) wird speziell fir rotatorische Systeme
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Die Funktionsbldcke fur die Berechnung von Bewegungsprofilen fur rotative Querschneider
unterstitzen die Berechnung von geeigneten normierten Beschleunigungsverlaufen zur
Generierung des Drehmoment-Vorsteuersignals:

Neben der Projektdatei, in der die Sollwertbildung, der Signalfluss, die Ansteuerung des
MCTRL-Systembausteins zur Antriebssteuerung etc. festgelegt wird, ist bei Anwendungen in
Verbindung mit dem Software Package Cam eine zusatzliche Datei (LC9-Datei) erforderlich,
welche die Bewegungs- und normierten Beschleunigungsvorsteuerprofile in Form von
Wertetabellen enthalt. Normierte Beschleunigungsvorsteuerprofile werden automatisch vom
Funktionsblock CrossCutterMotionCalculation berechnet, ohne dass seitens des Anwenders
weitere Vorgaben notwendig waren.

Der Signalfluss zwischen den Funktionsblécken zur Bildung des Drehmoment-Vorsteuersignals
sieht wie folgt aus:

________________________________________ - e -

L_CambData L_CamSetYAxisVelociiy: L_CamControI-:

*Ic9 data file

bivioto idountingOrientation

nihatorfdax

bTarguePreCtriEnable,

1
dnxPosin

nhOut_v nMSet_a

dP

’ 1

.| nhiOut al

niviln_a ' H
1

niiSet g
TS:( =
nEMNOut_v

Variablenbezeichner
Eingénge
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bTorquePrecontrolEnable BOOL Drehmomentenvorsteuerung aktivieren
Uber die Codestelle C3666/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann Uber diese Codestelle beschrieben werden.
TRUE Die Drehmomentenvorsteuerung ist aktiviert.
FALSE Die Drehmomentenvorsteuerung ist deaktiviert.
g_nFactorlnertia_a INT Anpassungsfaktor fiir die Drehmomentenvorsteuerung in %
16384 = 100%
Uber die Codestelle C3667/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann tiber diese Codestelle beschrieben werden.
g_nTorquePreAdd_a INT Vorgabe der externen Drehmomentvorsteuerung in %
16384 = 100%
Uber die Codestelle C3639/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann tiber diese Codestelle beschrieben werden.
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Code Einstellmdglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
- 0,
C360309(; 0.0 2000.. 1% -~ 200.0 Vorgabe der externen Drehmomentvorsteuerung
C3640/ 1 0 {1} 5 | Funktion externe Drehmomentenvorsteuerung
000 0 OUT =IN1
1 IN1 + IN2
2 IN1 - IN2
3 IN1 *IN2
4 IN1 /IN2
5 IN1/(100-IN2)
IN1= g_nFactorlnertia_a (C3667/000)
IN2= g_nTorquePreAdd_a (C3639/000)
0360606(; 0 0 {1 1 Drehmomentenvorsteuerung aktivieren
TRUE Die Drehmomenten-
vorsteuerung ist aktiviert.
FALSE Die Drehmomenten-
vorsteuerung ist deaktiviert.
- 0,
C360607(; 10.0 2000.. {1%s -~ 200.0 Anpassungsfaktor fiir die Drehmomentenvorsteuerung
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Auswertung von Absolutwertgebern auf der Last- und Antriebsseite

Fir die Vorgedachte Lésung ist die Auswertung von Absolutwertgebern moglich. Dies hat
mehrere Grinde. Zum einen ist die Auswertung bei Absolutwertgebern aufgrund der Sin Cos
Auswertung sehr viel héher und damit genauer als bei den meisten Inkrementalgeber. Weiterhin
ist gewahrleistet, dass die Messerposition immer bekannt ist, auch nach Netzschalten, somit ist
keine Referenzfahrt nétig. Aber auch der Montageort entscheidet Uber die Genauigkeit des
eingesetzten Gebersystems. Je nach Torsion und Getriebespiel kann es von Vorteil sein, den
Geber lastseitig zu montieren, da so die Ungenauigkeiten durch Torsion und Getriebespiel
vernachlassigt werden kdnnen.

Absolutwertgeber motorseitig montiert.
Hier dient der Absolutwertgeber als Lage-
und Drehzahlrtickfihrung.

Ungenauigkeiten durch Torsion und Getriebespiel
muissen bei der motorseitigen Montage
berticksichtigt werden.

Abbildung 37: Motorseitig montierter Absolutwertgeber
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i Die Drehzahlriickfuhrung erfolgt
i durch einen Resolver.

Ungenauigkeiten durch Getriebespiel und
Torsion brauchen bei lastseitiger Montage
nicht beruicksichtigt werden.

Die Lageruckfuhrung erfolgt durch einen lastseitig
montierten Absolutwertgeber.

Abbildung 38: Lastseitig monierter Absolutwertgeber

Bestimmung der Normierungsfaktoren fur die lastseitig montierte Lagerickfihrung:

o300 Sarvo PLC

" T

>
o

S ETP T A £ O

Abbildung 39: Bestimmung der Normierungsfaktoren
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Nach folgender Formel kénnen die Normierungsfaktoren fur die lastseitige Montage der Lageruckfihrung
ermittelt werden (siehe Abbildung 39):

Lenze

C3637/000 vk2 il

C3638/000 VKL i2
vkl =d1- 7 = Vorschubkonstante Drehzahlriickfiihrung

vkl=d2- 7 = Vorschubkonstante Lageriickfuhrung
i1 = Getriebefaktor Drehzahlrickfiihrung
i2 = Getriebefaktor Lagerickfihrung

Achtung!

Beachten Sie bei Anwendungen mit lastseitiger Lagertckfihrung, dass der Lagegeber
sich in dieselbe Richtung drehen muss wie der Drehzahlgeber! Wenn dies nicht der Fall
ist muss mit der Codestelle C3637 die Drehrichtung invertiert werden, indem man hier
einen negativen Wert eintragt.

Achtung!

Bei Anwendungen mit ECS: In der parametrierbaren Variante ist es nicht méglich einen
Absolutwertgeber einzusetzen, da dieser Geber die selbe Schnittstelle X8 verwendet wie
die Leitfrequenzkopplung. Wenn in der Applikation ein Absolutwertgeber eingesetzt
werden muss, dann muss auf die programierbare Variante zurtickgegriffen werden und
der Anwender muss sich einen alternativen Leitwertpfad z.B. Giber CAN selbst erstellen.

Variablenbezeichner

Code Einstellmdglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C0490/ 0 0.... {1 4
000 Riickfiihrsystem fir den Lageregler
0 Resolver an X7
1 Encoder TTL an X8
2 sin/cos-Geber an X8
3 Absolutwertgeber ST an X8
4 Absolutwertgeber MT an X8
C0495/ 0 0.... 1} 4
000 Ruckflihrsystem fir den Drehzahlregler
0 Resolver an X7
1 Encoder TTL an X8
2 sin/cos-Geber an X8
3 Absolutwertgeber ST an X8
4 Absolutwertgeber MT an X8
03603076 1 -32767 1 - 32767 | Getriehe (Zahler) Lageriickfiihrung
Vom Benutzer darf nicht der Wert Null vorgegeben werden!
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Code Einstellmdglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
1 1. 1
C360308(§ i s2r67 Getriebe (Nenner) Lageriickfiihrung
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Auswertung des Leitwertsignals

Das Leitwertsignal wird an dem DFIN Eingang (X9 bei Servo PLC oder X8 bei ECS) erwartet.
Der Anwender hat die Mdglichkeit den eingehenden Leitwert zu invertieren. Darlber hinaus
besteht die Mdglichkeit den Leitwert zu simulieren. Dies ist in der Inbetriebnahme hilfreich um
die Anlage zu testen. Jedoch wird bei der Simulation der Wert direkt vorgegeben, er wird Uber
keine Hoch- oder Ablauframpe gefiihrt. Deshalb sind hier grof3e Leitwertspringe zu vermeiden,
da es sonst zu einem Schleppfehler kommen kann.

Achtung!

Der Leitwert, der Uber den DFIN Eingang am Antriebsregler angelegt ist, darf nicht
negativ sein! Falls der Leitwert negativ ist, so muss dieser invertiert werden. Um
Festzustellen ob der Leitwert negativ ist kann der Benutzer die Codestelle C0426
Uberprifen. Diese Codestelle zeigt den Eingangswert des DFIN Eingangs an.

Achtung!

Bei Anwendungen mit ECS: In der parametrierbaren Variante ist es nicht moglich einen
Absolutwertgeber einzusetzen, da dieser Geber die selbe Schnittstelle X8 verwendet wie
die Leitfrequenzkopplung. Wenn in der Applikation ein Absolutwertgeber eingesetzt
werden muss, dann muss auf die programierbare Variante zurtickgegriffen werden und
der Anwender muss sich einen alternativen Leitwertpfad z.B. Gber CAN selbst erstellen.

Variablenbezeichner

Inputs

Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

g_bUseTestsignal BOOL Aktiviert die Leitwertsimulation.
Uber die Codestelle C4135/000 Bit 10 wird dieser Wert beschrieben.
Uber die Codestelle C4136/000 Bit 10 wird dieser Wert angezeigt.
TRUE Leitwert wird simuliert Gber Codestelle C3681/000

(g_nTestsignalDFIN_v).

FALSE Leitwert wird vom DFIN Eingang verwendet.

g_bInvertDFINSignal BOOL Invertierung des DFIN Signals
Uber die Codestelle C3635/000 wird dieser Wert beschrieben.
TRUE Das DFIN Signal wird invertiert.
FALSE Keine Invertierung.

g_nTestsignalDFIN_v INT Vorgabe der Simulationswertes fiir die DFIN Simulation.
Uber die Codestelle0C3681/000 wird dieser Wert angezeigt bzw. diese Variable
kann Uber diese Codestelle beschrieben werden.

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 2-95



Lenze

Cross Cutter

Eigenschaften der Prepared Solution ,Cross Cutter*®

Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3635/ 0 0... {1} ...1 | Invertierung des DFIN Signals.
000 TRUE [ DFIN Signal wird invertiert.
FALSE | Keine Invertierung.
C3636/ 0 0... {1} ...1 | Invertierung der Motoranbaurichtung
000 TRUE | Motor linksanbau (invertiert)
FALSE | Motor rechtsanbau (nicht invertiert)
03608(:(; 0 0-- {1 rom} 15000 Vorgabe des Simulationswertes fiir die DFIN Simulation
0410305(; 0 0 {1} 1 Applikationssteuerwort Bit 10: Aktiviert die Leitwertsimulation.
Bit 10 TRUE Leitwert wird simuliert Giber Codestelle C3681/000

(g_nTestsignalDFIN_v).

FALSE Leitwert wird vom DFIN Eingang verwendet.
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Inbetriebnahme der Prepared Solution ,,CrossCutter”

Notwendige Komponenten

Lenze-Hardware

Produkt

Typenbezeichnung

Hardware-Version

Firmware-Version

PC-Systembusadapter EMF2177IB 1.3 oder héher 1.7 oder hoher

Handbedienteil (Keypad XT) EMZ9371BC -

Leitfrequenzverbindung -

9300ET ServoPLC EVS93xxET 7A oder hoher 7.0 oder héher

oder

Application ECSxA ECSxA 4B oder hoher 7.4 oder héher
Lenze-Software

Produkt Typenbezeichnung Version

Global Drive Loader (Freeware) 3.0 oder héher

(GDLoader)

Drive PLC Developer Studio ESP-DDS1-P 2.3 oder héher

(DDS)

Global Drive Control (GDC) ESP-GDC2 4.10 oder héher

CamDesigner Basic ESP-CAM1-B 2.3 oder héher

Bibliotheken des SWP-CAM ESP-SPAC-CAM1 2.0 SP1
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3.2 Installation der Prepared Solution Cross Cutter
Es wird eine CD mit allen notwendigen Daten zur Verfugung gestellt (siehe Kapitel 1.2). Die
Daten werden mittels eines Installationswizards automatisch auf dem PC installiert. Der
Installationswizard flihrt Sie Schritt fiir Schritt durch die Installation.
Bei Nutzung der programmierbaren Variante der Prepared Solution Cross Cutter wird beim
Starten der Programmvorlage CrossCutter_SPLC_Vxxxxxx.[pc bzw.
CrossCutter_ECS_Vxxxxxx.lpc nach einem Passwort gefragt. Der Anwender hat Zugriff auf die
Stufe 2, hier braucht bei der Passwortabfrage nur OK gedriickt zu werden und auf die Stufe 1,
hier lautet das Passwort lenze.
TIP!
1 Passwort Stufe 2: Ohne Eingabe eines Passwortes OK driicken.
Passwort Stufe 1: lenze
3.3 Hardware-Aufbau
Antrieb “Cross Cutter” 9300
Servo PLC oder ECS
Leitfrequenzkopplung Application Getriebe Messerwalze:
\ T B
// Vorschubkonstanten der
Messerwalze
Durchmesser Zufiihrwalze: 4
dMaster 0 "
Getriebe Zufiihrwalze: \
Zy 1 Z4
\ ———4 Z ?
Referenzinitiator
Geber
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Verdrahtung der Steuerklemmen
244 DC 2y
Vb o
7= CAN
master frequency \, 7_ ot
measuring wheel
=
F—= i % 12000 termination
= E| #
| H
Cr _.é
: 2§
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Lenze power supply
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Abbildung 40: Verdrahtungsplan der Steuerklemmen fiir die 9300 Servo PLC
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Abbildung 41: Verdrahtungsplan der Steuerklemmen fiir den ECS

Achtung!

Der Digital Eingang DIGIN_bIn1_b fir 9300 Servo PLC und DIGIN_bin4_b fur ECS ist Uber die
Codestellen- Initialisierungswerte (siehe Kapitel 6.2.2) invertiert damit Drahtbruchsicherheit

hergestellt werden kann. (

0V= QSP)

Achtung!

Der dargestellte Anschlussplan zeigt jeweils die fur die korrekte Funktion der Prepared Solution

elementar notwendige Verdrahtung.
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Achtung!

In diesem Kapitel wird nicht die Grundverdrahtung (z.B. Anschluss an Netz und Motor,
Anschluss des Rickfiihrsystems) dargestellt. Flir weitere Informationen zur Grundverdrahtung
des Gerates schlagen Sie bitte im Kapitel 4 der dem Gerat beiliegenden Bedienungsanleitung
nach (auch Uber die Lenze-Homepage www.lenze.de downloadbar).
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34 Parametrierung der Prepared Solution

3.4.1 Steuer-/Statusschnittstelle zur libergeordneten Steuerung

In der parametrierbaren Variante ist die Steuer- und Statusschnittstelle bereits vorkonfiguriert.
Im Folgenden wird eine Ubersicht Uber die Signalbelegung und Mdbglichkeiten zum

Umkonfigurieren (Multiplexen) der Steuer-/Statussignale gegeben.

Steuerschnittstelle
Bedeutung
| Bit 00: Abh& C4000/000 = 0: Systemvariablen
Bit 01 DCTRL_wAIF1Ctrl und
| Bit 02: Ab DCTRL_WCANI1Ctrl werden stets
| Bit03: Abha auf Null gesetzt.
| Bit 04:
o | BitOS
s [Bios
° g | Bit07
5 2 | Bit 08: At C4000/000=1,2,3:  Das Antriebssteuerwort wird auf
= 5 Bit 09 DCTRL_wCAN1Ctrl kopiert;
2 [Bit00: Abha DCTRL_WAIFICtI wird auf Nul
| Bit 11: gesetzt.
| Bit12. AL Das Antriebssteuerwort wird auf
Bit 13 C4000/000 = 4, 5, 6:

Bit 15: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000

DCTRL_wAIF1Ctrl kopiert;
DCTRL_WCAN1Ctrl wird auf Null
gesetzt.

Steuerwort: Auswahl des Betriebsmodus:
1: Cutting mode

Reject mode

Wort 1
Datenwort 1

2
3: Test mode
4 Asynch. Mode

Wort 2
Applikationssteuerwort
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Bedeutung

Wort 3

Bit 16: Mit Aktivieren der Variable wird eine neu berechnete Ausschussschnittidnge sofort ibernommen und mit der neuen Schnittidnge

Bit 19: Durch Tasten dieses Eingangs wird eine X-Trimmung in positive Richtung mit der eingestellten Geschwindigkeit durchgefihrt

(9_bXAxisTrimmingPosDirecton) ... |
Bit 20: Durch Tasten dieses Eingangs wird eine X-Trimmung in negativer Richtung mit der eingestellten Geschwindigkeit durchgefihrt

(g_bXAxisTrimmingNegDirection)

Bit 31: (unbelegt)

Die Signalquellen fiir die Datenworte (in der Darstellung mit Wort 0, Wort 1, Wort 2 und Wort 3

bezeichnet)

sind dabei abhangig vom Bedienmodus C4000/000:

Signalquelle

Wort 0 Wort 1 Wort 2 | Wort 3

C4000/000 =0

C0135/000

C4137/000

C4135/000

C4000/000 = 1

CAN1_wDctrICtrl

CAN1 ninW1_a

CAN1 ninW2 a

CAN1 ninW3 a

C4000/000 = 2

CAN2_ninW1_a

CAN2 _nInW2_a

CAN2_ninW3_a

CAN2_ninW4_a

C4000/000 = 3

CAN3 _ninW1_a

CAN3 ninW2_a

CAN3 _ninW3 a

CAN3 _ninW4_a

C4000/000 = 4

AIF1_wDctriCtrl

AIF1 ninW1 a

AIF1 ninW2 a

AIF1_ninW3_a

C4000/000 = 5

AIF2 ninW1_a

AIF2_ninW2_a

AIF2_ninW3 a

AIF2_ninW4_a

C4000/000 = 6

AIF3 ninW1 _a

AIF3 ninW2 a

AIF3 ninW3 a

AIF3 ninW4 _a

Die vorseitige Abbildung des 32-Bit-Applikationssteuerwortes (Wort 3 und Wort 4) zeigt die
werksseitig voreingestellte Konfiguration. Der Anwender hat dariiber hinaus die Méglichkeit, die
Konfiguration des Applikationssteuerwortes tber die Codestellen C4010/001 bis C4010/032 auf

eigene Bedurfnisse anzupassen.
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Sie finden die Codestelle in der kompletten Codeliste oder im Meni (Kurzinbetriebnahme =» Steuer-
[Statusschnittstelle =» Steuerschnittstelle):
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Beispielhaft ist nachfolgend dargestellt, wie mit Hilfe der Parametriersoftware GDC das
Applikationssteuerwort bitweise umkonfiguriert werden kann:

Wahlen Sie die Codestelle C4010/00x aus, die der zu konfigurierenden Funktion zugeordnet ist.

Beispiel: Zum Festlegung des Steuersignals fiir Handfahrt positiv steht die Codestelle C4010/004 zur

Verfiigung:

= Global Drive Control
Anlriebrreger  Fekrisbsparaneter

Toul Cplionen Ferster Hile

i3 Salution Cross Cutter Vx*

Faiamsteinmens

Cnda |

) Codebete.
(B Programmniomation
() Cinheteninlomation
(I Paramaseriaizvennalung

Teut

BT
(1]
Ca1%

00 P sl sl spmchem
() s et Bidmerchralstele
000 gk aticezstrainnion

iammang usbe Lodesbelen
OOCCANN0h

gl

Boio CA137, 000 Stoumvnst T (1644l 1 Schel Mudhs
(I8 Fuminhrtichnabme Eat 7 2= T :zuu.mz.!I n L.I. ! :
1) Daten Lidencades AN (0 | CFG: Rielrnnsfahit statten Ei 00
1B st i bbb C4010. 002/ CFG; Meferenz setzen 2]
1B Hendlshven Ca010. 03| CFG: Meleienz uecksetzen 602
Y Reteenclshaen 4 CFG. Harllahe gy Bl
I Postizcieren CAU._ 00| CFG. Haralalvl sy [
I Ousrichosideibetish ATl 00| CF: Postiorisnurg shter, Ei 5
R — a0 D07|CTG: Armvendsrietier setzen £ 06
G 3 7
B ol it e
G, Reglrspene
Stannchritisindn

L] o 4010 010)| CFG, Uucksto B
1B} Fiowligeration Liser Mrnan CAND, 011 | CFG: inkemen Letwet vaswenden (C3E81) Ei 10
B Honapl Fumlmansbilomchn a0, 02| CFG: Schritznehier mecksetzen [0
BB Flemr 1 o010, 013| CFG: Ausschusszashles nugcksetzen 12
KB Reghercisbugan CAMNU. UV | CFG, Tctsanbie ek oelom Bi13
L MotceMuschbuebesyteme CAU._ 01| CFG, Utsmichmdmsliel armosmbler: i1
LB Usbenmachungen CAMM DE| CFG: Sehritiannge uebemehmen Ei 15
T — a0, D17|CTG: Aurschusslosnigs uebemeheen [
L@ Symombus Ca010, 013|CFG: Tewtaenge usbemabren 617
: CAUTU. 01| CFG. Emschalen de o sy B 16

Furin Crckestelien
[ Fin Cod a0 (0| FG. pustry | e B3
) Muitkasking A (1| CFG: nogaiy x Tammen TR
B ittt C4010, 022/ OFG: Cinschalen des Markeriteuenng ]

< Ca010. 23| CG: Weiche Maikenkomskir B 22 &
RS}
< >

RSP [IMF | Online |00
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|

Schritt 2 Klicken Sie auf die Codestelle und wahlen Sie das gewiinschte Steuerbit aus.

Beispiel: Zum Steuern der Handfahrt positiv auf der Querschneiderachse soll Bit 31 verwendet werden.
Stellen Sie entsprechend C4010/004 = 31 ein und bestatigen Sie mit Ok.

= Global Drive Control

Arlsietsieghe  Aetrmbsperaneler Toul Cplionen Percter Hile
EElEN =1 EERIEETEET
i Solution Cross Cutter Va* &
Code | Test et | Finhat
) Condebste e | [T [ p——— st
B Procranminomation 400000 Wsh der Bidmerchralstelle Stenerars asbe Codestebien
) Cinketennlomation CA1F| 00 Appikaticrestrarniot NTEN0h hee
LR} Parametersrzvesmatung 16| OE0[0I: husr pok e oo
7] : ¥ ;
[ rrmtniee S 8 s (e oo
1) Coten Leinncods Camil 001 | CFG: Reirensiahi staiien B 00
I D Lmerchrmmcbos schen C40N0 002 CFG: Melerent o Y]
1) Harallshuen Ca010) 003 CFG: Refeienz wecksetzen b 02
Y Relerenadshien Cau0 04 75 Harlatl o B
A et CADIOH CFG: Nandfabrt positiv. s
R Ouerichoeisabetint Ei 05
1B SreverStatunichrinnele D 06
1B Srenserachrisisinds W] =z E: f;
1) Stnunchitiatnls H o mn s
I} Forfiguration Lises Monun m m hy
B Houpd Fumi s bommhn EER
W Bl
B Flerere£ 0, = s B2
B Fegherntshungan % o Bild
R Mo Mluschhuhe pitame ¥ m Bi1d
I Usbeimschungen M m: Ei 15
L) LECOMASIF Schrimutee EICTE gi ::
] B0 ]
v T Tai:
(TE] Bi1E
- P Cocatien = o
v B} Madthacking B0
| - = e
< 5 ok | I.lbnmahmu| Abbach | Hite [ R 4
£ P
RSP [IME | Online |008

A 1 Sollen weitere Steuerbits umkonfiguriert werden, fahren Sie in Schritt 1 fort.

NEIN

Schritt 3 Speichern Sie die geanderten Einstellungen mit C0003/000 = 1 netzausfallsicher ab.

Ende
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Statusschnittstelle

Bedeutung
Bit 00: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 01: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 02: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 03: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 04: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 05: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 06: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 07: Abhéngig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 08: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 09: Abhéngig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 10: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 11: Abhéngig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 12: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 13: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 14: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 15: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000

Wort 0

Systemstatuswort

Fehlernummer (g_wErrorNumber)

Datenwort 1
Wort 1

Bit 00: Fehler in der Anlage (g_bGlobalError)

Bit 01: Schleppfehler Warnung (g_bFollowErrorWarn)
Bit 02: Schleppfehler(g_bFollowErrorQSP)

Bit 03: Positionierung wird ausgefiihrt.(g_bToolPositioningBusy)

Bit 04: Zielposition erreicht (g_bToolPositioningDone)

Bit 05: System koppelt sich auf das Bewegungsprofil (g_bLockToCamBusy)

Bit 06: System hat sich auf das Bewegungsprofil aufgekoppelt (g_bLockToCamDone)

Bit 07: Markenkorrektur aktiv (g_bXTpSyncBusy)

Bit 08: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Schnittldnge 1auft. (g_bCrossCutterCalcBusyCuttingProfile)
Bit 09: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Ausschussschnittlange lauft.
(g_bCrossCutterCalcBusyRejectProfile)

Bit 10: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Testschnittlange lauft.
(g_bCrossCutterCalcBusyTestProfile)

Bit 11: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Start/Stop Schnittiange lauft.
(g_bCrossCutterCalcBusyStartStopProfile)

Bit 12: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Schnittiénge erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer Berechnungssequenz auf FALSE zuriickgesetzt.
(g_bCrossCutterCalcDoneCuttingProfile)

Bit 13: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Ausschussschnittiange erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer Berechnungssequenz auf FALSE zuriickgesetzt.
(g_bCrossCutterCalcDoneRejectProfile)

Bit 14: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Testschnittlange erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer Berechnungssequenz auf FALSE zuriickgesetzt.
(g_bCrossCutterCalcDoneTestProfile)

Bit 15: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Start/Stop Schnittldnge erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer Berechnungssequenz auf FALSE zuriickgesetzt.
(g_bCrossCutterCalcDoneStartStopProfile)

Bit 16: Referenzfahrt aktiviert. (g_bHomingBusy)

Bit 17: Referenz bekannt. (g_bHomingDone)

Bit 18: Meldesignal "Referenzfahrt Fehler". (g_bHomingError)

Bit 19: (unbelegt)

Bit 20: Der Querschneider wird als asynchroner Querschneider betrieben. (g_bUseAsynchronusCrossCutter)

Bit 21: Der Querschneider wird als synchroner Querschneider betrieben. (g_bUseSynchronusCrossCutter)

Bit 22: Der Querschneider wird im Modus ,Kontinuierliches Schneiden* betrieben. (g_bUseCuttingProfile)

Bit 23: Der Querschneider wird im Modus ,Ausschussbetrieb” betrieben. (g_bUseRejectProfile)

Bit 24: Der Querschneider wird im Modus , Testbetrieb” betrieben. (g_bUseTestProfile)

Bit 25: Ausschussweiche wird angesteuert (g_bOpenRejectGate)

Bit 26: Maximale Anzahl an Durchléufen ist iiberschritten, in der innerhalb des Markenfensters kein Markensignal lag.
(g_bMaxNumberOfTPOutOfWindowlIncreased)

Bit 27: System lasst eine Druckmarkensteuerung zu (g_bSystemReadyToUseTP)

Bit 28: Druckmarkenregister wird verwendet (g_bUseShiftedTP)

Bit 29: Messer ist im Material (NOT g_bKniveNotinMaterial)

Bit 30: (unbelegt)

Bit 31: Alle Berechnungssequenzen fiir neue Querschneider-Bewegungsprofile sind erfolgreich beendet.

Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer Berechnungssequenz auf FALSE zuriickgesetzt. (g_bAllCalcDone)

Wort 2

Applikationsstatuswort

Wort 3
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Die Ausgabe der einzelnen Statusworte auf Systemvariablen (in der Darstellung mit Wort 0,
Wort 1, Wort 2 und Wort 4 bezeichnet) sind dabei abhangig vom Bedienmodus C4000/000:

Signalquelle

Wort 0

Wort 1

Wort 2

| Wort 3

C4000/000 = 0

C0135/000

C4152/000

C4150/000

C4000/000 = 1

CAN1_wDctrIStat

CANT _nOutW1_a

CANT_nOutW2 a

CAN1_nOutW3_a

C4000/000 =2

CAN2 nOutW1 a

CAN2 nOutW2 a

CAN2 nOutW3 a

CAN2 nOutW4 a

C4000/000 = 3

CAN3_nOutW1_a

CAN3_nOutW2_a

CAN3_nOutW3_a

CAN3_nOutW4_a

C4000/000 = 4

AIF1_wDctrlStat

AIF1_nOutW1 _a

AIF1_nOutW?2 _a

AIF1_nOutW3 a

C4000/000 = 5

AIF2_nOutW1_a

AlIF2_nOutW2_a

AIF2_nOutW3_a

AIF2_nOutW4_a

C4000/000 = 6

AIF3_nOutW1_a

AIF3 nOutW2 a

AIF3_nOutW3_a

AIF3_nOutW4_a

Die vorseitige Abbildung zeigt die werksseitig voreingestellte Konfiguration des 32-Bit-
Applikationsstatuswortes. Der Anwender hat dartber hinaus die Moéglichkeit, die Konfiguration
des Applikationsstatuswortes Uber die Codestellen C4012/001 bis C4012/032 auf eigene
Bedurfnisse anzupassen.

Nachfolgend wird dargestellt, wie mit Hilfe der Parametriersoftware GDC das

Applikationsstatuswort bitweise umkonfiguriert werden kann:

Sie finden die Codestelle in der kompletten Codeliste oder im Menl Kurzinbetriebnahme =» Steuer-

[/Statusschnittstelle =» Statusschnittstelle:

Start
A 4
Schritt 1 Wahlen Sie das Bit des Applikationsstatuswortes aus, welches Sie umkonfigurieren méchten
Beispiel: Um Bit 6 des Applikationsstatuswortes zu belegen, wahlen Sie Codestelle C4012/007 aus:
= Global Drive Control
Arlsietrregler  fehrinbsparaneler Tool Cplunen Fersier e
i Salution Crass Cutter Vx*
Fatamsleinmen e | Tod West Finheit
) Codelele A ooz 000 Pasmsteats wpmchrn ausgmlustul
L Progranrinloemation chaln 13 oy Zusta
HB) cirsteminlomatin C4000,_ 000 Wikl e Brdionschedtsseli Stevienng unhes Cockstelen
) Parameteristzvenmatung SRR L =L
g?.::: . CAINZ._U01|FG: Farirpashion gyl onlawl E400 _ Fetmaand
S CANZ 02| CFG. Kardwnason oyt dronsstaluswen B4 01 Sckinpplshin Wainung
1) Daten Lidencades A2 (03| CFG: Keeiguests i Ei (0 . -
I D Lmerchrmmcbos schen CAD2 004 CTG: Y] P ool
1B Harstlatwen cani2 o0 CrG: 1] Posiicrisng beend
1) Helememctahaen N2 O05| CFG. Ferignestun fupl B Wechssin
I Postiorierery [T T e —y [ A—————
B Quenschoeidubetist rant? oos|oes: B 07 gttt
1B} SreverStatunichrinnele camz om E":G. g i [ S chnith r
) Steswracritiaieds c_:”'z il s s 0 -
C@s i tamz 351 ta Firiigar o ol dhorss uwt:m _Tesbare mdbechoe
\—IB) Karfiguasiion Lises Mo rama ma r‘_r; 3 Ei 12 heung ok
B Houpi Fumbncbiomchn cemz o4 1 p
B Pl a2 oS cre: 14 Testhurvarirechrung ok
1B Fegherciebugen N2 OTE| CFG. Farigpealnn Ak Bilb  at/Slok oh
) Moo Muschbusbespitems A2 017 CFG. Kl son it dronsslaluovet B4 16 Fielmvenzl s Lol
L tisbermschurgen C&M2 (18| CFG: erhgeaati B 17 ; e ek anid
_g L:m';:,r_kw,.* 4012, 013| CTG: Karhguration Applksbonsstatuawert 0¥ 10 Pieteser Fetler
IR Swsinmbus . Ca012 020 COFG: Farfigurstion Applishonzstatuswert Bt 13 Junbeegt|
2 CANZ O21 | CFG. Forigesiun Atk dronsataluseat B4 20 sytrorm Schelbrtoeh
) Fure Codestelen CaNZ| (2| PG Keorlrgar sl st stroneel slizzwant B 21 g —
) Muitkasking CAM2 (03| OFE: Karfigration Applsfinnsstahswert Bi 77 Entiich mit &chnithurve
B el wllcenz 024 ore: Korfigurs i n Detieh miA ¥
< 5 || can12] 025 CG: Keeiigurstion Appl ionsatatuswee Eit 24 Desieh it Teabuve @
< >
RSP [IMF | Online 008
v
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Schritt 3
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Klicken Sie auf die Codestelle und wahlen Sie die Statusinformation aus, die Sie auf diesem Statusbit
darstellen méchten.

Beispiel: Soll Ihnen das Signal der ,Referenzfahrt lauft* angezeigt werden, wahlen Sie C4012/007 = 16
(Referenzfahrt laeuft) aus und bestatigen Sie mit Ok.

= Global Drive Control
Anbriebregher  Fefrisbsparaneter  Tool  Cplionen  Ferster Hile
[0 (= EETIEEFIRET B Fse B (T

i3 Salution Cross Cutter Vx*

Faiamsleinmen Code | Test | st | Ehedl

1) Codebale Aoz o] Paansissal: secten ausglasiul
B Procranminomation C UI5. [ emelats 51
LI crnetenniomastion 4000 (00)|Winkd cer Eindinschnitstolin Stevienng uches Codestelien
) Parsmatsrisizvenating s SRR i £
_EI, v A2 (T | LFG: R slron Al tronselsluswart B4 00 Fetberausland
B Huminhetichnabme

CaUT2. | LFE. i  chispplhisn Wi
1B} Daten Lidencadr: C4M? D03| CFG: Korfigurat i Eit [0 chleprie g
1B st Lo schen Cem? o4 CFG: i 5 [
1B Horatatwen CaM2 005 OFG: Kordy . it 04 o
eienalshien 6. Ferlgrasrn eilalusven et 1 Queest
Heleenadah Calnz| | CFG. Feordgnason fpp shonzslslusart BB Wechsel m Quesschmedeibeioel
I Postiorierery Ca012 007 [CF Fiorigurdon fioplk onslshuswal BLDE ] Gusrschnodeibett

R Ouerichoeisabetint ks vard ausgehuohit

1B Steutr/Stahuaschoimitele e wi
LB Steusrrachritairds ‘It"‘“‘ ""::“:"::
J_B_ - =T - = l,:v:m e
ettt ve
I Fioefigeration Liset Mnnun & Duerchnedeibetrsb r———
B o Fomimomchn 7| iskerkonehia i suspeluch | e ——
B FlererrE 3 |Schnliiawe uld berechnal b urverterechung ok
3
KB Reghercisbugan Faurverboeechra uh
w 4
L MotceMuschbuebesyteme 7 TSta/5tagrRires viad bitssies Pl ol
L) Uebeimschungen 12 Schriurvenberschenng ok Jlesseapostion belnnt
LR} LECOMAAIT Sehrinsels 13 Auischusshuvenbeeckenrg ok Piedesenz Febler
IR Sustrmbus 14 Testhurvenbriechnung ok lurbelegt]
| Fure Coclesteion 15 Stut/Sinpp Kiavenheincherg ok wiore Schdibekeh
R 5] Fimimmnstaet bt wchrore Schrdibetosl
[HE) Mhdicking 17 32| Brtich mé Schritiunn
R tdwtticalicn - b it Aurchusskuve
< > Ditiah i Teathurve &
< | ok | Upsinafene | Hikoach | Hile EEEEEE—
F | Online 008

Sollen weitere Statusbits umkonfiguriert werden, fahren Sie in Schritt 1 fort.

Speichern Sie die gednderten Einstellungen mit C0003/000 = 1 netzausfallsicher ab.

Unabhéngig von der Bedienungsart, die Sie Uber C4000/000 auswahlen, wird das
Applikationsstatuswort tiber die Codestelle C4150/000 angezeigt.
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Vorbereiten der Inbetriebnahme: Erzeugung der Kurvendaten

Die nachfolgend beschriebene Inbetriebnahme der Prepared Solution bezieht sich auf die
parametrierbare Variante.

Die Vorgedachte Ldosung Cross Cutter basiert auf der Technologiefunktion ,Elektronischen
Kurvenscheibe®, die zusatzliche Daten (Wertetabellen fir die Kurvenverlaufe) bendtigt. Diese
Daten sind projektspezifisch und kénnen nicht oder nur begrenzt als vorbereitete Datei seitens
Lenze zur Verfugung gestellt werden. Im nachfolgenden Abschnitt ist beschrieben, wie diese
zusatzlichen Daten erzeugt werden.

Bei Verwendung der Technologiefunktion “Elektronische Kurvenscheibe” auf ServoPLC oder
dem ECS-Servosystem ist eine zusatzliche Datei (LC9-Datei) erforderlich, die Uber das Lenze-
Softwaretool CamDesigner erzeugt wird. Uber CamDesigner werden alle kurvenrelevanten
Daten in diese Datei GUbernommen wie:

— Achsendaten von Leit- und Kurvenachse (im Dateiheader)

— Anzahl der Bewegungsprofile und Typ des Datenmodells (im Dateiheader)

— alle Bewegungsprofile y = f(x) (nicht vom Anwender definierte Bewegungsprofile werden
automatisch mit einer Rastphase vordefiniert)

— Anzahl der Stitzpunkte fiir jedes Bewegungsprofil (= Anzahl Stitzpunkte fir das
Drehmoment-Vorsteuerprofil)

— Informationen Uber Nachkommaanteile fiir Leit- und Kurventaktldnge (gewahrleistet
Driftfreiheit des Antriebssystems)

— Drehmoment-Vorsteuerprofile (nicht vom Anwender definierte Profile enthalten ein
Nullsignal)

— Bemessungstaktzahl zur korrekten Skalierung des normierten Drehmoment-Vorsteuerprofils

— Nockenschaltpunkte (nicht relevant fur diese Applikation)

Die Erzeugung einer Basis-Kurvendatei ist erforderlich, da der Funktionsblock
CrossCutterMotionProfile Calculation zwar Bewegungsprofile modifizieren kann, jedoch keine
Kurvendaten initial erzeugen kann. Im Folgenden wird die Erzeugung einer Basis-LC9-Datei
schrittweise anhand eines Beispiels beschrieben®:

Getriebe Messerwalze:

z,:2,=1978 : 189

Bemessungstaktzahl:
Neyeie = 60.0[min™]

Vorschubkonstanten der
Messerwalze:

Durchmesser Zufiihrwalze: de = 127.3239[mm]
duaster = 127.3239[mm]

Psiave = 360.0000[°/rev],

Getriebe Zufiihrwalze:

z:21=5:2

®Das Beispiel setzt die Installation von CamDesigner Basic voraus.

Lenze
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Start Starten Sie das Lenze-Softwaretool CamDesigner Basic
a (<Start> - <Programme> - <Lenze> - <Global Drive Cam Designer Basic> - <Cam Designer>):
o/
sch rltt 1 M Datei Bearbeiten Ansicht  Zeichnen  Fenster 7 = x|
[DSEE s BR-=ga @SE|N B =R
E Position [mm] Slave 1
100 — ‘
g— fMaster
- &0
Q Slave 1 0
40
20 : :
* 25 i) 781000 125 1600 175 200° 225 260° 275 3000 3250 GA0°
j 10 Gezchwindigkett [mm/s]
05 :
0.0
0.5
A0 e e A e
o° 28t 500 YRt 1000 125t 160° 175 200° 2250 250° 275t 3000 3250 350°
_I_IProlek'l et Bereit [ [ [
A4
Schritt 2 Wahlen Sie <Bearbeiten> = <Projekteinstellungen setzen ...>, um die Grundeinstellungen passend fiir lhre
Anwendung zu setzen:
il
&1 Datei | Bearbeiten Ansicht  Zeichnen  Fenster 7 =] x|
0= Ruickgangig SErgHz Lex NN N8 A Co
“ Wiederherstellen \ Shrg+y % %‘ |JJ’T N | E | |J”E\ |
| — ) sition [mm] Slave 1
——— Ausschneiden Strg-% - . -
g— Kopieten Strg+C
: Einfiigen StrgY
i IMarkierung laschen EntF
Alles markisren Stratf
Enenschatten mwﬁmwmﬁﬂﬁrmww . | : : | | : | : | :
25" 50 750 1000 125 150° 175 2000 225° 250° 2750 3000 3250 350°
Start der Berechnung, ..
Funkkimpart akbuslsieren e ——
EBeschleunigungsauslegung, .. . 2 . _
0.5
0.0
05
A0 T T IR T T T T
0 25 50 78°100° 125 1500 175° 2000 225° 250° 2¥5° 3000 325°  460°
M Einnabe der Ein: | 4
v
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Das Dialogfenster fiir die Projekteinstellungen 6ffnet sich. Klicken Sie auf die Reiterkarte Master (Parameter der

Schritt 3 Leitwertquelle):
Slave 1 I Al\gemeinl
Name. [line Spocd Frooder |
— Skalierung — Mazchin
Minimum {0.0000 | Einheit | mm Il Getrishafaktoren
Mairnum lz2=I5]
— Taktzahl der Achse
B0 | Takte/min e
BD.DD Bemessungsgrolie Takte/min
Increment/Einheit
|455
0K | Abbrechen |
Name: Name der Leitwertachse (im Beispiel: ,Line Speed Encoder’)
Minimum: muss stets auf 0.0000[mm] gesetzt sein
Maximum: Eingabe des Flugkreisumfangs der Messerwalze des
rotativen Querschneiders (im Beispiel: 400.0000[mm])
Einheit: Einheit, in welcher die Schnittlange skaliert werden soll
(im Beispiel: 1[m_unit] = 1[mm])
Getriebefaktoren:  Eingabe der Getriebefaktoren des Leitsignalgebers
(im Beispiel: z2:z1=5:2)
Vorschubkonstante: Eingabe der Vorschubkonstante des
Leitsignalgebers = Wegvorschub
im Leitsignal bei einer getriebeabtriebsseitigen Umdrehung des
Leitwertes (im Beispiel: 7 - 127.3239[mm] = 400.0000[mm])
BemessungsgroRe: In diesem Fall Eingabe der maximalen Taktzahl in [1/min], mit der
der rotative Querschneider betrieben werden soll. Diese Eingabe
bezieht sich vorerst nur auf die synchrone Schnittlange.
v
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\4
Schritt 4 Klicken Sie auf die Reiterkarte Slave 1, um die Einstellungen fiir die Antriebsachse des rotativen
Querschneiders vorzunehmen:
2]
Master I IIQemeinI
Name
— Skalierung — Mazchine
Minimumn | 0.0000 | Einheit |° j Getrisbefaktoren
Masirum 2=
z1 =189
— Kurve
Punkte [max 556] {500 Yorschubkonstante
[Einh. /Umdrehung]
v Hintergrunddarstellung Farbe | l— Inerement/Einheit
|1905
— Daten des Antriebsregler
Typ ISEIVU-PLCKECS-SBIVUsySlEm j Furven (1 - 48]
GDC-Date | [
Antrieh I J
Ok | abbrechen |

Name: Name der Kurvenachse (im Beispiel: ,CrossCutter’)

Minimum: minimale Position im Takt des Querschneiders, muss
stets auf 0.0000[°] gesetzt sein

Maximum: maximale Position ymax im Takt des Querschneiders:
Dieser Wert hangt von der mechanischen Konstruktion
der Messerwalze ab und kann folgende Werte annehmen:
Ymax = 360.0000[°]: 1 Messer pro Messerwalze
ymax = 180.0000[°]: 2 Messer pro Messerwalze
ymax = 120.0000[°]: 3 Messer pro Messerwalze
ymax = 60.0000[°]: 6 Messer pro Messerwalze

Einheit: Einheit, in welcher die Vorschubbewegung des
Querschneiders skaliert wird (im Beispiel: 1[s_unit] = 1[°])

Getriebefaktoren: Eingabe der Getriebefaktoren des Querschneiderantriebs,
getrennt nach Zahler- und Nennerterm
(im Beispiel: z2: z1 = 1978 : 189)

Vorschubkonstante: Eingabe der Vorschubkonstante des Querschneiders,
muss stets auf 360[°] gesetzt werden.

Datenmodell: Um Stiitzpunkte der Bewegungsprofile nachtraglich
andern zu konnen, muss das absolute Datenmodell
gewahlt werden.

Typ: Wahlen Sie hier als Zielsystem ‘ServoPLC/ECS-
Servosystem’ aus.

Kurven: Vorgabe der Anzahl Bewegungsprofile (im Beispiel: 10
Bewegungsprofile gewahlt).

v c Achtung!
Die Vorgedachte Lésung benétigt 10 Bewegungsprofile!
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Punkte:

_ 6000[ points] 1 1

Eingabe der Stitzpunktanzahl fiir die Bewegungs- und
Drehmomentvorsteuerprofile. Die Stitzpunktanzahl sollte
so gewahlt werden, dass um etwa einen Punkt pro
Taskzyklus der sollwertbildenden Task in der x-Position
weiter gesprungen wird. Uberschlagig kann die
Stutzpunktzahl wie folgt berechnet werden:

_ 6000[points] 1 1
points [min] r]cycle tMC_task

mit
Npoints:  zU Wéhlende Stitzpunktanzahl pro
Bewegungsprofil
Neycle: maximale Taktzahl pro Minute
tmc task:  Intervallzeit der sollwertbildenden Task

Beispiel: Die sollwertbildende Task wird im 2ms-Zyklus
bearbeitet. Bei einer maximalen Taktrate von 60
Schnitten/min ergibt sich als sinnvolle Stiitzpunktanzahl
ein Wert von

=500[ points]

points —

[min]

60[cuts/min]  2[ms]

Hinweis: Praktische Test haben gezeigt, dass Punkteanzahlen von 50 bis 100 (blicherweise
Ausreichend sind und dadurch die Berechnungszeit der Bewegungsprofile sich verringert.

Klicken Sie auf die Reiterkarte Allgemein, um die aktuell zu bearbeitende Kurvennummer fir das
Bewegungsprofil des Querschneiders sowie einen Verzeichnispfad fiir die LC9-Datei festzulegen:

Projekteinstellungen il il

Master I Slave ‘Il

At der
=
 Definierte Schritke
" Keih Runden

— Optiohen

— Rundungzwerte

#-5ohritte IE.D
“r-5chritte |1 0

[T Expetenmodus akliviersn

r MNormierte Anzeige von Geschwin-
digkeit und Bezchleunigung

v Ableitungen van Palygonen in Stiitz-
punktform anzeigen

Hintergrundachzen mit gleicher
Skalierung wie Yordergrund

Produktnummer [D

Pfad LCx-0 atei ||D:\Technikordner\.ﬁ.utomationskochbuch\ErossEutterMotio |

0K | sbbrechen |

Produktnummer:

Pfad LCx-Datei:

Fur die spétere Adressierung des Bewegungsprofils in der
ServoPLC/im  ECS-Servosystem muss hier eine
Kurvennummer (Produktnummer) vergeben werden.
Beispiel: Das erste  Bewegungsprofil fir die
Querschneideranwendung wird iber die Kurvennummer 0
vorgewahlt.

Eingabe des Verzeichnispfades (Speicherortes) fir die zu
erzeugende LC9-Datei.

Klicken Sie auf Ok, um in das Grundfenster von CamDesigner zurlickzukehren.
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l

Das CambDesigner-Grundfenster zeigt nun die Leitachse (Line Speed Encoder) und die Kurvenachse

Schritt 6 (Querschneiderachse = CrossCutter):
¥ Global Drive CamDesignerBasic - [Noname1] =[0] x|
&M patei Beatbelten Ansicht Zeichnen Fernster 7 &) x|
[DzESf2Rlo (] a|®ds|v\ | RS
= Position [*] CrossCutter

g— Line Speed Encoder 300-]
: * CrossCutter 2003

100

i i i i
200rarn 280mm 300rarn 350mm 400rmm

yd

B B e e e B B B e e e e e
Sirm 100mm 150mm 200rmm 260mm 300rmm 350mm A00mm

i Ohjekt
po [Siekt] B . —

i

Im Eingabefenster wird der Verlauf des Bewegungsverlaufs des Profils definiert und in eine Stiitzpunkttabelle
gewandelt. Bei Verwendung des Funktionsblocks CrossCutterMotionProfileCalculation wird die endgliltige Form
des Bewegungsprofils jedoch erst zur Laufzeit des PLC-Programms berechnet. CamDesigner wird zu diesem
Zeitpunkt jedoch zur Festlegung der Stiitzpunktanzahl und Nachkommaanteile fiir die Y-Taktlidnge bendtigt

(siehe nachster Schritt).
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. Gehen Sie bei der Erzeugung eines Grund-Bewegungsprofils wie folgt vor:
Schritt 7 gung gungsp g
=T
ZM Datei Bearbeten Ansicht  Zeichnen  Fenster 7 =1
[DEaals=elo=aale s [obele]
= Position [°T rossOutter
B e soeed Encoder B /I 1. Wéhlen Sie den Eingabemodus. [/ = )
300 ------f -~ o - - - -
Q CrossCutter 2503 - -~ 2. Wihlen Sie eine Linieals [~ 7/
L I Bewegungsverlauf.
3. Ziehen Sie eine Linie von (Xo,Yo)  Hwof--- - - Seeereoremrerere—ped
naCh (xmaxyymax)'
4. Wechseln Sie in den ; ;
O Interpolationsmodus. po0mm  350m 400mm
= P ]
= eschwindigleit [*/3] ) N v
?; 5. Klicken Sie auf Go, um
El : die Wertetabelle zu
———
6. Klicken Sie auf LCx, um die po0mm erzeugen.
prokeid [ Obeit 5{ Wertetabelle in die LC9-Datei [ T
zu libertragen.
A4
Schritt 8 Klicken Sie auf <Bearbeiten> - <Projekteinstellungen setzen ...>, um die Projekteinstellungen fiir das
nachste Bewegungsprofil abzuandern:
=R
237 Datei | Bearbeiten Ansicht  Zeichnen  Fenster 7 =F) =
=] Rilckgéngig Skrg+2 Lcx 5 B A Go
JJ bE Wiederherstellen Strg+Y b % - J”T N | @ | |JJ,E\ — |
— ) zition [7] CrozsCutter
——— Ausschneiden Shra+i . . ——
g— Kopieren Strgc :
Einfligen Shrg-H
Markierung lGschen Enth
Alles markieren Skrg+a
Start der Berechnung,. : ___________
Punktimpart akbualsieren T T T T T T T 1
Eeschlzunigungsausleguna... S0mm 100rmm 150mm 200mm 280mm 300mm 350mm 400mm
= sl A
| |
1]
AN N N N N —
Ornmn S0rmm 100mm 150mm 200mm 250mm 300mm 350mm A00rmm
MIMI Eingabe der Einstellungen fir das Projekt W V)
v
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l

. Klicken Sie auf die Reiterkarte Allgemein, um die Nummer des n&chsten Bewegungsprofils einzustellen:
Schritt 9
Line Speed Encoder I CrozsCuitter

it der Rundung — Optionen

' Automatizches Funden [T Expertenmadus aktiviersn

i Definierte Schiitte r Mormierte Anzeige won Geschwin-

digkeit und Beschleunigung
1~ Kein Runden ) N
v Ableitungen von Polpgonen in Stiitz-
punktform anzeigen

r Rundungswerte r Hintgrglunda_chsen it gleicher

S ohrite IED— Skalierung wie Yordergrund

‘-5 chiritte I‘I.D
Praoduktnummer
Pfad LCx-Datei ID:\Technikordner\Automationskochbuch\ErossEutterMotio _I

ok | abbrechen |
Produktnummer: Andern Sie die Produkthummer auf das nachste
Bewegungsprofil (im Beispiel 1).
SchlieRen Sie das Dialogfenster mit einem Klick auf den Ok-Button.
v
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Klicken Sie auf LCx, um die Wertetabelle auch fiir das néachste Bewegungsprofil in die LC9-Datei zu

ibernehmen:
¥ Global Drive CamDesignerBasic - [Noname1] _|Ol x|
53T patei Bearbeiten Ansicht Zeichnen Fenster 7 - ﬁlll
[DCEE& s 2o o|qa ®aE]r\xcem [[&~ace
=l Position [*] CrossCutter

300

; Q CrossCutter 250,

200
150

350
g— Line Speed Encoder

T T T T T T T 1
Omm S0 100rmm 150 200mm 2500mm 300mm 350mm A00rmm

j Geschwindigkeit [*/3]
! : : 1 : : : 1 ‘
1
Omm Slimm 100mm 150mm 200mm 250mm 300mmm 350mm A00mm
Projet Eereit [ M oz

Wiederholen Sie die Schritte 9 bis 11 bis Sie alle 10 Bewegungsprofile angelegt haben.

Beenden Sie CamDesigner.

Die 10 Bewegungsprofile werden wie folgt in der Prepared Solution verwendet:

Lenze

Der asynchrone Querschneidermodus verwendet das Bewegungsprofil 0.

Bewegungsprofil 1 und 2 werden fur die Betriebsart kontinuierliches Schneiden
verwendet.

Bewegungsprofil 3 und 4 werden fir die Betriebsart Ausschussbetrieb verwendet.
Bewegungsprofil 5 und 6 werden fiir die Betriebsart Testbetrieb verwendet.

Bewegungsprofil 7 und 8 werden zum starten und stoppen des Querschneiders
verwendet.

Bewegungsprofil 9 ist Reserve fur Zukunftige Erweiterungen.
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343 Download des Programmes CrossCutter_SPLC_Vxxxxxx.bin und
CrossCutter_ ECS_Vxxxxxx.bin

T Voraussetzungen:

Start = Der Servoregler ist gema dem Verdrahtungsplan wie in Kapitel 3.3.1 und der Produktdokumentation
dargestellt aufgebaut und verdrahtet.

Die Achse ist Uiber Klemme 28 bei der Servo PLC und SI1 bei dem ECS gesperrt.

Die Achse ist iber die Klemmen 59 (+24V DC) und 39 (GND) mit Steuerspannung versorgt.
Beherrschen der Codestellenparametrierung mit dem Keypad XT EMZ9371BC.

Die Prepared Solution Cross Cutter und die erforderlichen Lenze-Softwaretools sind auf lhrem
PC/Laptop installiert.

= Der Systembusadapter EMF21771B / EMF2173IB wurde erfolgreich installiert.

A4 Stellen Sie mit Hilfe des Keypads XT EMZ9371IB am Servoregler des Querschneiders in der angegebenen
Schritt 1 Reihenfolge folgende Codestellen ein:

C2108/000 2 = Stoppen des laufenden SPS-Programms

C0002/000 0= Werkseinstellung setzen

C0350/000 Knotenadresse der Servoachse (jede Knotenadresse darf nur einmal am Systembus
vergeben sein)

C0352/000 1 = Servoregler des Querschneiders ist Busmaster am Systembus

C0003/000 1 = Netzausfallsicheres Speichern der Systembuseinstellungen

\ 4
Schritt 2 Schalten Sie den Servoregler des Querschneiders vollstandig spannungslos und warten Sie ab, bis die rote
und griine Status-LED am Servoregler erloschen sind, mindestens jedoch 20s.
Status-LEDs
AIF-Steckplatz
v
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Schritt 3 Verbinden Sie lhren PC/LapTop Uber den PC-Systembusadapter EMF2177IB / EMF2173IB mit dem
Systembus der Servoachse (im Antriebsverbund kann es auch sein, dass Sie mehrere Achsen im Einsatz
haben):

PC/LapTop PC-Systembusumsetzer

Systembus Servoregler

® | TIPP!

1 Zum einfachen Verbinden liegt dem PC-Systembusadapter EMF2177IB / EMF2173IB ein
dreipoliger Systembusstecker bei, der einen einfachen Anschluss des PC-Systembusadapters an
den Systembus erlaubt.

v
Schritt 4 Schalten Sie die Steuerspannung am Servoregler wieder ein.
v
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Schritt 5 Starten Sie den GDLoader und lassen alle (ber den Systembus angeschlossenen Antriebe suchen.
GDLoader scannt nun den Systembus ab und findet den Servoantrieb:

Klicken Sie den gewiinschten Servoregler (im Beispiel
=== der Regler mit der Systembus-Knotenadresse 1) an und
— bestatigen Sie mit Ok.

Schritt 6 Ordnen Sie nun die Dateien der gewlnschten Servoachse zu, indem Sie auf die entsprechenden Icons in der
linken Spalte klicken:

Global Drive Loader

Opi Ol 7 " . e . .
pronen_Srine Wahlen Sie als DDS-Binardatei folgende Datei aus:
Pilke Projekt

——— rojekt:

Zilsystem | Bingidere | | Frojekt
T L Fiir Servo PLC: CrossCutter_SPLC_Vxxxxxx.bin
Ausloggen s e 615 (Bt e S5SEET Fiir ECS: CrossCutter ECS Vxxxxxx.bin
Geladenes Projekt: N - - .
Compileinformation: 59
ﬁ i d Vothandens Einheilen: B5535
o
Binardatei schliessen
Das Zielsystem enthalt Appliations Daten (2B, Kurvendater).
s Mame: no &dd-Data

Dateniyp: 0 [0000h)
EE\ iersion des Datenformats: 0
Zeitstempet: 00k

Applikations Daten

GOC
Parametersatzdatei,

% Beenden

Download

| Drline - Gersteaesse: 1 - SPS Progiamm Uit
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Schritt 7 Ordnen Sie die Projektbezogene Kurvendatei (LC9-Datei) zu, indem Sie auf das Icon Applikations-Daten in
der linken Spalte klicken:

Dieser Schritt wird zur Bedienung des GDLoaders genannt. Die Projektbezogenen Kurvendaten miissen vom
Anwender erstellt werden (siehe Kapitel 3.4.2)
[ciobatorve oager |

Global Drive Loader
Optionen Online 7

@ @
7@9 Zostem | ] Dateitypen, bei denen Sie bereits eine Zuordnung
vorgenommen haben, werden rot durchgekreuzt
usloggen Zielsystem: Servo PLC 93
Softwareversion: B.5 (Softwarekennung: 33593001_E5000) dargeste\lt_
Geladenes Projekt: |1 . . s
_ [compieiomaton 04108 2005 03 1558 M— Sie konnen die Zuordnung riickgéngig machen, indem
’ >
ﬁ < Sie erneut auf das durchgekreuzte Symbol klicken.
Bindrdatei schiiessen
Das Zielsystem enthdlt Applikations Daten (2B Kurvendaten).
s Marme: Data
Datentyp: 0[0000h]
iersion des Datenfomats: 0

= sitstempel 0 (0]
seplikatonsDaten.. | €]

o Ordnen Sie die Projektbezogene Kurvendatei (LC9-

Datei) zu.
50T
Patametersatzdatei
Beenden
Dowinioad. | Tiriine - Gerdteadresse: 1 - 55 Pragiamm lEuf
v
. Starten Sie den Download auf die Servoachse mit Klick auf das Symbol Download:
Schritt 8
Optionen  Online 7
@ @
@§ Zissysen | Bindate|
Zilsystern: Serva PLE 8341
Ausloggen Softwareversion: 6.5 [Sofwarekennung: 1593001_85000)
Gieladenes Projekt
Compieinformation; 04.08,2006 081559
[t dem Zielystem vorhandene Einbeiten: B8535
Bindidalei schisssen y )
D s Zielsystem enthélt Appllkations Daten (2B, Kurvendaten)
Symboischer Name: no AddData
Dalenlyp: 0 (0000
Version des Datenformts: 0
Zeitstempel: 0 [Oh]
-/
G0C
Parametersatzdatei..
/ Beenden
Download | Oriine - Gersteadiesse: 1 - 5PS Frogiamm lauft
v
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v

Schritt 11

Lenze
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Warten Sie

den Download ab.

[Ubesage Programmdoret
(D VL. CrossCumse VOTO0BIN
s Venneckres

0W55_ArbekticrdnerVorgedachisldsung CioasCumeniyl 02 AKE\Projec
(Covmisad von Progianss- und / od i Fehl

D Virgang karm evage Mirnden dausm.

Do von Frogsamer und/odes Appikslorrdsten eroigisch!
<

[Progranmduiond

Nach erfolgreichem Download klicken Sie auf Weiter.

/

Klicken Sie auf Weiter zum Hauptmeni >>, um in das Grundfenster von GDLoader zu gelangen:

Glalal Drive Loader
Optionen Cvlne 1

)

[Ubesage Programmdoret
(D VL. CrossCumse VOTO0BIN
s Venneckres

0W55_ArbekticrdnerVorgedachisldsung CioasCumeniyl 02 AKE\Projec
(Covmisad von Progianss- und / od i Fehl

D Virgang karm evage Mirnden dausm.

Do von Frogsamer und/odes Appikslorrdsten eroigisch!
<

et 2um H suptmendi 3

| Drine - Gerateadiesse: 1 - SPS Progiames sul

Trennen Sie die Verbindung zum Servoregeler mit Klick auf dem Button Ausloggen:

Global Drive Loader

Cptionen  Online ?

" & @

X

Bindrdatei schiiessen

Applkations-Daten..

GDC
Parametersatzdate..

Download,

Ziokystem | Binsrdatei |
[
Ausloagen Scitwareversion: B.5 (Software) 0)
Gieladenes Frojokt VL_FlyingSa™

Compileinformation: 02.08. 200 D& 26:08
Wt dem Zielsystem vorhandene Einheiten: £5535

D15 Zielsystem enthalt Applikations-Daten [z B. Kurvendaten]
5 ymbolischer Name: no AddData

Dstentyp: 0 0000k

ersian des Daterfamats: 0

(Zeitstempet 0 (0h)

Beenden

[ Driine - Geréteadresse. 1 - SPS Programm lsult
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Schritt 12 . _
Beenden Sie den GDLoader:
Optionen  Grline ?
Gerdte suchen Gerdt auswihlen
Gerdt |3300 Servo PLC V.1
Adresse: [
Busserver |Lenze OPC Systembus Server 65
/
Verbindungsautbau:
v
Ende

Das Programm wurde vollstandig in den Regler geladen.
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Ablauf der Online-Inbetriebnahme mit GDC

3.44
Start
Schritt 1
v
Lenze

Starten Sie GDC und lassen Sie die am Systembus angeschlossenen Antriebsregler suchen. GDC findet
die angeschlossenen Antriebsregler. Unter anderem auch den Antriebsregler, der mit dem
Projekt CrossCutter_SPLC_Vxxxxxx fiir 9300 Servo PLC und CrossCutter_ECS_Vxxxxxx fiir ECS geladen ist.

[ Global Drive Control

Antrisbsregler Optionen  Fenster  Hife

AT = e = [ | | |

W Antriebe am Bus

Beschreibung Softwareversion  Adresse PLC-Projektname

L [l Cross Cutter V010100 70 [] I CrossCutter_SPLC V010100 I &

£

\ | [ [ [ [0nline foo1| |

Prepared Solution fir 9300 Servo PLC

[ Global Drive Control

Antriebsregler 100/ Optionen  Fenster Hife
el |0 [ [ [Eaa|

18 Antriebe am Bus

Beschreibung Softwareversion Adiesse F‘LE-Frdaklnam;
|— E] Cross Cutter V010100 8.0 1 I CrossCutter_ECS_V010100 I (o]
bt L
<3im) >
v
Ornline | 001

Prepared Solution fiir ECS

Doppelklicken Sie auf den Antrieb der Querschneiderachse-Achse und lesen Sie die Parameter vom Antrieb
zurlick.
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Starten Sie den Motordaten-Assistenten:

[ Global Drive Control
Antriebsregler  Antriebsparameter Tool Optionen  Fenster  Hilfe

T | = 3 [ | e |

151 Cross Cutter V010100* =
Parametermenti
—n Codeliste
—n Programminformation e
|- Einheiteninformation Starten Sie den Motordaten-
I Parametersatzvenmaling Assistenten ber Klick auf
& Diagrose das Symbol des Motors.

—H Kurzinbetriebnahme

|

I Haupt-Funklionsbloecke
— Klemmer-E A4

Reglereinztellungen

—NF Motar/Rueckfuehrapsteme
—n Uebenwachungen

—F LECOM/AIF-Schnittstels
— Systembus

(-} Freie Cadestellen

—n Multitasking

LI Identifikation

[ [RSP|IMP | Online [007 | [

Folgen Sie den Anweisungen des Motordaten-Assistenten, um den angeschlossenen Motor korrekt einzustellen.
Nach erfolgreicher Parametrierung des Motors beenden Sie den Motordaten-Assistenten.
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Rufen Sie die Parameter zur Konfiguration des Drehzahl- und Lageriickfiihrsystems auf
(Motor/Rueckfuehrsysteme =» Rueckfuehrsysteme):

[ Global Drive Control

151 Cross Cutter V010100*
i Cods| | Text | Einheit|
L) Codeliste & 000 Parametersatz spichern ausgetushit
LI Froganminiarmatizn CO025 000 Auswahl Fueckfushiungsyst FiSx (Resalver]
L) Exrheherifomation 0480000 Ruscklushrsystem L agerege Resalver an 7
LB Parametersatzvemmabung 3837 000 Getriebe [Zashier) Lageiuech 1
R Disgroce 3538 000 Gelriebe (Nerner] Lageneck 1
) 0435 000 Fusckfushrsystem Drehzahk Resalver an 7
(@ Kurinbelriebnahme C0420 000 Encoderstichzabl 48] 512 incr/iew
& HauptFunklionsbloecke 0421 000 Spannungsversoigung Encel 50w
(IR Klemmen £44 CO416 000 Einstellung des Fresclverfehls [i
R Redlercinstalungen CO038| 000/ Setzen der Geber Referenzy AD3BEE1732 Inc
| Motor/Russckfushisystema COS88| 000 Fehlerkort, Resaiverfehier (5 Tip
1) Moloreinstellungen CO580. 000 Fehlerkon!, Fueckfushisyste Aus
1B Rusckluchisysteme 0587|000 Fehlerkort, Encadenusbensa Aus
L) Ueberwschugen C130. 000 Motor PTC-Auswahl Lenes Standard
[—m—— A— 1181 001 PTCKenninis: Temperatur 1 100 oC
C191 002 PTCKennini: Temperatur 2 150 oL
G Systembus C1152 001 PTCKenninie: 1 bei Tempt 1670 Ohm
1B Freie Codestellen C1152. 002 PTCKennlinie: RZ bei Tempe 2725 Ohm
(B Mullitasking CO0583 000 Fehlerkort. Temperatur Inner Tiip
L) Idntifktion L0584, 000 Fehlerkort. variable Motorten wamung
0533|000 Fehlerkort, feste Matortemps Tip
CO0E3|_000{ D15 Motortemperatun 31 eC
0584|000 Fehlerkort. Motortemperaturs Tip
OS85 000 Fehlerkort, Matartemperatur Aus
0532000 Fehlerkort, Kuehkaerpettem Warmung
| E0043 000 Faer mecksstzsn kein TRIP/TRIP-Fieset
< 3 @
< >
Starten des Tools: Motordaten

Stellen Sie folgende Codestellen ein:

€0490/000
€0495/000
€0420/000

C0421/000

Einstellung Riickfiihrsystem Lageregelung

Einstellung Rickfiihrsystem Drehzahlregelung

Encoderstrichzahl bei Verwendung von TTL-Inkrementalgebern an X8 bzw.
Periodenzahl von Sin/Cos-Gebern an X8

Einstellung der Versorgungsspannung des Ruckfiihrsystems an X8

Zusétzlich bei getrennter Lage und Drehzahlriickflihrung:

C3637/000
€3638/000

JAN
JAN

Getriebe (Z&hler) Lagertickfihrung (Siehe Kapitel 2.5.16)
Getriebe (Nenner) Lagerlickfiihrung (Siehe Kapitel 2.5.16)

Achtung!

Beachten Sie bei Anwendungen mit lastseitiger Lageriickfiihrung, dass der
Lagegeber sich in dieselbe Richtung drehen muss wie der Drehzahlgeber! Wenn
dies nicht der Fall ist muss mit der Codestelle C3637 die Drehrichtung invertiert
werden, indem man hier einen negativen Wert eintragt.

Achtung!

Bei Anwendungen mit ECS: In der parametrierbaren Variante ist es nicht méglich
einen Absolutwertgeber einzusetzen, da dieser Geber die selbe Schnittstelle X8
verwendet wie die Leitfrequenzkopplung. Wenn in der Applikation ein
Absolutwertgeber eingesetzt werden muss, dann muss auf die programierbare
Variante zurlickgegriffen werden und der Anwender muss sich diesen Programmteil
selbst erstellen.

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 3-125



Sch

ritt 4

Lenze

Cross Cutter

Stellen Sie nun die Parameter fur den Leitfrequenzeingang ein
(Kurzinbetriebnahme =» Daten Leitencoder):

[ Global Drive Control

15 Cross Cutter V010100*

Code

| Text |

Inbetriebnahme der Prepared Solution , CrossCutter”

Eirheit

L) Codsliste
) Programminformation
B Einheiterinformation
[-\B} Parametersatzvernatung
L) Diagrose
[-B) Kuzinbetisbnshme
&) Daten Leitencader
B} Daten Querschneiderachse:
) Handiahren
) Refererzlabien
B Pasitionieren
Guerschneiderbelieh
) Stever/Statusschnittstelle
) Konfiguration User-Menue
[ Haupt Funktionsbloecke
L) Klemmer-E2,
N Reglersinstelungen
L) Motor/Rueckfuehisystems
[ Usbenuachungen
N LECOMA4IF-Sehinitstelle
LR Systembus
[-B Fieie Codestellen
) Multitasking
LI Identifikation

—
—|| Co425
CO426]
L3685
C3303:
C3304.
L3305
C35m
C3635
C36E1

000 Parametersatz speichern
000 DFIN-Konstante [Leitiequen;
000[ IS DFIN_in_v (Leitreque
000[015: Bahngeschwmndigkeit

000 DIS: Leitencoder Geiiebe Za
000/ DI5: Leitencoder Getrisbe He
000[ D15 Letencoder Vorschubicd
000 Auswahl Anwendereinheiten
000 Drehrichiung Leitwertgsber [
000 interne Leitgeschvindigketsy

ausgefuehit
2048 increv
0fpm
0| m_uits
1
1
3500000 | m_uits
[rom]
nicht invertien
0lpm

s
>

[RSP[IMP| Online 001 |

Stellen Sie folgende Codestellen fiir die 9300 Servo PLC ein:

C0425/000 DFIN-Konstante fiir den Leitfrequenzeingang (X9)

C3635/000 Drehrichtung Leitwertgeber (X9)

Stellen Sie folgende Codestellen fiir den ECS ein:

C0420/000 Encoderstrichzahl (X8)

C0421/000 Spannungsversorgung Encoder (X8)
C3635/000 Drehrichtung Leitwertgeber (X8)
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Rufen Sie die Parameter zur Konfiguration der Querschneiderachse auf
(Kurzinbetriebnahme =» Daten Querschneiderachse):

31 Cross Cutter V010100*
Farameter menu ‘ Urit |
B code lst 000 parameter save ready
LY progiam infarmation 000{DI5: cross outter gesr rumer| 1
LI technalogy credite 3307 | 000| DIS: cross outter gear denon] 1
L) parameter loadstore 3308 000|DIS: cross cutter feed consta 360.0000s_units
; 30| 000 selection of user units [m_uni [mm]
(& disgnostic 3636 000 motor mourting orientation neninvered
(B short setup C3653 000 knife drum circumference 28,3180 m_urits
18} fine speed encoder data 3654 000 cutling angle of cross culler | 300000 5_units
) oross culter avis data C3668] 000 distance print mark sensor - ¢ 370.0000 m_urits
1B} manual operation 3673 000 distance cuting positon - rei 0/ m_units
B} homing 3683|000 oross culter speed lmitation 15000 1pm
R} positioning 384 000 eross culter speed lmitation 15000 rpm
R C3630] 00| DIS: rwmber of knifes per 124 1
& contiol/status interface
) user menue configuration
I main unction blacks
B teminal 140
B cortroller seitings
[ motardeedback systems
B moritoring
[ LECOMAIF
B spstem bus
|- FCooE
B multitasking
LI ideniification -
> v
< ¥
[ | [RSP[IMP [ Online [001 | [

Stellen Sie folgende Codestellen ein:

C3501/000  Auswahl Anwendereinheiten [m_units]
C3636/000 Motoranbaurichtung

C3653/000 Messerflugkreisumfang

C3654/000  Schnittwinkel (Synchronwinkel)

C3668/000 Abstand Markensensor - Schnittposition
C3679/000 Abstand Schnittposition - Ausschussweiche
C3683/000 Drehzahlbegrenzer: obere Drehzahlgrenze
C3684/000 Drehzahlbegrenzer: untere Drehzahlgrenze
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Parametrieren Sie die Einstellungen zum Handfahren (Kurzinbetriebnahme =» Handfahren):

[ Global Drive Control

Ariribsregler  Antriebsparameter Tool Optionen Fenster  Hife

j

i Cross Cutter Y010100"

| Einhet |

| Text Wt
B Cadelite [CO003] 000 Parametersatz speichem
B Programmirtomation . 001 Tippbetiish: Ablauframpe
| Einheteninformation 3622 003 Tippbetieb: Hochlaufiampe

3623 001 Tippbetiieb: positive Geschwindigkeit

I Parametersatzvenvaliung
3623 002 Tippbetieb: negative Geschwindigkeit

LB Diagrose
L) Kurzinbetrisbniahne
1B} Daten Leitencoder
B} Daten Guerschnsiderachss
B! Handishren
B Referenzlahien
1B Positionieren
uerschneiderbetrist
Steuer-/Statusschnittstelle
) Konfiguration Liser-Menue
Haupt-Furktionsbioecke

mmertE A
Reglzreinstelungen
L) MotarRueckfuehispsteme
B Uebensachungen
I LECOMAAIF-Schnittstele
L Systembus
L) Freie Cadestellen
) Multitasking

LI Identifikation e
<

ausgetushrt
5.000 s
5.000 s
200 rpm
200 rpm

<

Altusllen Parametersatz vom Antrieb zum PC iibertragen

i TIPP!
Weitere Informationen zur Handfahrt finden Sie im Kapitel 2.5.4.

Stellen Sie folgende Codestellen ein:

C3622/001 Tippbetrieb: Ablauframpe

C3622/003 Tippbetrieb: Hochlauframperampe
C3623/001  Tippbetrieb: positive Geschwindigkeit
C3623/002 Tippbetrieb: negative Geschwindigkeit
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Schritt 7

Parametrieren Sie als n&chstes die Referenzfahrt (Kurzinbetriebnahme =» Referenzfahren):

[ Global Drive Control

Ariribsregler  Antriebsparameter Tool Optionen Fenster  Hife

31 Cross Cutter ¥010100*

| Text | wert | Einheit|
B Codelste CO00E| 000 Perametersatz speichem ausgefushit
B Programminformation 000 efereratahrimodus > TP
L\ Ennheteninfomation C324| 001 Fefereritahren Ablaufzst [3bbruch) 5000 s
C3624| 002 Referentahven Hochlautzet 5000 s
: C324 003 Referenztahren: Ablaufzet 5000 5
|- Disgrose
) 325 001 Referenzfahven: posiive Verahigeschw 200 rpr
(B Kurzinbetistnatine C3625 002 Refererztahien negative Verfahigeschy 200 1pm
1B Disten Laitencoder [C3626 000 Pasition des Referenzschalters 00000 3_units
18 Dten Querschneiderachss 3627 000 Zielposition der Achse nach Refererzial 0.0000 5_unis
1B} Handfzhren 0911|000 MCTRL Tauch-Prebe-Ouelle DIGIN_bind_b
B Referenzlahien C0S12| 000/ MCTRL Touch-Probe-Flanke (DIGIN_bI Steigends Flanke
B Pasitionieren
uerschneiderbetrist
Steuer-/Statusschnittstelle
I Konfiguration User benue
[ Haupt-Furktionsbioecke

I Parametersatzvenvaliung

L) Klemmen £/
I Reglersinstellungen
L) MotarRueckfuehispsteme
B Uebensachungen
I LECOMAAIF-Schnittstele
L Systembus
L) Freie Cadestellen
) Multitasking

LI Identifikation e
<

v

il i -
‘ ‘ [ [RSP[MP| Online [001] |

TIPP!
Weitere Informationen zur Referenzfahrt finden Sie im Kapitel 2.5.6

o

Stellen Sie folgende Codestellen ein:

C3010/000 Referenzfahrtmodus
C3624/001 Referenzfahren: Ablaufzeit (Abbruch)
C3624/002 Referenzfahren: Hochlaufzeit
C3624/003 Referenzfahren: Ablaufzeit
C3625/001 Referenzfahren: positive Verfahrgeschwindigkeit
C3625/002 Referenzfahren: negative Verfahrgeschwindigkeit
C3626/000 Position des Referenzschalters
C3627/000 Zielposition der Achse nach Referenzfahrt
Wenn Sie Einen Referenzfahrtmodus benutzen, der ein TP Sensorsignal benétigt, miissen Sie zusétzlich die
TP Quelle einstellen:
C0911/000 MCTRL Touch-Probe-Quelle
C0912/000 MCTRL Touch-Probe-Flanke
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l

Schritt 8 Nehmen Sie nun die Einstellungen fiir die Positionierparameter vor (Kurzinbetriebnahme =» Positionieren):

[ Global Drive Control

Ariribsregler  Antriebsparameter Tool Optionen Fenster  Hife

j

i Cross Cutter Y010100"

| Text | Went | Einhet|
B Cadelite [CO003] 000 Parametersatz speichem ausgefuchit

) Pragrammirformation 001/ Pasitonierung: Ablauzeit [Abbrich] 5000+

| I Evheteninfomation £3620 002 Posifonisnung Hohlsutzsit 5000 =
C3E20. 003 Positionierung: Ablaufzeit 5000 ¢
3621 001 Posiiarierung: posiive Yettahigeschwir 200/ 1em
3621 002 Pasifonisnung negative Yerlshgeschwl 200
£3628 000 Zislposiion [Postioniemodus) 0.0000 =_units
C3E23 000 Positioniermodus: kuerzester Weg

I Parametersatzvenvaliung
LB Diagrose
L) Kurzinbetrisbniahne
1B} Daten Leitencoder
B} Daten Guerschnsiderachss
{5} Handishren
B Referenzlahien
&) Positionieren
uerschneiderbetrist
Steuer-/Statusschnittstelle
) Konfiguration Liser-Menue
Haupt-Furktionsbioecke

mmertE A
Reglzreinstelungen
L) MotarRueckfuehispsteme
B Uebensachungen
I LECOMAAIF-Schnittstele
L Systembus
L) Freie Cadestellen
) Multitasking

LI Identifikation e
<

< >
Starten des Tools: Motardaten

TIPP!
Weitere Informationen zum Positionieren finden Sie im Kapitel 2.5.7.

°
1

Stellen Sie folgende Codestellen ein:

C3620/001 Positionierung: Ablaufzeit (Abbruch)

C3620/002 Positionierung: Hochlaufzeit

C3620/003 Positionierung: Ablaufzeit

C3621/001 Positionierung: positive Verfahrgeschwindigkeit
C3621/002 Positionierung: negative Verfahrgeschwindigkeit
C3628/000 Zielposition (Positioniermodus)

C3629/000 Positioniermodus
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Fiihren Sie jetzt die Parametrierung fiir das Aufkoppeln auf das Bewegungsprofil durch

Schritt 9 (Kurzinbetriebnahme =» Querschneiderbetrieb =» Zukoppeln auf das Bewegungsprofil):

P Global Drive Control

Arkricbsreqler  Ankriebsparameter Tool Optionen Fenmster  Hilfe

51 Cross Cutter V010100

Code| | Tent Wett | Einheit|
) Codeliste #\Jcoood] 000 Parametersatz speichem ausgefuehit
| Programminfomation (3830, 000 Positioniemodus Lack ta Cam Kuerzester Weg

B} Einheiteninformation

B Parametersatzverwaltung

N Diagnase

) Kurzinbetrisbrahme

) Daten Leitencoder

[-B) Daten uerschneiderachse

[ Handiahien

[ Fisfererafahien

[ Positionieren

B Ousrschnsiderbetish
NB) Zukoppeln auf des Bewegungsprof
B} Schnitttiimmung
I8} Schnittmarkenbetieh
) Drehmomentvarsteusrung
) Einstellungen Schnittiwive
) Einstellungen Ausschusskune
) Einstellungen Testiurve

) Steusr/Statusschrittstele

LIy Kenfiguration User Menuz
B Haupt Funklionsbloccke
B KlermenE44

IR Reglersinstelungen i

< > v
< 35
‘ [ [RSP [P Online [007 ] [

® | TIPP!
1 Weitere Informationen fiir das Aufkoppeln auf das Bewegungsprofil finden Sie im Kapitel 2.5.1.

Stellen Sie folgende Codestellen ein:

C3630/000 Positioniermodus Lock To Cam
0= kirzester Weg
1= Vorwartsdrehrichtung
2 Ruckwartsdrehrichtung
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Fuhren Sie jetzt die Parametrierung fir die X-Trimmung durch

(Kurzinbetriebnahme =» Querschneiderbetrieb =» Schnitttrimmung):

P Global Drive Control

Ankriebsregler  Antriebsparameter Tool Opbionen  Femster Hife

51 Cross Cutter V010100"

Text

et

| Einhett |

) Codeliste &
B Programminformation
B} Einheiteninformation

B Parametersatzverwaltung

N Diagnase
) Kurzinbetrisbrahme
) Daten Leitencoder C3676
[-B) Daten uerschneiderachse 3677
-RB) Handtahren C378
[ Fisfererafahien
[ Positionieren
B Ousrschnsiderbetish
\E) Zukoppeln auf das Bewegungsprof
&) Schnitttiimmung
) Schnittmarkenbetieh
) Drehmomentvarsteusrung
) Einstellungen Schnittiwive
) Einstellungen Ausschusskune
) Einstellungen Testiurve
) Steusr/Statusschrittstele
LIF) Kenfiguration LiserMenus

B Haupt Funklionsbloccke
B KlermenE44

B Rieglereinstellungen v
<

000 Parametersatz speichem
000| DIS: ¥ Trimmungs Ausgangswert

002 - Trimriung: Hochlauframpe Posiionstit
003 #-Trimmung: Ablauframpe Positionstrimm
00| w-Trimmung: positive Positioniergeschu.
002 «-Trimmung: regative Pasitionizrazschw
000 - Trimroung: Yorgabe Trimmposition

000 #-Trimrung: Hochlauframpenzeit Tipptiit
000 »-Trimmung: Ablauframpenzeit Tipptrimm
000 «-Trimmung: Tippazschwindigkeit

ausgefuehrt
0.0000] m_urits
20,000 ¢
20000 s
200/ rpm
200 rpm
0.0000 m_urits
10000 s
10000
6l rem

® | TiPP!

1

Weitere Informationen zur X-Trimmung finden Sie im Kapitel 2.5.11.

Stellen Sie folgende Codestellen ein:

C3672/002 X-Trimmung: Hochlauframpe Positionstrimmung
C3672/003 X-Trimmung: Ablauframpe Positionstrimmung
C3673/001 X-Trimmung: positive Positioniergeschwindigkeit
C3673/002 X-Trimmung: negative Positioniergeschwindigkeit
C3674/000 X-Trimmung: Vorgabe Trimmposition

C3676/000 X-Trimmung: Hochlauframpenzeit Tipptrimmung
C3677/000 X-Trimmung: Ablauframpenzeit Tipptrimmung
C3678/000 X-Trimmung: Tippgeschwindigkeit
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Stellen Sie nun spezifischen Parameter fiir den markengesteuerten Betrieb ein.
(Kurzinbetriebnahme =» Querschneiderbetrieb =» Schnittmarkenbetrieb):

[ Global Drive Control
o :

13 Cross Cutter V010100

P ] Code| | Test wert | Einheit|
LB Codeliste S 000 Parametersalz speichern susgefushit
LB Frogramminfoimation C0428 D00/ DFIN Touch-Probe Quelle DIGIN_bing_b
L) Einheiteninfomation C0431 D00 DFIN Touch-Probe-Flanke (DIGIN_bIrS, Steigende Flanke
LI Paameteratzvensaliung 0425 000 DFIN-Konstente L eitequenzsingang X 2048 inclrev
L1 Dingrase C3643 001 Markenkerekiu: Ablaufiampe [Abbruch 0100 s
| i 3849 D02 Markenikorrekiur: Hochlaufiampe Konek 20,000 s
3643 D03 Markenkarskiur: Ablauftampe Kormektur 20,000 ¢
(1B Daten Letencoder 3650 001 Markenkorekiur positive Korekluigess 200 pm
(B Daten Querschneiderachse C36650 (002 Markenkomekhur: negative Komeklurges 200 1pm
I8 Handtaen C3868 D00 Abstand Markensensor - Schnitiposition 3700000 m_urits
) Riferenziahien 3663 D00 Markenfenster: Breite des Markenfenste 60,0000 m_units
LI} Posticrieren 3670 D00 Markenfenster: Grernzwert Fehimarkenz 1
LB Querschneiderbetish
1B} Zukoppekn au das Bewegungspiofi
I8} Schnittirimmung
&) Schnittmarkenbetrieh
I} Drehmomentvorsteusiung
1B Einstellungen Schrittkurve
1B} Einstellungen Ausschusskuive
1B Einstellungen Testhurve
) Steuer-/Statusschrittstelle
L) Konfiguration UserMenue
L) Haupt Funktionsbloecke
L) Klemmen £ 24,
IR Regereinstelungen ~
< >
¥ _ >
| [ [RSP[IMP| Online [007] |

w

® | TIPP!

1

Weitere Informationen zum markengesteuerten Betrieb finden Sie im Kapitel 2.5.9.

Stellen Sie folgende Codestellen ein:

C0428/000 DFIN Touch-Probe-Quelle

C0431/000 DFIN Touch-Probe-Flanke

C3649/001  Markenkorrektur: Ablauframpe (Abbruch)
C3649/002 Markenkorrektur: Hochlauframpe Korrekturprofil
C3649/003 Markenkorrektur: Ablauframpe Korrekturprofil
C3650/001 Markenkorrektur: positive Korrekturgeschwindigkeit
C3650/002 Markenkorrektur: negative Korrekturgeschwindigkeit
C3669/000 Markenfenster: Breite des Markenfensters
C3670/000 Markenfenster: Grenzwert Fehlmarkenzahler

° TIPP!
1

Wenn markengesteuerter Betrieb ohne Rampengenerator angewéhlt wurde (C4135/000

Applikationssteuerwort Bit 22 deaktiv), dann wird als Korrekturgeschwindigkeit die

Geschwindigkeit von C3650/001 verwendet!
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Inbetriebnahme der Prepared Solution , CrossCutter”

Speichern Sie nun den Parametersatz wie folgt ab:

oba eCo 0 Cl
Antriebsregler  Antriebsparameter Tool Optionen Fenster Hife
0 010100 &
Parametermeni | Ten et 1 Mﬂ'i
|-IEY Codeliste " |Jcoooz] 000 Parametersatz speichem ausgefuehit
-1 Programminomnation - 00T OFT Tauch-rebe-Juele CEe_b
|\ Eirheiterintomation CO431 000/ DFIN Touch-Probe-Flanke [DIGIN_blng Steigends Flanks
Y ——— C0425 000/ DFIN Kenstante (Leifrequenzeingang X 2048 inciew
L Diegrose 3643 001 Markenkorekiur Ablairampe (4bbruch 01005
| s 3543 002 Markenkorekiur Hochlauframpe Korek 20000 ¢
3643 003 Markenkorrekiur Ablauirampe Korekiut 20000 s
[HE Daten Lsitencoder 3850 001 Markenkorekiur: posiive Korektuigese 200 rpm
-8 Daten Huerschnsiderachse 3650 002 Markenkonekiur: regative Karmekturges 200 rpm
B Handfafren 3668000 Abstand Markensensor - Schrittpositon 370,000 m_units
|- Rsferenzfahren 3863000 Markenfenster: Breite des Markenlensta £0.0000 m_unis
|-y Posiiorieren C3E70, 000 Markenfenster: Grenzwert Fehlmarkenz: 1
B Guerschneiderbetriet
1l Zukeppeln auf das Bewegungsprofi
1B Schnittrimmung L
& Sehnittmarkenbetrieh
B Drehmomentvarsteuenung
IC] Einstellungen Schrittkurve
I Einstellungen Ausschusskurve
1B Einstellungen Testkurve
G Steuer/Statusschrittstelle
LI} Konfiguration UserMenue
|-} HauptFunkiionsbloscke
|- Klemmen£ /4
B} Rieglereinstellungen &
& il 3 =
< " -t
| | | | |REP[IMP| Online [001 [

Klicken Sie auf die Codestelle C0003, um den Parametersatz zu speichern:

C0003/000 Parametersatz speichern

Es offnet sich der Eingabedialog zu der Codestelle C0003.

C3/0 Parametersatz speichern

W et Bezeichnung

i ausgefuehrt

Waéhlen Sie Option 1 ,Psatz 1 speichern”.

Bestatigen Sie mit Ok.

/’
—

Ok Ubermahme

Abbruch ‘ Hilke |

Die Parametereinstellungen sind nun netzausfallsicher im Antriebsregler gespeichert.

Damit sind die Grundeinstellungen der Antriebsfunktionen abgeschlossen.
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3.4.5 Inbetriebnahme langengesteuerter Betrieb

Achtung!

Die nachfolgend beschriebene Inbetriebnahme des Iangengesteuerten Betriebes der Prepared
Solution bezieht sich auf die parametrierbare Variante.

Start

Voraussetzungen:
= Der Servoregler der Querschneiderachse-Achse wurde gemaR der Inbetriebnahmeanleitung wie in Kapitel
3.4.4 beschrieben parametriert.
=  Die Achse ist Uber die Klemmen 59 (+24V DC) und 39 (GND) mit Steuerspannung sowie Uber die Klemmen
L1, L2 und L3 mit Leistungsspannung versorgt.
Ausgangssituation:

Die Servoachse zeigt lhnen keinen Fehler an.

Die Servoachse freigegeben.

Applikationssteuer- und —statuswort sind tiber C4010/0xx und C4012/0xx nicht individuell angepasst.
Die Referenzierung der Achse wurde erfolgreich durchgefiihrt.

Schritt 1

Lenze

Starten Sie GDC und lassen Sie die am Systembus angeschlossenen Antriebsregler suchen. GDC findet
die angeschlossenen Antriebsregler. Unter anderem auch den Antriebsregler, der mit dem
Projekt CrossCutter_SPLC_Vxxxxxx fiir 9300 Servo PLC und CrossCutter_ECS_Vxxxxxx fir ECS geladen ist.

[ Glabal Drive Control

Antrishsregler Optionen  Fenster Hife

| @ IR“.ﬁ IEEE T B B

Wi Antriebe am Bus

Beschisibung Softwareversion  Adiesse PLC Pioisktnams
L [ Cross Cuttervatnion 70 il I CrossCutter SPLC_ 010100 I %
he
1 lil| >
e
T /T /77 T T Tonne Joo

Prepared Solution fir 9300 Servo PLC

[ Global Drive Control

Antricbsregler 00/ Optionen  Fenster  Hife

18 Antriebe am Bus

Beschreibung Softwareversion  Adresse PLCProjekiname

L. [ Cross Cutter V010100 80 ] I CrassCutter ECS_v00100 I s

r________ T T T T Towweooi |
Prepared Solution fiir ECS

Doppelklicken Sie auf den Antrieb der Querschneiderachse-Achse und lesen Sie die Parameter vom Antrieb zuriick.
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Inbetriebnahme der Prepared Solution , CrossCutter”

Stellen Sie nun spezifischen Parameter fiir den Ladngengesteuerten Betrieb ein.
Beginnen Sie mit den Einstellungen fir die Schnittkurve (Kurzinbetriebnahme =» Querschneiderbetrieb =»
Einstellungen Schnittkurve):

[ Global Drive Control

Ankrisbsregler  Antriebsparameter Tool Optionen Fenster HiFe

13 Cross Cutter V010100~

) Codeliste

B Programmintormation

B} Einheiteninformation

IF) Parametersatzvenwaltung

& Diagnase

) Kurzinbetiiebnahne

) Daten Leitencodzr

[ Daten Querschneiderachse

[ Handfshren

[} Fisferenafahien

[ Positionieren

B} Querschneiderbetrish
\E) Zukoppeln ouf das Bewegungsprofl
) Schnitttrimmung
) Schnittmarkenbetrisb
) Drehmomentvarsteuerung
&) Einstellungen Schnittkurve
) Einstellungen Ausschusskurve
) Einstellungen Testlurve

B Steusr-/Statusschrittstele

LIy Kenfiguration User Henue
B Haupt Furktionsbloscke
B KlermenE/4

I Rieglereinstellungen

Codz | Text | wert | Einheit|
o 000 Parametersatz speichem ausgefuehit

C353 000 Messerluskrcisufang £20.3180 m_urits

C3654. 000 Schitwinkel (Synchronvinks) 30,0000/ s_units

3655 000 Sollschnittlaenge 300,000 m_units

C3861| 000|DIS: Berechnungssiatus Schnitprofi Berechnung fehlerfei

C3632| 000|DIS: Berechnungsstatus asyn. Schnittprsl aswn. Beweaunaschase <= 0

CIE65 000 Anpasstakior Materislgeschwindigheit 100/ %

£3586]_000|DIS: maw Bahngeschwindigkeit Schnittf 5457 m_units,

C3633| 000|DIS: max Bahngeschwindigleil asy. Fid 0| m_units

C3634| 000|DIS: Startpostion des Duerschneiders 165.0000] 5_unks

C4137) 000 Steverwont 1 (16-BitImegenen] Schnitt Modus

3700|000/ DIS: Bewegungsprofl Schnitibetrieb Duchlaufbstiieb

C3704| 000|DIS: Beginn Rastphase [Schriltkurve] 123.8201 | m_units

C3708] 000|DIS: Ende Rastphase (Schnittkurve] 123.8201| m_units

C£3712| 000|DIS: asynchione wLsenge (Schrittkurv 2476402 | m_units

3716} 000|DIS: y-Grundpos. (Schittkurve] 165.0000)s_unis|

>

v

[REP[IMP | Online 007 | [

Stellen Sie folgende Codestellen ein:
C3655/000 Sollschnittlange

A

Geben Sie hier die Solllange ein, die Sie vom Endlosmaterial bearbeiten wollen.
Die Eingabe erfolgt in [m_units].

Achtung!

Die Eingabe der Schnittiange 0 ist unzulassig und fiihrt zu einem Fehler beim Berechnen
der Bewegungsprofile!

TIPP!

[

Weitere Informationen finden Sie im Kapitel 2.5.3.
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Fuhren Sie die Einstellungen bei der Ausschusskurve fort (Kurzinbetriebnahme =» Querschneiderbetrieb =

Schritt 3 Einstellungen Ausschusskurve):

P Global Drive Control
Antri i

15 Cross Cutter V010100

Parametemeni Code| | Tent Wert | Einhet|
|-} Codeliste o 000 Parametersatz speichem ausgefuehrt
|- Programminformation CI653 000 Messefugkreisumang 628,180 m_units
L Einhterinfomation C3654| 000 Sehnitwinkel (Spnchionuinkel) 30.0000 5_units
L) Parametersazvermaling C3656 000 Ausschussschrittlaenge 1500000 m_urits
| i Disgnce C3662|_000|DIS: Berechrungsstatus Aussehussprof Berechnung fehierirei
C3665| 000 Anpassfaktar Materialgeschwindigheit 100/%
B Kurzinbelrictnatme 3687|000/ DI5: max. Bahngeschwindgket Aussch 185229 | m_units|
-8 Daten Leitencoder 3654 000|015 Startposition des Querschneiders 1650000} _units
B Daten Querschneiderachse C4137 000 Stevenwort 1 (16-Bitintegenaer] Schnitt Modus

-8 Handtakren C3701| 000|DIS: Bewegurigsprofil Ausschussbetieh Duichiautbetrish

|- Fiferenzfatren C3705) 000|DIS: Beginn Rastphase (busschusskun) 485201 | m_units
|- Positonieren C3708) 000|01S; Ends Rastphase [Susschus: 48 82071 | m_units|
| B Querschnsidethstish C3713 000|DIS: asynchrane #Laenge (dusschussk] 97.6402 | m_urit
C3717| 000[DIS: yGrundpos. (usschusskurve) 165.0000] s_urits

1B} Zukoppek auf das Bewegungsprofl
B Schnittimmung
1B Schnittmarkenbetrieh
B Drehmomentvorsteusrung
B Einstellungen Schrittkuive
B Enstellungen Ausschussiurve
B Einstellungen Testhurve
G Steuer/Statusschnittstele
L) Korfiguration UserMenue
|- Haupt-Funkfionsblaecke

B Klemmer /&

IR Reglereinstellngen v

Sl >
Urnschalten des Kommunikationsstatus (On/Offling)

Stellen Sie folgende Codestellen ein:

C3656/000 Ausschussschnittlange
Geben Sie hier die Solllange ein, die geschnitten werden soll wenn der Ausschussbetrieb
angewahlt wird. Die Eingabe erfolgt in [m_units].

Q Achtung!
Die Eingabe der Schnittldnge 0 ist unzuldssig und flihrt zu einem Fehler beim Berechnen
der Bewegungsprofile!

TIPP!
Weitere Informationen zum Ausschussbetrieb finden Sie im Kapitel 2.5.3 und Kapitel 2.5.12

i
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Stellen Sie nun die Parameter fir die Testkurve ein (Kurzinbetriebnahme =» Querschneiderbetrieb =
Einstellungen Testkurve):

P Global Drive Control

i Cross Cutter V010100~

Code| | Tent Wt | Einbett
) Codeliste #|fconoz] 000 Parametersatz speichem ausgefuehit
1) Frogramminfomation ~||c3853. 000/ Messerugkrsisumtang £28.3180 m_units
LI Eirhsiteriformation C3654] 000 Schrittwinke! (Spnchiorwinke] 30,0000 _units
LB Parametersatzvenuatung C3857) 000 Schrittlasnge Testbogen 2400.0000 m_urits
_ Hobpase C3663| 000 DIS: Berechrungsstatus Testbogenproff Berechrung fehlerrei
3885 000 Anpassiaklor Materiolgeschmindigkeit 100/ %
(B Kuzinbetiebnatme £3688| 000]DI5: max, Bahngeschwindighet T estprd 1534324 m_units]|
(1B Daten Leitencoder [£3654) 000/DI5: Statposiion des Duerschneiders 165.0000]s_units
() Disten Querschneiderachse C4137 000 Steuerwort 1 [16-BitIntegenwert) Schnitt Modus
(-8 Handzhren C3702{ 000|DIS: Bewegunasprafi Testhetiieh Stat-/Stoppbetrieh
|- Risferenzahren C3706|_000|DI5: Beginn Rastphase (Testkurve) £17.0380 | m_urits
L) Posiiorisren Ca710] 000/ DIS: Ende Rastphase Testkurve) 17305422} m_units
| D) Querschneidebetich £3714] 000[DIS: asynchione wLasnge [Testiurve] 2347 B402| m_unis
3718 000[DI5: yGrundpes, Mestiurvel 165,000 5_units

NE) Zukoppeln suf dss Bewegungsproii
] Sohnitttrimmung

5] Sohnittmarkenbetrisb

5] Drehmomentvorsteuerung

] Einstellungen Schnittlurve

1) Einstellungen dusschusskurve

R&] Einstellungen Testkurve

LB Stever/Statusschnittstelle

LIy Kenfiguration User Mene
B Haupt Funktiansbloecke
[ Klemmen£44

B Rreglersinstelungen v

-

< >
[ | [RSP[IMP | Online 001 | [

Stellen Sie folgende Codestellen ein:

C3657/000 Schnittlange Testbogen
Geben Sie hier die Solllange ein, die der Testbogen haben soll.
Die Eingabe erfolgt in [m_units].

A Achtung!

Die Eingabe der Schnittldnge 0 ist unzuléssig und fiihrt zu einem Fehler beim Berechnen der
Bewegungsprofile!

TIPP!
Weitere Informationen zum Testbetrieb finden Sie im Kapitel 2.5.3

[
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Kontrollieren Sie nun im Applikationsstatuswort, ob die Bedingungen fiir den Start des Querschneiders im

Langengesteuerten Betrieb erfilllt sind(Kurzinbetriebnahme =» Steuer-/Statusschnittstelle =»

Statusschnittstelle):

[ Global Drive Control

Ankrisbsregler  Antriebsparameter Tool Optionen Fenster HiFe

13 Cross Cutter V010100~

Codz| | Text Wert | Einhet|
) Codeliste AN cooo3. 000 Parametersatz speichem ausgefuehit
LI Frogrammirformation N\|[czs0s] n00{ois: Template Status Standky Zustand
| Einheteninformation 4000 000 Wah der Eedienschnittsteli Steverung usber Codestellen
LI Perametersatzvernaltung 00| DI5: Applikationsst 8 S002F000h hes
]
& Diagnase 0 lik N d
stary
B kurzinbetiicbnahe
amung
) Daten Leitencodzr haltung
) Dsten Querschnsiderachss Wit q et
Dezial I T Hesadezmal |
1B Handfshren cendet
I} Rieferenzfaien ‘ — roeriet
Rl Wl Bezsichnung
I} Pasitionieren | pbetieb
Querschneiderbetrieh | Eig0 [ 0 [Fehleraustand —| pefuent
: Bitd! 0 Schleppfehler Wamung P
B Steuer-/Statusschnittstele
BilD2 0 Abschaltung i
tn Slstisischnitalele Bit3 0 Posiionierung laeuft —
1B Statuschnitstelle B4 0 Postiorienng besndst T
1) Konfiguration User Menue Bi05 0 Wechselin Querschneiderbetrish —
[ Haupt Funktionsbloecke BitlE 0 Querschneiderbetish Lok
lemmen-E i Bi07 | 0 Markerkonekiur wid ausgetuchit ok
R — BitE 0 Schrittkurve wid berechnet ik
BiNg n by ook o b bt i
B MaltorRuzckfuchrsysteme it laeut
[ Uebensachungen ekannt
Abbruch Hie Fohlor
I LECOMAIF Schnittstele
belegt)
) Systembus -
B e - Srhgrshan ApFTRTar R Swnehianst SeRnibetieh
< 5 Codesiclen 5 ||ea012. 022 eF Konfigustion Applikationssistuswe synchroner Schnittbstich
<
[ [ | [ [REP[IMP | Online 007 |

Klicken Sie auf die Codestelle C4150/000, damit sich das Applikationsstatuswort 6ffnet.

Folgende Bits miissen fiir das Starten des langengesteuerten Betriebes gesetzt sein:

Bit 12  Schnittkurvenberechnung OK

Bit 13  Ausschusskurvenberechnung OK
Bit 14  Testkurvenberechnung OK

Bit 156  Start-/Stop-Kurvenberechnung OK
Bit 17 Referenzposition bekannt

Bit 31  Kurvenberechnung beendet

Folgende Bits diirfen fiir das Starten des Langengesteuerten Betriebes nicht gesetzt sein:

Bit0 Fehlerzustand

Bit1 Schleppfehler Warnung

Bit2 Schleppfehler Abschaltung
Bit 18 Referenz Fehler

Uberpriifen Sie folgende Codestelle:
C3505/000 Das System muss sich im Zustand Standby (10) befinden.
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Wechseln Sie nun zum Applikationssteuerwort (Kurzinbetriebnahme =» Steuer-/Statusschnittstelle =»

Steuerschnittstelle):

[ Global Drive Control

Ankricbsregler  Antriebsparameter Tool Optionen  Fenster  Hife

13 Cross Cutter V010100~

f Codz| | Text Wert | Einhet|
|- Codeliste #|lcooos | 000 Parametersatz speichem ausgefuehtt
|- Frogramminformation ~| 4000|000 wahi der Bedienschnitistele Steverung usber Codestellen
LIy Einhsiterinformation 4135 000 Applkationssteusnwart 00038000 hex
L) Parametersatzvenmaliung 4136 000|DIS: akiuelies Applkationssteusrort 00038000h hes

- 4150|000 DIS: Applkationsstaluswort S003F000h| hex
i ps— [CAT37] 000 Steusrwort 1 (1681 Irtegemert) Schritt Modus
r 3 : it Modus
I} Daten Leitencadsr .1 (16-Bit-Integerwert| po
1B} Dsten Querschneiderachs= Bim
) Handfabren BitO2
1) Referenciahien Wet | ELEET Bit 03
1 Postiorisren e e B0
" 2 AusschussModus poe
Querschneidetbetrish — i
1) Steusi-/Statusschriltsells T Lneh Nogs g‘: gg
B Steusischnitistel E“ =
1) Statuschnitstelle E:‘ =
1) Konfiguration User Menue e
[ Haupt-Furktionsbioecke 511
) Klemmen£74 Bit12
|- Reglereinstellungen Bit13
B Motor/Rueckfushrspsteme: Bit 14
[ Uebensachungen Bit15
Bit1E
I LECOMAIF Schnittstele ’—ng T ||l | o I S
) Systembus Eer
i
P Freie Cadestellen v
P | Lo e e Bit1
e
<

>

[REP[IMP | Online 007 | [

Stellen Sie in Codestelle C4137/000 ein, welchen Betriebsmodus Sie nutzen mochten:

B W NN -

Schnitt Modus
Ausschuss Modus
Test Modus
Asynch. Modus

o

TIPP!

Es ist moglich auch wahrend des Querschneiderbetriebs zwischen den
Betriebsmodi 1 bis 3 umzuschalten.

Eine Umschaltung wahrend des Betriebs von einen der Betriebsmodi 1 bis 3 auf
den Betriebsmodus 4 ist nicht mdglich. Zum Umschalten muss sich das System
in Standby befinden (C3505/000=Standby(10))

Eine Umschaltung wahrend des Betriebs von Betriebsmodus 4 auf einen der
Betriebsmodi 1 bis 3 ist nicht mdglich. Zum Umschalten muss sich das System
in Standby befinden (C3505/000=Standby(10))
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Klicken Sie auf die Codestelle C4135/000, damit sich das Applikationssteuerwort 6ffnet.

[ Global Drive Control

Antriebsregler  Antriebspatameter Tool Optionen Fenster Hife
=)
E &
ross Lutter
i Cross Cutter V010100"
Code| | Test | Wt | Einneit|
B Codeliste “|lcoou3. 000 Parametersatz speichem ausgefuetl
B Programminformation 4000 000 Wahl der Eedienschrittstell Steverung usber Codestellen
L\ Ennheteninfomation [CA13] 000 Applkationssteuerwort 00038000h hex
) Parametersatzvemalung C4135/0 Applikationssteuerwort Qjﬁg;&* :Z:
|- Disgnose B . :
) t Modus
B Kurzinbetrisbnahme e
1) Daten Leitencodsr Wert it
1B} Dsten Querschneiderachs= Dezimal 229376 Hexadezimal  [J5000 T
18 Handfshren Bito2
=
1) FReferenclahien Werl | S | Bit 03
B Posiirisien B0 0| Referenztaht starten Bitoa
1B Ouorschnoiderbetrich 210 0 IHewjon: catase it 05
. i Bi02 0 Referenz uecksetzen Bit 06
1B} Stouer /Statusechitstole B3 0 Handisht posiiv B 07
1) Steueischnitstell B4 0 Hardfsht negativ T
1B Statuschnitstelle BitOE 0 Postionistung staten B9
B} Konfiguration User-Henue BHOE 0 Anwendsifehler seteen B 10
[ Haupt Funktionsbloecke Bi07 0 Fehlermecksetzen B 11
) Klemmen £ /4  Bioe 0 Redlerspene @ Bit 12
) Reglereinstelungen s o Qdebe Bit 13
R Motor/Rusckfushrsysteme Bit14
1 Usbermachingen ok Ubemehmen|  Abbiuch Hire BitiE
LB LECOM/AF-Schnitstele BE1E
L systemos = eenae uekemehmen Bit17
r o 4010 013 CFE: Einschalten der - Trimmiung B8
< 5 Codesiclen 5, ||e4010 020/ eF: posv s Timmen Bit 19
—_ e
< >
[ [ [ [ [RSP[IMP| Online [001] [

Zum Starten des langengesteuerten Betriebes setzen Sie folgende Bits in der unten aufgeflihrten Reihenfolge:

Bit 15 Neu berechnete Schnittlange Gbernehmen

Bit 16  Neu berechnete Auschussschnittidnge ibernehmen
Bit 17 Neu berechnete Testschnittlange Ubernehmen

Bit 14  Starten/ Stoppen des Querschneiders

Falls der Querschneider sich nicht in der Grundstellung befindet, findet zun&chst eine Bewegung der
Querschneiderwalze in die Grundstellung (Startposition) statt. Dieser Vorgang wird in Codestelle C3505/000 mit der
Meldung ,Positionieren in Verbundbetrieb® angezeigt.

C3505/000 Positionieren in Verbundbetrieb (51)

Wenn das Querschneidermesser die Grundposition erreicht hat, bzw. schon dort steht, befindet sich das System im
Verbundbetrieb und ist nun fest mit dem Leitwert gekoppelt. Dieser Zustand wird in Codestelle C3505/000 mit der
Meldung ,Verbundbetrieb” angezeigt. Wenn nun (iber das DFIN Signal ein Leitwert vorgegeben wird, folgt der
Querschneider dem Leitwert.

C3505/000 Verbundbetrieb (50)

Zum Stoppen des langengesteuerten Betriebs setzen Sie folgendes Bit zurlick:

Bit 14  Starten/ Stoppen des Querschneiders
Nachdem das Bit 14 zuriickgesetzt wurde, bewegt sich das Querschneidermesser in seine Grundposition
(Startposition) und stoppt dort. Sobald der Querschneider in der Grundposition stoppt, entkoppelt sich das System
vom Leitwert.

Das System befindet sich wieder in Standby, was in Codestelle C3505/000 angezeigt wird.
C3505/000 Das System befindet sich im Zustand Standby (10).

Ein Wechsel vom Zustand Standby in den langengesteuerten Betrieb kann, wie in Schritt 7 beschrieben, jederzeit
wieder vorgenommen werden.

Ende
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3.4.6 Inbetriebnahme markengesteuerter Betrieb

Achtung!

Die nachfolgend beschriebene Inbetriebnahme des markengesteuerten Betriebes der Prepared
Solution bezieht sich auf die parametrierbare Variante.

- Voraussetzungen:
Start = Der Servoregler der Querschneiderachse-Achse wurde gemaR der Inbetriebnahmeanleitung wie in Kapitel

3.4.4 beschrieben parametriert.

= Die Achse ist iber die Klemmen 59 (+24V DC) und 39 (GND) mit Steuerspannung sowie (ber die
Klemmen L1, L2 und L3 mit Leistungsspannung versorgt.

Ausgangssituation:

Die Servoachse zeigt lhnen keinen Fehler an.

Die Servoachse freigegeben.

Applikationssteuer- und —statuswort sind tiber C4010/0xx und C4012/0xx nicht individuell angepasst.

Die Referenzierung der Achse wurde erfolgreich durchgefiihrt.

Die néchste Druckmarke, die der Druckmarkensensor detektiert, ist eine giltige Druckmarke.

Der Vorschubantrieb ist stillgesetzt.

Druckmarkensensor nicht aktiv.

Schritt 1

Starten Sie GDC und lassen Sie die am Systembus angeschlossenen Antriebsregler suchen. GDC findet
die angeschlossenen Antriebsregler. Unter anderem auch den Antriebsregler, der mit dem
Projekt CrossCutter_SPLC_Vxxxxxx fiir 9300 Servo PLC und CrossCutter_ECS_Vxxxxxx fir ECS geladen ist.

[E% Global Drive Control

11 Antriebe am Bus D‘i\'.ﬂ;

Beschieibung Softwareversion Adresze PLC-Projektname

L [ Cross Cutter 010100 70 )] I CrossCutter_SPLC_v010100 I i

w
i »

— -
. T T [ T TJowwelooi | _
Prepared Solution fir 9300 Servo PLC
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Inbetriebnahme der Prepared Solution , CrossCutter”

[ Glabal Drive Control

Antriebsregler 00 Optionen  Fenster  Hilfe
0 [ £ 5 [ | e [ |

#i¥ Antriebe am Bus

Beschreibung Softwareversion Adiesse PLCPraiskiname
|— E] Cross Cutter V010100 8.0 [ I CrossCutter_ECS_v0M0100 I 2
bt
< 3
~
Online | 001

Prepared Solution fiir ECS

Doppelklicken Sie auf den Antrieb der Querschneiderachse-Achse und lesen Sie die Parameter vom Antrieb

zuriick.

Stellen Sie nun die Parameter der Schnittkurve ein (Kurzinbetriebnahme =» Querschneiderbetrieb =»

Einstellungen Schnittkurve):

[ Global Drive Control

Antriebsregler  Antriebsparameter  Tool Optioren Fenster  Hife

Code| | Test et | Einhet |
L) Codsliste & 000 Parametersalz speichein ausgefushtt
LB Prograrmminformation ~||c3653) 000 Messerflugkreisumtang £28.3180 m_urite
LI Eirhsierirfomation 3654 D00 Schrittwinkel Synchionminkel 30,0000 5_units
e 3655 D00 Solschnitisenge 3000000 m_unis
C3661|_000|DIS: Berachnungsstatus Sohnitprofi Bereshnung fehlerfei
& Diagnose C3652| 000|DIS: Berechnungsstatus asyn. Schritipr s ssyn. Bewegungsphase <= 0
O Rt i C3BE5 000 Anpassfakior Materialgeschwindigheit 100/ %
(-8 Daten Leitencoder 3666 000|DI5: max. Bahngeschwindigket Schitg 540257 | m_units,
(B Diaten Querschneiderachse 3633 000/ DIS: max. Bahngeschwindigkeit asy. Prd 0] m_urits,
I Handfahren C3634) 000| DIS: Startposition des Querschreiders 1650000 5_units
LB} Reterenzfabren 4137 D00 Steuenart 1 (16-Bitintegemert Schritt Modus
| Posiiorieren £3700]_000|DI5: Bewegungsprafi S chrittbetit Durchlautbetish
LB Querschneiderbetish C3704]_000[DIS: Beginn Rastphase [Schnittiurve] 123.8201 | m_units
n Zukappeln auf das Bewegungspiafil C3708] 000|DIS: Ende Rastphase [Schrittkurve] 1238201 | m_units|
j C3712]_000|DIS: asynchrone # Laenge (Schnittkurvd 247.6402] m_units|
B schrittimmnung . 3716 000|015 yGirundpos. (Schnitkuve) 165.0000[s_units|
5} Schnittmarkenbetrisb
5] Drehmomentvorsteusiung
1B Einstellungen Schrittkurve
1B} Einstellungen Ausschusskurve
5] Einstellungen Testkurve
LI Stever/Statusschnitistelle
LIE) Konfiguration User benue
L) Haupt-Funktionsbloecke
L Klemmen £ /4.
IR Reglersinstelungsn »
| » a
< 3
[ | |RSP[IMP| Online 001 |

Stellen Sie folgende Codestellen ein:

C3655/000 Sollschnittlange
Geben Sie hier die Solllange ein, die Sie vom Endlosmaterial bearbeiten wollen.
Die Eingabe erfolgt in [m_units].

Achtung!
Die Eingabe der Schnittldnge 0 ist unzul&ssig und flihrt zu einem Fehler beim Berechnen

der Bewegungsprofile!

TIPP!
Weitere Informationen finden Sie im Kapitel 2.5.3. und im Kapitel 2.5.8.

o

Achtung!
Ein Verandern der Sollschnittlange wahrend des markengesteuerten Betriebs ist nicht
erlaubt, da die Schnittiange Ublicherweise dem Druckmarkenabstand entspricht oder der

Druckmarkenabstand ein Vielfaches der Schnittlange darstellt.
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Fuhren Sie die Einstellungen bei der Ausschusskurve fort (Kurzinbetriebnahme =» Querschneiderbetrieb
=> Einstellungen Ausschusskurve):

P Global Drive Control

Toal  Op

T = el ] SN

51 Cross Cutter V010100

Cross Cutter
Inbetriebnahme der Prepared Solution , CrossCutter”

Text

Wet | Einteit|

) Parametersatzvenwaltung
I Diagnose
|8 Kuzinbetiisbnahme

2| 000|DIS: Berechnungsstatus Ausschussprof| Berechrung fehleriei
000 Anpasstakior Mateislgeschwindigket 100 %

B Codeliste 000 Parametersatz speichern ausgefuehit

) Programminformation 000 Messerugkreisumtang £28.3180 m_urits

L) Eirheieninfomation 000 S chritwinkel [Spnchronwinksl] 300000 5_units
000 Ausschussschnitlaenge 150.0000 m_units

) Daten Leitencoder

LI Daten Qusrschneiderachse
I} Handiahren

IR Retersnzfshren

A} Pasitionieren

B Querschneiderbetrie

5| 000{DI5: Beginn Aastphase (busschusskurd
1] 000{DIS: Ende R

000/ DI5: rias. Bahngeschwindigket Aussch
000/ DI5: Startposiion des Querschreidsis
000 Steuenwort 1 [16-BitIntegenvert)

000| DIS: Bewegungsprofil Ausschussbetriets

phase [Ausschusskurve

000/ DIS: asynchione « Laenge [Busschussly

165223 m_units|
1B5.0000]s_units
Sehnitt Modus
Durchlaufbetiich,
46,8201 m_units
48.8201 | m_units
97.6402| m_units

71 000{DIS: wGundpos.

NE) Zukoppeln suf dss Bewegungsproii
] Sohnitttrimmung
5] Sohnittmarkenbetrisb
5] Drehmomentvorsteuerung
] Einstellungen Schnittlurve
) Einstellungen Ausschusskurve
] Einstellungen Testkurve
LB Stever/Statusschnittstelle

LIy Kenfiguration User Mene
B Haupt Funktiansbloecke
[ Klemmen£44

B Rreglersinstelungen v

usschusskune] 1E5.0000) 5_units

<

Urnschalten des Kammunikationsstatus (On/Offling)

Stellen Sie folgende Codestellen ein:

C3656/000 Ausschussschnittlange

Geben Sie hier die Solllange ein, die geschnitten werden soll, wenn der Ausschussbetrieb

angewahlt wird. Die Eingabe erfolgt in [m_units].

Achtung!
Die Eingabe der Schnittldnge 0 ist unzul&ssig und flihrt zu einem Fehler beim Berechnen

der Bewegungsprofile!

TIPP!

o

2512,

Weitere Informationen zum Ausschussbetrieb finden Sie im Kapitel 2.5.3 und Kapitel
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Stellen Sie nun die Parameter fir die Testkurve ein (Kurzinbetriebnahme =» Querschneiderbetrieb =

Einstellungen Testkurve):

P Global Drive Control

Toal  Op

T = el ] SN

i Cross Cutter V010100~

Code| | Tent Wt

| Einteit|

NE) Zukoppeln suf dss Bewegungsproii
] Sohnitttrimmung

5] Sohnittmarkenbetrisb

5] Drehmomentvorsteuerung

] Einstellungen Schnittlurve

1) Einstellungen dusschusskurve

R&] Einstellungen Testkurve

LB Stever/Statusschnittstelle

LIy Kenfiguration User Mene
B Haupt Funktiansbloecke
[ Klemmen£44

B Rreglersinstelungen v

|-} Codeliste | feooms] 000 Parametersatz speichern ausgefuehit
1) Frogramminfomation ~||c3853. 000/ Messerugkrsisumtang £28.3180 m_units
LI Eirhsiteriformation C3654] 000 Schrittwinke! (Spnchiorwinke] 30,0000 _units
LB Parametersatzvenuatung C3857) 000 Schrittlasnge Testbogen 2400.0000 m_urits
L@ Dagroce 3863 000|DIS: Berechnungsstatus T estbogenprol| Berechnung ferletrei
3885 000 Anpassiaklor Materiolgeschmindigkeit 100/ %
(B Kuzinbetiebnatme £3688| 000]DI5: max, Bahngeschwindighet T estprd 1534324 m_units]|
(1B Daten Leitencoder [£3654) 000/DI5: Statposiion des Duerschneiders 165.0000]s_units
() Disten Querschneiderachse C4137 000 Steuerwort 1 [16-BitIntegenwert) Schnitt Modus
(-8 Handzhren C3702{ 000|DIS: Bewegunasprafi Testhetiieh Stat-/Stoppbetrieh
|- Risferenzahren C3706|_000|DI5: Beginn Rastphase (Testkurve) £17.0380 | m_urits
L) Posiiorieren C3710]_000{DIS: Erde Rastphase T estkurve) 17305422, m_unis
| 4B Querschosidebetieb 3714 000[DIS: asprchrone sLaenge (Testiurve] 2347 B402| m_urnits
3718 000[DI5: yGrundpes, Mestiurvel 165,000 5_units

=

-

[RSP[IMP | Online 001 |

Stellen Sie folgende Codestellen ein:

C3657/000 Schnittlange Testbogen

Die Eingabe erfolgt in [m_units].

Geben Sie hier die Solllange ein, die der Testbogen haben soll.
c Achtung!

der Bewegungsprofile!

TIPP!
Weitere Informationen zum Testbetrieb finden Sie im Kapitel 2.5.3.

o

Die Eingabe der Schnittldnge 0 ist unzul&ssig und flihrt zu einem Fehler beim Berechnen

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE

3-145



Schritt 5

Lenze

Cross Cutter
Inbetriebnahme der Prepared Solution , CrossCutter”

Kontrollieren Sie nun im Applikationsstatuswort, ob die Bedingungen fiir den Start des Querschneiders im
Markengesteuerten Betrieb erfiillt sind(Kurzinbetriebnahme =>» Steuer-/Statusschnittstelle =
Statusschnittstelle):

P Global Drive Control

Antriebsregler  Antriebsparameter Tool Optiomen  Fenster  Hilfe
i
@
i Cross Cutter V010100*
Code| | Tent Wert | Einbeit
) Codeliste A conos 000 Parametersatz speichem ausgefuehit
LI Progranmminformation =I|c3505] 000/ DIS: Template Status Standby Zustand
LI Eirhsiteriformation 4000 000 Wahl der Bedienschnittstelle Steuerung usber Codestellen
[IE) Parametersatzvenwatung L S002F000h, hex
0
& Diagrioss —
B Kurzinbetiictnahme
amung
) Daten Leitencoder i halung
1B Dsten Querschneiderachss ol ol
— g laeuft
B Hardsteen Dezimal [FAETEE  Hevadesimdl  [Somcrom —
1) Referenzfohren I T et
; Wert Bezsichnung
I8} Positianieren rhetrich
Queischneiderbeliet B0 0 [Ferierstand | petuent
Bit01 0 Schleppfehler Warnung P
B Stever-/Statusschnitistells
B2 0 Schieppfehler Abschaltung [ echrat
tn Slalisrachiatslole B3 0 Pasiionierung laeuft p—
1B Statuschnittstelle BitDd 0 Psiionierung besndst Pa—
1B} Kenfiguration User Menue BioS 0 'wechselin Querschneiderbetiish i ok
[ HauptFunktionsbloecke BHOE 0 Querschneiderbetiie TR
LR Klemmen-£/4 BIO7 0 Kiur wird g ok
LI Freglersinstel E 0 Schritkurve wid berechnet o
eglereinstelungen o ! atectind__ o funas
& Maotor/Rusckhushrspsteme t lseuft
[ Uebenwachungen ekannt
L : Abbruch Hife | Febler
- LECOMAAIF Schnitistellz
belegt)
I Systembus -
B i et G Srgarstan AREIRaTers R e Swnehianel Sermittbetrieb
& U ABR S 5 || o402 022 EFG Konfigurstion Applkstiorsstatu synchroner Schrittbetrish
-
< >
[ [ [ | [RSP[IMP | Online 001 | [

Klicken Sie auf die Codestelle C4150/000, damit sich das Applikationsstatuswort 6ffnet.

Folgende Bits miissen fiir das Starten des markenesteuerten Betriebes gesetzt sein:

Bit 12  Schnittkurvenberechnung OK

Bit 13  Ausschusskurvenberechnung OK
Bit 14  Testkurvenberechnung OK

Bit 15  Start-/Stop-Kurvenberechnung OK
Bit 17 Referenzposition bekannt

Bit 31  Kurvenberechnung beendet

Folgende Bits durfen fiir das Starten des markenesteuerten Betriebes nicht gesetzt sein:

Bit0 Fehlerzustand

Bit1  Schleppfehler Warnung

Bit2 Schleppfehler Abschaltung
Bit 18 Referenz Fehler

Uberpriifen Sie folgende Codestelle:
C3505/000 Das System muss sich im Zustand Standby (10) befinden.
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Wechseln Sie nun zum Applikationssteuerwort (Kurzinbetriebnahme =» Steuer-/Statusschnittstelle =»

Schritt 6 Steuerschnittstelle):

P Global Drive Control

Antriebsregler  Antriebsparameter Tool Optiomen Fenster  Hife

51 Cross Cutter V010100

Code| | Tent Wert | Einbeit
LB Codeliste #|[con3. 000 Paiametersatz speichein ausgefuehit
L) Frogrsmminfomation 4000, 000 Wahl der Bedienschnitstelle Stevening usber Codestellen
LI Eirhsiteriformation C4135 000 Applkationssteverwort Q003E000h hex
LI Parametersatziemaling C4136]_000[DIS: skielles Applkationssteuenwort 0035000 hes
B Diearose C4160] 000[DIS: &pplk ationsstatuswort SO02FO00h hex
A C4137] 000 Steuerwort 1 [168itIntegemert) Schnitt Modus
|8 Kuzinbetiisbnahme
S — : it Modue
1) Dsten Leitencoder (C4137/0 Steuerwort 1 (16-Bit-Integerwert ‘ Bt o0
1) Daten usrschnsiderachss BitO1
1B} Handiahren Bit02
5 Refersnafahren Wer | Bezeichung Bit03
1 Posiiorisren it Bt
° 2 Busschuss Modus e
Querschneiderbatrich TR ==
D) Steuer-/Statusschritstelle 4 Aswrch Modus L
Bit 07
&) Steverschnittstelz T
5] Statuschnittstelle E:t )
1B} Konfiguation User Menue e
L) HauptFunkiionsbloecke Bl
L) Klemmen£44 Bit12
L Reglereinstelungen Bit13
& Maotor/Rusckhushrspsteme Bit14
[ Uebenwachungen Bit15
i Bit 16
[ LECOMAIF Schnitistelle o | | e i ‘ e
I Systembus T
i
P Freie Codestellen v
@ 5 ||z T e Bit13
- B~
< >

‘ | [ [RSP[IMP[ Orine [001] |

Stellen Sie in Codestelle C4137/000 ein welchen Betriebsmodus Sie nutzen mdchten:

1 Schnitt Modus
2 Ausschuss Modus
3 Test Modus
4 Asynch. Modus
® TIPP!
1 e Eine Umschaltung wéhrend des Betriebs vom Betriebsmodus 1 auf den
Betriebsmodus 4 ist nicht mdglich. Zum Umschalten muss sich das System in
Standby befinden (C3505/000=Standby(10))
e Eine Umschaltung wahrend des Betriebs von Betriebsmodus 4 auf den
Betriebsmodus 1 ist nicht moglich. Zum Umschalten muss sich das System in
Standby befinden (C3505/000=Standby(10))
Achtung!
Der markengesteuerte Betrieb wird vom System nur im Betriebsmodus 1 und 4 unterstlitzt.
In allen anderen Betriebsmodi wird der markengesteuerte Betrieb automatisch vom System
unterbunden!
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Klicken Sie auf die Codestelle C4135/000, damit sich das Applikationssteuerwort 6ffnet.

[ Global Drive Control

Antriebsregler  Antriebspatameter Tool Optionen Fenster Hife
E &
5 Cross Cutter Y010100*
Code| | Text Wen | Einhet|
B Codeliste “|lcoou3. 000 Parametersatz speichem ausgefuetl
B Programminformation 4000 000 Wahl der Eedienschrittstell Steverung usber Codestellen
L\ Ennheteninfomation [CA13] 000 Applkationssteuerwort 00038000h hex
[ Perametersatzvernalung \pplikationssteuerwort jss;g’ e
3 hihex
|- Disgrose
) t Modus
B Kurzinbetrisbnahme e
1) Daten Leitencodsr Wert it
1B} Dsten Querschneiderachs= Dezimal 229376 Hexadezimal  [J5000 T
18 Handfshren Bito2
=
1) FReferenclahien Werl | S | Bit 03
B Posiirisien B0 0| Referenztaht starten Bitoa
1B Ouorschnoiderbetrich 210 0 IHewjon: catase it 05
. i Bi02 0 Referenz uecksetzen Bit 06
1B} Stouer /Statusechitstole B3 0 Handisht posiiv B 07
tm dlsisschniziel B4 0 Hardfsht negativ T
1B Statuschnitstelle BitOE 0 Postionistung staten B9
) Konfiguration User-benLe Bit0S 0 Anwendeifehler setzen Bit 10
[ Haupt Funktionsbloecke Bi07 0 Fehlermecksetzen B 11
L) Klemmen /4  Bi0e 0 Rederspene of [ ez
) Reglereinstelungen s o Qdebe Bit 13
R Motor/Rueckfushrspsteme: Bit 14
1 Usbermachingen ok Ubemehmen|  Abbiuch Hire BitiE
LB LECOM/AF-Schnitstele BE1E
L systemos = eenae uekemehmen Bit17
r o 4010 013 CFE: Einschalten der - Trimmiung B8
< 5 Codesiclen 5, ||e4010 020/ eF: posv s Timmen Bit 19
= e
< >
[ [ [ [ [RSP[IMP| Online [001] [

Zum Aktivieren des markengesteuerten Betriebes setzen Sie folgende Bits in der unten aufgefiihrten
Reihenfolge:

Bit 15 Neu berechnete Schnittlange Gbernehmen

Bit 16  Neu berechnete Auschussschnittidnge ibernehmen
Bit 17 Neu berechnete Testschnittlange tbernehmen
Bit21 Einschalten der Markensteuerung

Je nach dem, ob Sie markengesteuerten Betrieb mit oder ohne Rampengenerator nutzen méchten, setzen Sie
das Bit 22 vom Applikationssteuerwort (C4135/000) (siehe Kapitel 2.5.9)

Bit22 0= Rampengenerator deaktiviert
Bit22 1= Rampengenerator aktiviert

Zum Starten des Markengesteuerten Betriebs setzen sie nun folgendes Bit:
Bit 14  Starten/ Stoppen des Querschneiders
Falls der Querschneider sich nicht in der Grundstellung befindet, findet zunéachst eine Bewegung der

Querschneiderwalze in die Grundstellung (Startposition) statt. Dieser Vorgang wird in Codestelle C3505/000 mit
der Meldung ,Positionieren in Verbundbetrieb“ angezeigt.

C3505/000 Positionieren in Verbundbetrieb (51)

Wenn das Querschneidermesser die Grundposition erreicht hat, bzw. schon dort steht, befindet sich das
System im Verbundbetrieb und ist nun fest mit dem Leitwert gekoppelt. Dieser Zustand wird in Codestelle
C3505/000 mit der Meldung ,Verbundbetrieb“ angezeigt. Wenn nun iiber das DFIN Signal ein Leitwert
vorgegeben wird, folgt der Querschneider dem Leitwert.

C3505/000 Verbundbetrieb (50)

Nun kénnen Sie den Vorschubantrieb starten!
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Schritt 8 Sobald die giiltige Druckmarke den Druckmarkensensor passiert hat, fangt das System an zu arbeiten. Je nach
chri Druckmarkensensorabstand und eingestellter Schnittldnge kann es sein, dass der erste Schnitt des Querschneiders
nicht auf der ersten giiltigen Druckmarke erfolgt, sondern auf einer darauf folgenden giiltigen Druckmarke erfolgt.
Nach Durchftihrung des ersten Schnittes auf einer giiltigen Marke wird die Druckmarkenregelung automatisch vom
System freigegeben und es wird auf die Druckmarken ausgeregelt. Uber das Bit 27 des Applikationsstatuswort
(C4150/000) erfahren Sie, wann das System die Druckmarkenregelung freigibt.
Bit 27 0= Druckmarkenregelung vom System deaktiviert
Bit 27 1= Druckmarkenregelung vom System aktiviert
Zum Stoppen des markengesteuerten Betriebs setzen Sie folgendes Bit zuriick:
Bit 14  Starten/ Stoppen des Querschneiders
Nachdem das Bit 14 zurlickgesetzt wurde, bewegt sich das Querschneidermesser in seine Grundposition (Startposition)
und stoppt dort. Sobald der Querschneider in der Grundposition gestoppt hat, entkoppelt sich das Sytem vom Leitwert.
Das System befindet sich dann wieder in Standby, was in Codestelle C3505/000 angezeigt wird.
C3505/000 Das System befindet sich im Zustand Standby (10).
Ein Wechsel vom Standby Zustand in den Markengesteuerten Betrieb kann, wie in Schritt 7 beschrieben, jederzeit
wieder vorgenommen werden.
— Ende
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Funktionen

Alle Zustande des Systems werden in einer sogenannten Zustandsmaschine abgebildet. Es
sollen die verschiedenen Zustande dargestellt werden und die einzelnen Transitionen zwischen
den Zustanden erlautert werden. Die Zustandsmaschine kennt insgesamt sechs Zustande,
zwischen denen wie folgt gewechselt werden kann:

InitsState
kit

—Init_Ok

StandByState

[« |

—EntryTrouble

E]

TroubleState

—ExifTrouble

—EntryManuzz

mManualState

E]

[« ]

F

—ExitManual.[=>=

—EntryHoming

HomingState

E |

[« |

—ExitHoming

—EntryPositic[>

FosState

E]

[« |

F

—ExitPositior[>

- EntryCam

CambState

E] ]

wExitCam

>

StandByState

Abbildung 42: Die Zustandsmaschine mit den unterschiedlichen Zustidnden
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Bedingungen fiir den Zustandswechsel

Um in die jeweiligen Zustande zu gelangen, sind folgende Vorraussetzungen zu erfillen:

Zustand ,StandBy*:
e Einer der anderen Zustande wird beendet oder abgebrochen.

e Es tritt ein Fehler auf. (Danach wird sofort in den Zustand , Trouble” gesprungen.)

Zustand ,ManualJog*:
e Das System muss sich im Zustand StandBy befinden.

o Esliegt kein Fehler an.

e Es wird ein Befehl gegeben, um die Achse manuell zu verfahren (z.B.
g_bManualJogPos).

Zustand ,Homing*“:
e Das System muss sich im Zustand StandBy befinden.

e Esliegt kein Fehler an.
¢ Die globale Variable zum Starten einer Referenzfahrt (g_bHomingStart) wird gesetzt.

Zustand ,Positioning“:
e Das System muss sich im Zustand StandBy befinden.

e Esliegt kein Fehler an.

e Die Achse muss referenziert sein, das bedeutet, zuvor muss eine Referenzfahrt
erfolgreich durchgefiihrt worden sein, damit die Referenz bekannt ist.

e Es wird eine Positionierung Uber die globale Variable g_bMotionStart gestartet.

Zustand ,Cam*
¢ Das System muss sich im Zustand StandBy befinden.

o Esliegt kein Fehler an.

e Die Achse muss referenziert sein, das bedeutet, zuvor muss eine Referenzfahrt
erfolgreich durchgefiihrt worden sein, damit die Referenz bekannt ist.

e Es muss der Befehl ,LockToCam® mit der globalen Variable g_blLockToCam gegeben
werden.

Zustand ,Trouble®:
e Esliegt ein Fehler vor (g_bGlobalError=TRUE).
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Zustand ,,StandBy*“

In diesem Zustand muss das System sein, um in einen der anderen Zustande, wie z.B.
Positioning zu gelangen. Eine direkte Umschaltung von z.B. Manual Jog nach Cam ist nicht
maglich. Es wird immer Uber den Zustand Standby in einen anderen Zustand gewechselt. Wenn
einer der Zustande wie Manual Jog oder Cam abgebrochen wird, wird automatisch in den
Zustand StandBy zurtickgesprungen. Dies wird auch in Abbildung 42 deutlich. Dort ist zu
erkennen, dass immer in den Zustand StandBy gesprungen wird.

Zustand ,,ManualJog*“

Im Zustand ,Manualdog“ koénnen Sie den Antrieb bzw. das Werkzeug durch manuelle
Bedienung verfahren. In diesem Zustand ist der Antrieb losgeldst von dem Bewegungsprofil.
Eine solche Funktion wird zum Beispiel verwendet, um das Werkzeug zu sdubern oder um
neues Material einzulegen.

Zustand ,,Homing*“

Im Zustand ,Homing“ koénnen Sie eine Referenzierung durchfiihren, um die Position des
Werkzeuges in der PLC abzubilden und somit dem System die Nullposition (Referenz)
bekanntzugeben. Hierflirr stehen dem Benutzer mehrere Referenzierfunktionen zur Verfigung.

Zustand ,,Positioning“

Im Zustand ,Positioning” kénnen Sie den Antrieb vom Bewegungsprofil gelést auf eine
vorgegebene Position fihren, z. B. fir Wartungsarbeiten am Werkzeug. AnschlielRend kann der
Antrieb wieder auf das Bewegungsprofil zuriickgefihrt werden.

Zustand ,,Cam*

Der Zustand ,Cam* ist der Zustand, bei der sich die Achse auf dem Bewegungsprofil befindet
und diesem folgt. Uber die Vorgabe der Leitfrequenz verfahrt der Antrieb auf dem
Bewegungsprofil. Um auf das Bewegungsprofil zu kommen, wird zunachst der Befehl ,Lock To
Cam® gegeben. In diesem Zustand kann zwischen den einzelnen Bewegungsprofilen
gewechselt werden.

Zustand ,,Trouble*

Im Zustand ,Trouble® meldet das Zielsystem einen Trip beziehungsweise einen FAIL-QSP. Die
Bedingung zum Wechsel in den Zustand beziehungsweise aus dem Zustand , Trouble werden
dabei nicht in der Zustandsmaschine selbst gebildet, sondern Gber eine parallel abgearbeitete
POU. Der Benutzer hat die Mdglichkeit weitere Fehlermeldungen anzulegen. Diese werden in
der POE UserErrors im Program_Task3 angelegt. In Kapitel 6.3.3 wird erlautert, wie
Anwenderfehler anzulegen sind.
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Programmerweiterungen/-erganzungen

Programmerweiterungen und —erganzungen sind méglich, wenn als Basis fur die Vorgedachte
Lésung die programmierbare Variante eingesetzt wird. Die Bearbeitung des Programms erfolgt
mit der Lenze-Software Drive PLC Developer Studio (DDS) in der Version V2.2 oder héher. Die
nachfolgenden Kapitel setzen grundsatzliche Kenntnis der IEC-Programmiersprachen und
Konfiguration von speicherprogrammierbaren Steuerungen voraus.

Passwort der Prepared Solution Cross Cutter

Bei Nutzung der programmierbaren Variante der Prepared Solution Cross Cutter wird beim
Starten der Programmvorlage CrossCutter_SPLC_Vxxxxxx.lpc fur die Servo PLC und
CrossCutter_ECS_Vxxxxxx.lpc fur ECS nach einem Passwort gefragt. Der Anwender hat Zugriff
auf die Stufe 2, hier braucht bei der Passwortabfrage nur OK gedrickt zu werden und auf die
Stufe 1, hier lautet das Passwort lenze.

TIP!
1 I Passwort Stufe 2: Ohne Eingabe eines Passwortes OK driicken.

Passwort Stufe 1: lenze

Taskmanagement

In der programmierbaren Variante der Vorgedachten Lésung werden die unterschiedlichen
Funktionalitaten je nach Abarbeitungsprioritat in unterschiedlichen Tasks aufgerufen. Folgende
Tasks sind bereits angelegt:

B Task_1 (PRIORITY := 1, INTERVAL = T#2ms , WATCHDOGTIME=T#2ms, TASK ID=2)
b Program_Taskd §;

B Task_2 (FRIORITY = 2, INTERWVAL = T#7ms | WATCHDOGTIME =T#7m=, TASK ID=3)
b Program_Task2i;

B Task_3 (FRIORITY = 3, INTERWVAL = T#12ms | WATCHDOGTIME =T#12ms, TASK ID=4)
b Program_Task3o;

B Task_4 (FRIORITY = 4, INTERWVAL = T#20ms | WATCHDOGTIME =T#20ms, TASK ID:=5)
b Cros sCutterinterface si;

Task 1 enthalt den Hauptkern der Applikation. Diese muss, auch bei Ergdnzung von weiteren
Tasks durch den Anwender, stets mit hdchster Prioritat abgearbeitet werden und wird im 2ms-
Intervall aufgerufen. Hier werden alle Antriebsnahen Zeitkritischen Funktionen realisiert.

Task 2 ruft Programmteile auf, die abgelost vom Bewegungsprofil arbeiten. Dazu gehéren die
Handfahrt, Positionieren, Referenzieren. Darliber hinaus wird hier die Statusmaschine und das
Fehlermanagement abgearbeitet.

Task 3 ruft den Programmteil zur Schaffung von Anwenderdefinierten Fehler auf.

Task 4 ist reserviert flir den Multiplexer zur Steuerung der Steuer- und Statusschnittstelle.

Cyclic Task: In der Zyklischen Task (PLC PRG) finden die Berechnungen statt.
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TIPP!

Der Anwender kann weitere Tasks ergdnzen und in diesen eigene Programme aufrufen.

Folgende Bedingungen sind dabei zu beachten:

e Keine Task darf eine hohere Prioritat und eine kiirzere Intervallzeit als die Task 1 und 2
haben.

e Die bestehenden Programmteile kénnen ohne weiteres um weitere Netzwerke erganzt
werden, solange die Abarbeitungszeiten der aufrufenden Task zu keinen Taskuberlaufen
fUhren.

PRG UserErrors

Die POU UserErrors dient dem Anwender um eigene Fehlermeldungen zu generieren. Die
genaue Vorgehensweise ist im Kapitel 6.3.3 erlautert.

PRG CrossCutterinterfaces

Sind bei der parametrierbaren Variante der Prepared Solution die Schnittstellen durch feste
Belegungen der Steuer-/Statussignale vordefiniert, so besteht bei der programmierbaren
Variante die Mdglichkeit, die Schnittstellen zwischen der Kernfunktionalitdt und
Anwenderschicht frei festzulegen. Dazu kdnnen in der PRG CrossCutterinterfaces die
vordefinierten Signalverknipfungen geandert, geldscht oder erweitert werden.
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Globale Variablen

VarCrossCutterBasics

Cross Cutter
Anhang

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bUseTestsignal BOOL Aktivieren des DFIN Simulationssignal g_nTestsignalDFIN_v fiir Testzwecke
Testsignal wird verwendet, Signale die
TRUE vom DFIN kommen, werden nicht
berlcksichtigt.
Testsignal wird nicht verwendet. Es
FALSE werden die Signale vom DFIN zur
Leitwertbildung verwendet.
g_nTestsignalDFIN_v INT Geschwindigkeitssignal zur Simulation des DFIN Signals zu Testzwecken. Dieser
Wert wird nur verwendet, wenn die globale Variable g_bUseTestsignal =TRUE ist.
g_blmperialUnits BOOL Umschaltung zwischen dem metrischen und dem imperialen MaRsystem
TRUE Die DDS Visualisierung arbeitet mit der
MaReinheit [inch].
Die DDS Visualisierung arbeitet mit der
FALSE MaReinheit [nm].
g_bInvertDFINSignal BOOL Invertieren des DFIN Signals
Die eingehenden Signale vom DFIN
TRUE . ; 4
Signal werden invertiert.
Die eingehenden Signale vom DFIN
FALSE Signal werden nicht invertiert.
g_dnCamPositionSet DINT Aktuelle Position des Bewegungsprofils der Querschneiderwalze in 0.0001([s_units].
g_dnToolPositionAct DINT Aktuelle Position der Querschneiderwalze in 0.0001[s_units].
g_dnVertShaftPosAct DINT Aktuelle Position des Leitwertes in 0.0001[m_units].
g_dnFollowError DINT Aktueller Schleppfehler in 0.0001[s_units].
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VarCrossCutterMotionProfileCalculation

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_dnSetCuttingLength

DINT

Schnittlange in 0.0001[m_units]

g_dnSetRejectLength

DINT

Ausschussschnittldnge in 0.0001[m_units]

g_dnSetTestLength

DINT

Testschnittlange in 0.0001[m_units]

g_dnSetStartStopLength

DINT

Start/Stop Schnittlange in 0.0001[m_units]

g_dnCirumferenceSlave

DINT

Flugkreisumfang der Messerwalze in 0.0001[m_units]:

Beispiel: Der Flugkreisdurchmesser der Messerwalze betragt 127.3240[mm]. Der
Umfang ergibt sich aus dem Durchmesser multipliziert mit  (=3.141592654 ...) und
ergibt einen Wert von 400.0000[m_units]. Weisen Sie der Variable
g_dnCircumferenceSlave folglich einen Wert von 4000000 zu.

Hinweis: Geben Sie hier nicht die synchrone Schnittlange an (diese kann bei

Messerwalzen mit mehreren Messern vom Flugkreisumfang abweichen). Geben Sie
stets den vollen Umfang des Messerflugkreises an.

g_dnSyncAngle

DINT

Schnittwinkel, fir den das Messer synchron mit dem Material mitlaufen muss in
0.0001[s_units]
. Beispiel: Ein Wert von dnSyncAngle = 300000 entspricht einem
Schnittwinkel von 30.0000[s_units] = 30.0000 [°].
e \Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben
der Variablen g_dnSyncAngle_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnSyncAngle_p

DINT

Schnittwinkel, fir den das Messer synchron mit dem Material mitlaufen muss in
[incr].
e \Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben
der Variablen g_dnSyncAngle, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_byProfileTypeCalculation

BYTE

Auswahl des Bewegungstyps fiir die asynchrone Bewegungsphase:

0 Polynom 2ter Ordnung (lineare
Geschwindigkeitsrampen)

1 Polynom 5ter Ordnung

2 geneigte Sinuslinie

Die Eingabewerte werden auf diesen Wertebereich begrenzt!

g_nAdjustCuttingSpeed

INT

Anpassen der Schnittgeschwindigkeit. Eingabe in %
o  100% = 16384

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp | Wert/Bedeutung

g_wSetCamCuttingProfileNoForCalc WORD Anzeige, mit welchem Bewegungsprofil die Berechnung fiir die Schnittiange
durchgefiihrt wird bzw. werden soll.

g_wSetCamRejectProfileNoForCalc WORD Anzeige, mit welchem Bewegungsprofil die Berechnung fiir die
Ausschussschnittlange durchgefiihrt wird bzw. werden soll.

g_wSetCamTestProfileNoForCalc WORD Anzeige, mit welchem Bewegungsprofil die Berechnung fiir die Testschnittlange
durchgefiihrt wird bzw. werden soll.

g_wSetCamStartStopProfileNoForCalc WORD Anzeige, mit welchem Bewegungsprofil die Berechnung fiir die Start/Stop
Schnittiange durchgefiihrt wird bzw. werden soll.

g_wActCamCuttingProfileNoCalc WORD Anzeige, welches Bewegungsprofil fiir die Berechnung der Schnittiange zuletzt
verwendet wurde.

g_wActCamRejectProfileNoCalc WORD Anzeige, welches Bewegungsprofil fir die Berechnung der Ausschussschnittlange
zuletzt verwendet wurde.

g_wActCamTestProfileNoCalc WORD Anzeige, welches Bewegungsprofil fir die Berechnung der Testschnittidnge zuletzt
verwendet wurde.

g_wActCamStartStopProfileNoCalc WORD Anzeige, welches Bewegungsprofil fiir die Berechnung der Start/Stop Schnittlange
zuletzt verwendet wurde.
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Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_dnActCuttingLength

DINT

Anzeige, der Schnittlange, die zur Berechnung des aktuellen Bewegungsprofils
(g_wActCamCuttingProfileNoCalc) verwendet worden ist. Anzeige in
0.0001[m_units].

g_dnActCuttingLength_p

DINT

Anzeige der Schnittlange, die zur Berechnung des aktuellen Bewegungsprofils
(g_wActCamCuttingProfileNoCalc) verwendet worden ist. Anzeige in [incr].

g_dnActRejectLength

DINT

Anzeige der Ausschussschnittldnge, die zur Berechnung des aktuellen
Bewegungsprofils (g_wActCamRejectProfileNoCalc) verwendet worden ist. Anzeige
in 0.0001[m_units].

g_dnActTestLength

DINT

Anzeige der Testschnittiange, die zur Berechnung des aktuellen Bewegungsprofils
(g_wActCamTestProfileNoCalc) verwendet worden ist. Anzeige in 0.0001[m_units].

g_dnActStartStopLength

DINT

Anzeige der Start/Stop Schnittldnge, die zur Berechnung des aktuellen
Bewegungsprofils g_wActCamStartStopProfileNoCalc) verwendet worden ist.
Anzeige in 0.0001[m_units].

g_dnCuttingLengthLimit

DINT

Ausgabe der maximal mdglichen Schnittlange in 0.0001[m_units], fir die
Durchlaufbetrieb des Querschneiders maglich ist. GroRer gewahlte Schnittlangen
filhren zu einem Bewegungsprofil mit einer Rast in der asynchronen
Bewegungsphase.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyCuttingProfile = TRUE).

g_dnRejectLengthLimit

DINT

Ausgabe der maximal mdglichen Schnittlange in 0.0001[m_units], fiir die
Durchlaufbetrieb des Querschneiders méglich ist. GroRer gewahlte
Ausschussschnittldngen fiihren zu einem Bewegungsprofil mit einer Rast in der
asynchronen Bewegungsphase.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyRejectProfile = TRUE).

g_dnTestLengthLimit

DINT

Ausgabe der maximal mdglichen Schnittlange in 0.0001[m_units], fir die
Durchlaufbetrieb des Querschneiders mdglich ist. GroRer gewahlte
Testschnittlangen fiihren zu einem Bewegungsprofil mit einer Rast in der
asynchronen Bewegungsphase.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyTestProfile = TRUE).

g_dnStartStopLengthLimit

DINT

Ausgabe der maximal mdglichen Schnittlange in 0.0001[m_units], fiir die
Durchlaufbetrieb des Querschneiders méglich ist. GroRer gewahlte Start/Stop
Schnittlangen fiihren zu einem Bewegungsprofil mit einer Rast in der asynchronen
Bewegungsphase.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyStartStopProfile =
TRUE).

g_dnXAsynchronousCuttingLength

DINT

Ausgabe der Materiallange in 0.0001[m_units], fiir die der Querschneider in der
asynchronen Bewegungsphase lauft. Der Wert ergibt sich aus der Differenz von
Schnittidnge und synchroner X-Lange.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyCuttingProfile = TRUE).

g_dnXAsynchronousRejectLength

DINT

Ausgabe der Materialldnge in 0.0001[m_units], fiir die der Querschneider in der
asynchronen Bewegungsphase lauft. Der Wert ergibt sich aus der Differenz von
Ausschussschnittldnge und synchroner X-Lange.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyRejectProfile = TRUE).
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Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_dnXAsynchronousTestLength

DINT

Ausgabe der Materiallange in 0.0001[m_units], fiir die der Querschneider in der
asynchronen Bewegungsphase lauft. Der Wert ergibt sich aus der Differenz von
Testschnittlange und synchroner X-Lange.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyTestProfile = TRUE).

g_dnXAsynchronousStartStopLength

DINT

Ausgabe der Materialldnge in 0.0001[m_units], fiir die der Querschneider in der
asynchronen Bewegungsphase lauft. Der Wert ergibt sich aus der Differenz von
Start/Stop Schnittldnge und synchroner X-Lange.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyStartStopProfile =
TRUE).

g_dnTotalYFeedAngleCuttingLength

DINT

Anzeige des Y-Endwertes des liber g_wActCamCuttingProfileNoCalc gewahlten
Bewegungsprofils in 0.0001[s_units]. Der Wert ergibt sich aus dem Y-Endwert der
Basiskurve, die mit dem CamDesigner definiert wurde.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyCuttingProfile = TRUE).

g_dnTotalYFeedAngleCuttingLength_p

DINT

Anzeige des Y-Endwertes des tiber g_wActCamCuttingProfileNoCalc gewahlten
Bewegungsprofils in 0.0001[s_units]. Der Wert ergibt sich aus dem Y-Endwert der
Basiskurve, die mit dem CamDesigner definiert wurde.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyCuttingProfile = TRUE).

g_dnTotalYFeedAngleRejectLength

DINT

Anzeige des Y-Endwertes des liber g_wActCamRejectProfileNoCalc gewahlten
Bewegungsprofils in 0.0001[s_units]. Der Wert ergibt sich aus dem Y-Endwert der
Basiskurve, die mit dem CamDesigner definiert wurde.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyRejectProfile = TRUE).

g_dnTotalYFeedAngleTestLength

DINT

Anzeige des Y-Endwertes des (iber g_wActCamTestProfileNoCalc gewahlten
Bewegungsprofils in 0.0001[s_units]. Der Wert ergibt sich aus dem y-Endwert der
Basiskurve, die mit dem CamDesigner definiert wurde.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyTestProfile = TRUE).

g_dnTotalYFeedAngleStartStopLength

DINT

Anzeige des Y-Endwertes des (iber g_wActCamStartStopProfileNoCalc gewéahlten
Bewegungsprofils in 0.0001[s_units]. Der Wert ergibt sich aus dem y-Endwert der
Basiskurve, die mit dem CamDesigner definiert wurde.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyStartStopProfile =
TRUE).

g_dnX1CalcCuttingProfile

DINT

Anzeige fiir Startpunkt der Rastphase in 0.0001[m_units] nur wenn
g_bStartStopOperationCuttingProfile = TRUE ist.

g_dnX1CalcRejectProfile

DINT

Anzeige fiir Startpunkt der Rastphase in 0.0001[m_units] nur wenn
g_bStartStopOperationRejectProfile = TRUE ist.

g_dnX1CalcTestProfile

DINT

Anzeige fiir Startpunkt der Rastphase in 0.0001[m_units] nur wenn
g_bStartStopOperationTestProfile = TRUE ist.

g_dnX1CalcStartStopProfile

DINT

Anzeige fiir Startpunkt der Rastphase in 0.0001[m_units] nur wenn
g_bStartStopOperationStartStopProfile = TRUE ist.

g_dnX1CalcStartStopProfile_p

DINT

Anzeige fir Startpunkt der Rastphase in [incr] nur wenn
g_bStartStopOperationStartStopProfile = TRUE ist.

g_dnX2CalcCuttingProfile

DINT

Anzeige fiir Endpunkt der Rastphase in 0.0001[m_units] nur wenn
g_bStartStopOperationCuttingProfile = TRUE ist.

g_dnX2CalcRejectProfile

DINT

Anzeige fiir Endpunkt der Rastphase in 0.0001[m_units] nur wenn
g_bStartStopOperationRejectProfile = TRUE ist.
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Anhang

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp | Wert/Bedeutung
g_dnX2CalcTestProfile DINT Anzeige fiir Endpunkt der Rastphase in 0.0001[m_units] nur wenn
g_bStartStopOperationTestProfile = TRUE ist.
g_dnX2CalcStartStopProfile DINT Anzeige fiir Endpunkt der Rastphase in 0.0001[m_units] nur wenn
g_bStartStopOperationStartStopProfile = TRUE ist.
g_dnY1Value DINT Anzeige fiir den Startpunkt des Querschneiders in 0.0001[s_units].
g_bStartStopOperationCuttingProfile BOOL Statussignal: Schnittidnge fiihrt zu Start-/Stop-Betrieb des Querschneiders
TRUE Die gewahlte Schnittlange ist groRer als
die Grenz-Schnittlange fiir Start-/Stop-
Betrieb => in der asynchronen
Bewegungsphase kommt es zu einer
entsprechend langen Rastphase
FALSE Die gewahlte Schnittlange ist kleiner als
die Grenz-Schnittlange fiir Start-/Stop-
Betrieb.
g_bStartStopOperationRejectProfile BOOL Statussignal: Ausschussschnittlange fiihrt zu Start-/Stop-Betrieb des
Querschneiders
TRUE Die gewahlte Ausschussschnittiange ist
groRer als die Grenz-Schnittlange fiir
Start-/Stop-Betrieb => in der
asynchronen Bewegungsphase kommt
s zu einer entsprechend langen
Rastphase
FALSE Die gewahlte Ausschussschnittiange ist
kleiner als die Grenz-Schnittlange fiir
Start-/Stop-Betrieb.
g_bStartStopOperationTestProfile BOOL Statussignal: Testschnittlénge fiihrt zu Start-/Stop-Betrieb des Querschneiders
TRUE Die gewahlte Testschnittlénge ist groRer
als die Grenz-Schnittlange fiir Start-
/Stop-Betrieb => in der asynchronen
Bewegungsphase kommt es zu einer
entsprechend langen Rastphase
FALSE Die gewahlte Testschnittlénge ist kleiner
als die Grenz-Schnittléange fiir Start-
[Stop-Betrieb.
g_bStartStopOperationStartStopProfile BOOL Statussignal: Start/Stop Schnittiange fiihrt zu Start-/Stop-Betrieb des
Querschneiders
TRUE Die gewahlte Start/Stop Schnittlénge ist
groRer als die Grenz-Schnittlange fiir
Start-/Stop-Betrieb => in der
asynchronen Bewegungsphase kommt
s zu einer entsprechend langen
Rastphase
FALSE Die gewahlte Start/Stop Schnittlénge ist
kleiner als die Grenz-Schnittiange fiir
Start-/Stop-Betrieb.
g_wTotalNumberOfPointsCuttingProfile WORD Anzeige der Stiitzpunktanzahl des Gber g_wActCamCuttingProfileNoCalc gewahlten
Bewegungsprofils
Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyCuttingProfile = TRUE)
g_wTotalNumberOfPointsRejectProfile WORD Anzeige der Stiitzpunktanzahl des (iber g_wActCamRejectProfileNoCalc gewahlten

Bewegungsprofils

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyRejectProfile = TRUE)
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Anhang

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_wTotalNumberOfPointsTestProfile

WORD

Anzeige der Stiitzpunktanzahl des (iber g_wActCamTestProfileNoCalc gewahlten
Bewegungsprofils

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyTestProfile = TRUE)

g_wTotalNumberOfPointsStartStopProfile

WORD

Anzeige der Stiitzpunktanzahl des tber g_wActCamStartStopProfileNoCalc
gewahlten Bewegungsprofils

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyStartStopProfile =
TRUE)

g_wTotalNumberOfPointsAsyCuttingProfile

WORD

Anzeige der Stiitzpunktanzahl des Bewegungsprofils fiir die asynchrone
Schnittlange.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet (g_bCrossCutterCalcBusyAsyCuttingProfile=
TRUE)

g_wActNumberOfPointsCuttingProfile

WORD

Anzeige des aktuell neu berechneten Stitzpunktes des uber
g_wActCamCuttingProfileNoCalc gewahiten Bewegungsprofils: Dieser Ausgang
kann z.B. als Fortschrittsanzeige genutzt werden.

Der Wertebereich ist 0 ... (g_wTotalNumberOfPointsCuttingProfile - 1).

g_wActNumberOfPointsRejectProfile

WORD

Anzeige des aktuell neu berechneten Stiitzpunktes des tber
g_wActCamRejectProfileNoCalc gewahlten Bewegungsprofils: Dieser Ausgang
kann z.B. als Fortschrittsanzeige genutzt werden.

Der Wertebereich ist 0 ... (g_wTotalNumberOfPointsRejectProfile - 1).

g_wActNumberOfPointsTestProfile

WORD

Anzeige des aktuell neu berechneten Stiitzpunktes des tiber
g_wActCamTestProfileNoCalc gewahlten Bewegungsprofils: Dieser Ausgang kann
2.B. als Fortschrittsanzeige genutzt werden.

Der Wertebereich ist 0 ... (g_wTotalNumberOfPointsTestProfile - 1).

g_wActNumberOfPointsStartStopProfile

WORD

Anzeige des aktuell neu berechneten Stitzpunktes des uber
g_wActCamsStartStopProfileNoCalc gewahlten Bewegungsprofils: Dieser Ausgang
kann z.B. als Fortschrittsanzeige genutzt werden.

Der Wertebereich ist 0 ... (g_wTotalNumberOfPointsStartStopProfile - 1).

g_wActNumberOfPointsAsyCuttingProfile

WORD

Anzeige des aktuell neu berechneten Stiitzpunktes des Bewegungsprofils fur die
asynchrone Schnittlange: Dieser Ausgang kann z.B. als Fortschrittsanzeige genutzt
werden.

Der Wertebereich ist 0 ... (g_wTotalNumberOfPointsAsyCuttingProfile - 1).

g_bCrossCutterCalcBusyCuttingProfile

BOOL

Statussignal: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir
eine neue Schnittlange lauft.

TRUE Berechnungssequenz fiir
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine

neue Schnittlange lauft.

FALSE Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Schnittlange wurde erfolgreich

beendet oder abgebrochen.

g_bCrossCutterCalcBusyRejectProfile

BOOL

Statussignal: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir
eine neue Ausschusschnittlange lauft.

TRUE Berechnungssequenz fir
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Ausschusschnittlange lauft.

FALSE Berechnungssequenz fiir neues

Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Ausschusschnittlange wurde
erfolgreich beendet oder abgebrochen.
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Anhang

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp | Wert/Bedeutung
g_bCrossCutterCalcBusyTestProfile BOOL Statussignal: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fir
eine neue Testschnittidnge lauft.
TRUE Berechnungssequenz fir
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Testschnittiange lauft.
FALSE Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Testschnittiange wurde erfolgreich
beendet oder abgebrochen.
g_bCrossCutterCalcBusyStartStopProfile | BOOL Statussignal: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir
eine neue Start/Stop Schnittlénge lduft.
TRUE Berechnungssequenz fir
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Start/Stop Schnittléange lauft.
FALSE Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Start/Stop Schnittlange wurde
erfolgreich beendet oder abgebrochen.
g_bCrossCutterCalcBusyAsyCuttingProfile | BOOL Statussignal: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir
eine neue asynchrone Schnittlénge lauft.
TRUE Berechnungssequenz fir
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue asynchrone Schnittiange lauft.
FALSE Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue asynchrone Schnittldnge wurde
erfolgreich beendet oder abgebrochen.
g_bCrossCutterCalcDoneCuttingProfile BOOL Statussignal: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fir
eine neue Schnittldnge erfolgreich beendet.
TRUE Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Schnittlange erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem
erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE
zuriickgesetzt.
FALSE Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Schnittldnge wurde nicht beendet.
g_bCrossCutterCalcDoneRejectProfile BOOL Statussignal: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir

eine neue Ausschusschnittldnge erfolgreich beendet.

TRUE

Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Ausschusschnittlange erfolgreich
beendet.

Dieser Statusausgang wird bei einem
erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE
zurlickgesetzt.

FALSE

Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Ausschusschnittlange wurde nicht
beendet.
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Anhang

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_bCrossCutterCalcDoneTestProfile

BOOL

Statussignal: Berechnungssequenz fiir ne

ues Querschneider-Bewegungsprofil fir

eine neue Testschnittldnge erfolgreich beendet.

TRUE

Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Testschnittiange erfolgreich
beendet.

Dieser Statusausgang wird bei einem
erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE
zurlickgesetzt.

FALSE

Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Testschnittlange wurde nicht
beendet.

g_bCrossCutterCalcDoneStartStopProfile

BOOL

Statussignal: Berechnungssequenz fiir ne

ues Querschneider-Bewegungsprofil fiir

eine neue Start/Stop Schnittlénge erfolgreich beendet.

TRUE

Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Start/Stop Schnittiange erfolgreich
beendet.

Dieser Statusausgang wird bei einem
erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE
zurlickgesetzt.

FALSE

Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue Start/Stop Schnittlange wurde
nicht beendet.

g_bCrossCutterCalcDoneAsyCuttingProfile

BOOL

Statussignal: Berechnungssequenz fiir ne

ues Querschneider-Bewegungsprofil fir

eine neue asynchrone Schnittldnge erfolgreich beendet.

TRUE

Berechnungssequenz fir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue asynchrone Schnittldnge
erfolgreich beendet.

Dieser Statusausgang wird bei einem
erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE
zurlickgesetzt.

FALSE

Berechnungssequenz fiir neues
Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine
neue asynchrone Schnittldnge wurde
nicht beendet.
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Anhang

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_nCrossCutterCalcStateCuttingProfile

INT

Status der Berechnungssequenz fiir die neue Schnittlénge.

0

Berechnung ok

1

. keine LC9-Datei vorhanden
e Kurvendaten liegen nichtim
absoluten Datenmodell vor

e Lesefehler bei Zugriff auf die
Kurvendaten

Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht
vorhanden.

Der Bewegungswinkel der Messerwalze
fiir die asynchrone Bewegungsphase ist
kleiner gleich Null (y-Endwert der
Basiskurve und Schnittwinkel
kontrollieren!).

Vorgabe des Flugkreisumfangs der
Messerwalze ist Null.

16

Die vorgewahlite Schnittldnge ist kleiner
als die dem Schnittwinkel
entsprechende Materialldnge.

32

Das gewahlte Bewegungsprofil enthélt
weniger als 20 Stutzpunkte.

64

Das gewahlte Bewegungsprofil startet
nicht im Ursprung (0.0000 / 0.0000)

128

Schnittwinkel zu klein.

256

Der y-Endwert des Basisprofils
entspricht keinem Wert

360.0000[°] I Neutsirev

(ncusrev = Anzahl Messer auf der
Messerwalze, Werte 1, 2, 3, 4, 5 oder 6
sind mdglich)

512

Interner Lesezugriff auf Codestelle C0011
fehlgeschlagen.

Wenn die Statusvariable nState Werte ungleich Null annimmt, kdnnen die
berechneten GroRen ungliltige Werte annehmen und diirfen dann nicht im
Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!
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Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_nCrossCutterCalcStateRejectProfile

INT

Status der Berechnungssequenz fiir die neue Ausschussschnittiénge.

0

Berechnung ok

1

. keine LC9-Datei vorhanden
e Kurvendaten liegen nichtim
absoluten Datenmodell vor

e Lesefehler bei Zugriff auf die
Kurvendaten

Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht
vorhanden.

Der Bewegungswinkel der Messerwalze
fiir die asynchrone Bewegungsphase ist
kleiner gleich Null (y-Endwert der
Basiskurve und Schnittwinkel
kontrollieren!).

Vorgabe des Flugkreisumfangs der
Messerwalze ist Null.

16

Die vorgewahlite Schnittldnge ist kleiner
als die dem Schnittwinkel
entsprechende Materialldnge.

32

Das gewahlte Bewegungsprofil enthélt
weniger als 20 Stutzpunkte.

64

Das gewahlte Bewegungsprofil startet
nicht im Ursprung (0.0000 / 0.0000)

128

Schnittwinkel zu klein.

256

Der y-Endwert des Basisprofils
entspricht keinem Wert

360.0000[°] I Neutsirev

(ncusrev = Anzahl Messer auf der
Messerwalze, Werte 1, 2, 3, 4, 5 oder 6
sind mdglich)

512

Interner Lesezugriff auf Codestelle C0011
fehlgeschlagen.

Wenn die Statusvariable nState Werte ungleich Null annimmt, kdnnen die
berechneten GroRen ungliltige Werte annehmen und diirfen dann nicht im
Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!
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Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_nCrossCutterCalcStateTestProfile

INT

Status der Berechnungssequenz fiir die neue Testschnittlange.

0

Berechnung ok

1

. keine LC9-Datei vorhanden
e Kurvendaten liegen nichtim
absoluten Datenmodell vor

e Lesefehler bei Zugriff auf die
Kurvendaten

Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht
vorhanden.

Der Bewegungswinkel der Messerwalze
fiir die asynchrone Bewegungsphase ist
kleiner gleich Null (y-Endwert der
Basiskurve und Schnittwinkel
kontrollieren!).

Vorgabe des Flugkreisumfangs der
Messerwalze ist Null.

16

Die vorgewahlite Schnittldnge ist kleiner
als die dem Schnittwinkel
entsprechende Materialldnge.

32

Das gewahlte Bewegungsprofil enthélt
weniger als 20 Stutzpunkte.

64

Das gewahlte Bewegungsprofil startet
nicht im Ursprung (0.0000 / 0.0000)

128

Schnittwinkel zu klein.

256

Der y-Endwert des Basisprofils
entspricht keinem Wert

360.0000[°] I Neutsirev

(ncusrev = Anzahl Messer auf der
Messerwalze, Werte 1, 2, 3, 4, 5 oder 6
sind mdglich)

512

Interner Lesezugriff auf Codestelle C0011
fehlgeschlagen.

Wenn die Statusvariable nState Werte ungleich Null annimmt, kdnnen die
berechneten GroRen ungliltige Werte annehmen und diirfen dann nicht im
Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!
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Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_nCrossCutterCalcStateStartStopProfile

INT

Status der Berechnungssequenz fiir die neue Start/Stop Schnittlange.

0

Berechnung ok

1

. keine LC9-Datei vorhanden
e Kurvendaten liegen nichtim
absoluten Datenmodell vor

e Lesefehler bei Zugriff auf die
Kurvendaten

Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht
vorhanden.

Der Bewegungswinkel der Messerwalze
fiir die asynchrone Bewegungsphase
ergibt sich zu einem Wert kleiner gleich
Null (y-Endwert der Basiskurve und
Schnittwinkel kontrollieren!).

Vorgabe des Flugkreisumfangs der
Messerwalze ist Null.

16

Die vorgewahlite Schnittldnge ist kleiner
als die dem Schnittwinkel
entsprechende Materialldnge.

32

Das gewahlte Bewegungsprofil enthélt
weniger als 20 Stutzpunkte.

64

Das gewahlte Bewegungsprofil startet
nicht im Ursprung (0.0000 / 0.0000)

128

Schnittwinkel zu klein.

256

Der y-Endwert des Basisprofils
entspricht keinem Wert

360.0000[°] I Neutsirev

(ncusrev = Anzahl Messer auf der
Messerwalze, Werte 1, 2, 3, 4, 5 oder 6
sind mdglich)

512

Interner Lesezugriff auf Codestelle C0011
fehlgeschlagen.

Wenn die Statusvariable nState Werte ungleich Null annimmt, kdnnen die
berechneten GroRen ungliltige Werte annehmen und diirfen dann nicht im
Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!
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Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_nCrossCutterCalcStateAsyCuttingProfile

NT

Status der Berechnungssequenz fiir die neue asynchrone Schnittlange.

0

Berechnung ok

1

. keine LC9-Datei vorhanden
e Kurvendaten liegen nichtim
absoluten Datenmodell vor

e Lesefehler bei Zugriff auf die
Kurvendaten

Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht
vorhanden.

Der Bewegungswinkel der Messerwalze
fiir die asynchrone Bewegungsphase
ergibt sich zu einem Wert kleiner gleich
Null (y-Endwert der Basiskurve und
Schnittwinkel kontrollieren!).

Vorgabe des Flugkreisumfangs der
Messerwalze ist Null.

16

Die vorgewahlite Schnittldnge ist kleiner
als die dem Schnittwinkel
entsprechende Materialldnge.

32

Das gewahlte Bewegungsprofil enthélt
weniger als 20 Stutzpunkte.

64

Das gewahlte Bewegungsprofil startet
nicht im Ursprung (0.0000 / 0.0000)

128

Schnittwinkel zu klein.

256

Der y-Endwert des Basisprofils
entspricht keinem Wert

360.0000[°] I Neutsirev

(ncusrev = Anzahl Messer auf der
Messerwalze, Werte 1, 2, 3, 4, 5 oder 6
sind mdglich)

512

Interner Lesezugriff auf Codestelle C0011
fehlgeschlagen.

Wenn die Statusvariable nState Werte ungleich Null annimmt, kdnnen die
berechneten GroRen ungliltige Werte annehmen und diirfen dann nicht im
Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!
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Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp | Wert/Bedeutung
g_bAllCalcDone BOOL Statussignal: Alle Berechnungssequenzen fiir neue Querschneider-
Bewegungsprofile sind erfolgreich beendet.
TRUE Alle Berechnungssequenzen fir neue
Querschneider-Bewegungsprofile sind
erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem
erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE
zurlickgesetzt.
FALSE Alle Berechnungssequenzen fiir neue
Querschneider-Bewegungsprofile
wurden noch nicht beendet.
g_bAnotherRoundCalcCuttingProfile BOOL Statussignal: Die Berechnung des Bewegungsprofils fiir die Schnittiange muss
erneut durchgefiihrt werden, da wahrend der aktuellen Berechnung sich die
Eingangswerte fiir die Berechnung geéndert haben.
TRUE Es muss eine erneute Berechnung
durchgefiihrt werden.
FALSE Es muss keine erneute Berechnung
durchgefiihrt werden.
g_bAnotherRoundCalcRejectProfile BOOL Statussignal: Die Berechnung des Bewegungsprofils fiir die Ausschussschnittlange
muss erneut durchgefiihrt werden, da wéhrend der aktuellen Berechnung sich die
Eingangswerte fiir die Berechnung geéndert haben.
TRUE Es muss eine erneute Berechnung
durchgefiihrt werden.
FALSE Es muss keine erneute Berechnung
durchgefiihrt werden.
g_bAnotherRoundCalcTestProfile BOOL Statussignal: Die Berechnung des Bewegungsprofils fiir die Testschnittlange muss
erneut durchgefiihrt werden, da wahrend der aktuellen Berechnung sich die
Eingangswerte fiir die Berechnung geandert haben.
TRUE Es muss eine erneute Berechnung
durchgefiihrt werden.
FALSE Es muss keine erneute Berechnung
durchgefiihrt werden.
g_bAnotherRoundCalcStartStopProfile BOOL Statussignal: Die Berechnung des Bewegungsprofils fiir die Start/Stop Schnittldnge
muss erneut durchgefiihrt werden, da wahrend der aktuellen Berechnung sich die
Eingangswerte fiir die Berechnung geandert haben.
TRUE Es muss eine erneute Berechnung
durchgefiihrt werden.
FALSE Es muss keine erneute Berechnung
durchgefiihrt werden.
g_nMaxMasterVelForActCuttingProfile_v INT Angabe der maximal mdglichen Liniengeschwindigkeit fiir die eingestellte
Schnittlénge in [incr./ms).
g_nMaxMasterVelForActRejectProfile_v INT Angabe der maximal mdglichen Liniengeschwindigkeit fur die eingestellte
Ausschussschnittldnge in [incr./ms].
g_nMaxMasterVelForActTestProfile_v INT Angabe der maximal mdglichen Liniengeschwindigkeit fiir die eingestellte
Testschnittlange in [incr./ms].
g_nMaxMasterVelForActStartStopProfile_v INT Angabe der maximal mdglichen Liniengeschwindigkeit fiir die eingestellte Start/Stop
Schnittlange in [incr./ms].
g_nMaxMasterVelForActAsyCuttingProfile_v | INT Angabe der maximal mdglichen Liniengeschwindigkeit fir die eingestellte
asynchrone Schnittlange in [incr./ms].
g_dnDistanceToXMax DINT Distanz zwischen dem Bewegungsprofilendpunkt zur 6 Uhr Position des Messers in

0.0001[m_units].
. Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben
der Variablen g_dnDistanceToXMax_p, um Inkonsistenzen zu
verhindern!
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Lenze

Cross Cutter

Anhang
Outputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp | Wert/Bedeutung
g_dnDistanceToXMax_p DINT Distanz zwischen dem Bewegungsprofilendpunkt zur 6 Uhr Position des Messers in
0.0001[incr].
e \Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben

der Variablen g_dnDistanceToXMax, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_nNumberOfKnifes INT Anzahl der Messer, die auf der Messerwalze montiert sind.

VarCrossCutterMuliplexer

Inputs

Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

g_byCtriMode BYTE Auswahl der Steuerschnittstelle, die der Benutzer nutzen méchte

0

Steuern Uber Codestelle

Steuern (iber CAN 1

Steuern tiber CAN 2

Steuern iiber CAN 3

Steuern Uber AIF 1

Steuern Uber AIF 2

DB |W N —

Steuern iber AIF 3
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Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bResetCuttingProfileCounter BOOL Zurlicksetzen des Schnittzahlers fiir den Schnittbetrieb
TRUE Riicksetzen des Z&hlers
FALSE Zahler wird nicht zurlickgesetzt
g_bResetRejectProfileCounter BOOL Zuriicksetzen des Schnittzahlers fiir den Ausschussschnittbetrieb.
TRUE Riicksetzen des Zahlers
FALSE Zahler wird nicht zurlickgesetzt
g_bResetTestProfileCounter BOOL Zurlicksetzen des Schnittzahlers fiir den Testschnittbetrieb.
TRUE Riicksetzen des Zahlers
FALSE Zahler wird nicht zuriickgesetzt
g_wSetValuePiecesOfCuttingProfile WORD Sollschnittmenge fiir den Schnittbetrieb
g_wSetValuePiecesOfTestProfile WORD Sollschnittmenge fiir den Ausschussschnittbetrieb
g_wSetValuePiecesOfRejectProfile WORD Sollschnittmenge fiir den Testschnittbetrieb

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bSetValueOfCutingPiesesCutting | gooL Statussignal: Die eingestellte Schnittmenge ist fiir den Schnittbetrieb erreicht
ProfileReached
TRUE Eingestellte Schnittmenge ist erreicht
FALSE Eingestellte Schnittmenge ist nicht
erreicht
g_bSetValueOfCuttingPiesesReject BOOL Statussignal: Die eingestellte Schnittmenge ist fiir den Ausschussschnittbetrieb
ProfileReached erreicht.
TRUE Eingestellte Schnittmenge ist erreicht
FALSE Eingestellte Schnittmenge ist nicht
erreicht
g_bSetValueOfCutingPiesesTest BOOL Statussignal: Die eingestellte Schnittmenge ist fiir den Testschnittbetrieb erreicht
ProfileReached
TRUE Eingestellte Schnittmenge ist erreicht
FALSE Eingestellte Schnittmenge ist nicht
erreicht
g_wCounterValueCuttingProfile WORD Schnittzahler fiir den Schnittbetrieb
Der Zahler ist auf einen maximalen Wert von 65535 begrenzt, danach erfolgt ein
Uberlauf zu 0.
g_wCounterValueRejectProfile WORD Schnittzahler fiir den Ausschussschnittbetrieb
Der Zahler ist auf einen maximalen Wert von 65535 begrenzt, danach erfolgt ein
Uberlauf zu 0.
g_wCounterValueTestProfile WORD Schnittzahler fir den Testschnittbetrieb

Der Zahler ist auf einen maximalen Wert von 65535 begrenzt, danach erfolgt ein

Uberlauf zu 0.
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6.1.5 VarCrossCutterProfileHandling

Inputs

Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp | Wert/Bedeutung

g_bStartStopOperation BOOL Starten und Stoppen des jeweiligen ausgewahlten Betriebsmodus des
Querschneiders.

TRUE Starten des Betriebs

FALSE Stoppen des Betriebs

g_bAbordCrossCutter BOOL Mit Aktivieren der Variable wird der Querschneiderbetrieb abgebrochen.

TRUE Abbruch des Querschneiderbetriebs.

FALSE Normaler Betrieb

g_wProfileSelector WORD Auswahl des Betriebsmodus fiir den Querschneider

Hinweis: Zwischen den Modi 1 bis 3 kann wahrend des Betriebes umgeschaltet
werden. Um in den Modus 4 von einen der Modi 1 bis 3 zu schalten, muss zuvor der
Querschneider diber g_bStartStopOperation gestoppt werden. Um von dem Modus
4 in einen der Modi 1 bis 3 zu schalten, muss zuvor der Querschneider tiber
g_bStartStopOperation gestoppt werden.

1 Synchroner Querschneider, Kontinuierliches Schneiden

2 Synchroner Querschneider, Ausschussbetrieb

3 Synchroner Querschneider, Testbetrieb

4 Asynchroner Querschneider;, Kontinuierliches Schneiden

g_bWorkWithNewCuttingLength BOOL Mit Aktivieren der Variable wird eine neu berechnete Schnittlange sofort
libernommen und mit der neuen Schnittidnge geschnitten.

Hinweis: Die Variable ist nur fiir den synchronen Querschneider giiltig! Eine neue
Schnittlénge fiir den asynchronen Querschneider wird immer sofort ibernommen!

TRUE Neu berechnete Schnittlange wird ibernommen.

FALSE Neu berechnete Schnittlange wird nicht ibernommen, es wird
mit der zuletzt berechneten Schnittiange weitergearbeitet.

g_bWorkWithNewRejectLength BOOL Mit Aktivieren der Variable wird eine neu berechnete Ausschussschnittiange sofort
libernommen und mit der neuen Ausschussschnittidnge geschnitten.

TRUE Neu berechnete Ausschussschnittlange wird tibernommen.

FALSE Neu berechnete Ausschussschnittidnge wird nicht ibernommen,
es wird mit der zuletzt berechneten Ausschussschnittliange
weitergearbeitet.

g_bWorkWithNewTestLength BOOL Mit Aktivieren der Variable wird eine neu berechnete Testschnittlange sofort
Ubernommen und mit der neuen Testschnittlange geschnitten.

TRUE Neu berechnete Testschnittlange wird (ibernommen.

FALSE Neu berechnete Testschnittidnge wird nicht ibernommen, es
wird mit der zuletzt berechneten Testschnittlange
weitergearbeitet.

g_wCuttingProfileMain WORD Auswahl des Bewegungsprofils 1 als Hauptbewegungsprofil fiir den Schnittbetrieb.

Zwischen dem Haupt- und Nebenbewegungsprofil wird bei einer Anderung der
Schnittidnge umgeschaltet.

g_wCuttingProfileStandby WORD Auswahl des Bewegungsprofils 2 als Nebenbewegungsprofils fir den
Schnittbetrieb.

Zwischen dem Haupt- und Nebenbewegungsprofil wird bei einer Anderung der
Schnittidnge umgeschaltet.
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Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp | Wert/Bedeutung

g_wRejectProfileMain WORD Auswahl des Bewegungsprofils 3 als Hauptbewegungsprofils fir den
Ausschussschnittbetrieb.
Zwischen dem Haupt- und Nebenbewegungsprofil wird bei einer Anderung der
Ausschussschnittlange umgeschaltet.

g_wRejectProfileStandby WORD Auswahl des Bewegungsprofils 4 als Nebenbewegungsprofils fiir den
Ausschussschnittbetrieb.
Zwischen dem Haupt- und Nebenbewegungsprofil wird bei einer Anderung der
Ausschussschnittlinge umgeschaltet.

g_wTestProfileMain WORD Auswahl des Bewegungsprofils 5 als Hauptbewegungsprofils fiir den
Testschnittbetrieb.
Zwischen dem Haupt- und Nebenbewegungsprofil wird bei einer Anderung der
Testschnittidnge umgeschaltet.

g_wTestProfileStandby WORD Auswahl des Bewegungsprofils 6 als Nebenbewegungsprofils fiir den
Testschnittbetrieb.
Zwischen dem Haupt- und Nebenbewegungsprofil wird bei einer Anderung der
Testschnittidnge umgeschaltet.

g_wStartStopProfileMain WORD Auswahl des Bewegungsprofils 7 als Hauptbewegungsprofils fiir den Start/Stop
Schnittbetrieb.
Zwischen dem Haupt- und Nebenbewegungsprofil wird bei einer Anderung der
Start/Stop Schnittlange umgeschaltet.

g_wStartStopProfileStandby WORD Auswahl des Bewegungsprofils 8 als Nebenbewegungsprofils fiir den Start/Stop
Schnittbetrieb.
Zwischen dem Haupt- und Nebenbewegungsprofil wird bei einer Anderung der
Start/Stop Schnittldnge umgeschaltet.

g_bStopDFIN BOOL Statussignal: Es wird signalisiert, dass der aktuelle Positionswert der Leitwertachse
gleich bzw. groRer als die Start/Stop Position (g_dnX1CalcStartStopProfile_p ) des
Querschneiders ist.
TRUE Die Start/Stop Position ist erreicht.
FALSE Die Start/Stop Position ist nicht erreicht.

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp | Wert/Bedeutung
g_bUseSynchronusCrossCutter BOOL Statussignal: Der Querschneider wird als synchroner Querschneider betrieben.
TRUE Der Querschneider wird als synchroner
Querschneider betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht als
synchroner Querschneider betrieben.
g_bUseAsynchronusCrossCutter BOOL Statussignal: Der Querschneider wird als asynchroner Querschneider betrieben.
TRUE Der Querschneider wird als asynchroner
Querschneider betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht als
asynchroner Querschneider betrieben.
g_bUseCuttingProfile BOOL Statussignal: Der Querschneider wird im Modus ,kontinuierliches Schneiden*

betrieben.

TRUE Der Querschneider wird im Modus
,kontinuierliches Schneiden” betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht im Modus

kontinuierliches Schneiden” betrieben.
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Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

g_bUseRejectProfile BOOL Statussignal: Der Querschneider wird im Modus ,Ausschussbetrieb” betrieben.
TRUE Der Querschneider wird im Modus
LAusschussbetrieb” betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht im Modus
,Ausschussbetrieb” betrieben.
g_bUseTestProfile BOOL Statussignal: Der Querschneider wird im Modus , Testbetrieb” betrieben.
TRUE Der Querschneider wird im Modus
,Testbetrieb* betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht im Modus
,Testbetrieb” betrieben.
g_bStartDFIN BOOL Ein- und Ausschalten des Geschwindigkeitswertes fiir den Leitwert
TRUE Der Geschwindigkeitswert wird
Ubertragen.
FALSE Die Geschwindigkeit wird zu Null
gesetzt.
g_bResetStopDFIN BOOL Riicksetzen der Variable g_bStopDFIN
TRUE Die Variable g_bStopDFIN wird
zuriickgesetzt.
FALSE Die Variable g_bStopDFIN wird nicht
zuriickgesetzt.
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VarCrossCutterRejectGate
Inputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_wRejectGateSwitchingDwelltime WORD Vorgabe der Ansprechverzogerung (Schaltverzugszeit) der Ausschussweiche in ms.
g_dnDistanceRejectGate DINT Vorgabe des Abstandes der Ausschussweiche zur Schnittposition in

0.0001[m_units].

verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnDistanceRejectGate_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!

Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. Wenn Sie diese Variable

g_dnDistanceRejectGate_p

DINT Vorgabe des Abstandes der Ausschussweiche zur Schnittposition in [incr].

g_dnDistanceRejectGate, um Inkonsistenzen zu verhindern!

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

g_bOpenRejectGate BOOL Mit diesem Ausgang wird die Ausschussweiche angesteuert.
TRUE Die Ausschussweiche wird angesteuert.
FALSE Die Ausschussweiche wird nicht angesteuert.
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Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g-bResetCounterTPOUtOfWindow BOOL Variable zum Riicksetzen des Zahlers fiir die Markensignale, die AuBerhalb des
Markenfensters liegen.
TRUE Zahler riicksetzen
FALSE Zahler nicht rlicksetzen
g_dnMeasured TPDistance DINT Gemessener Abstand vom Markensensor zur 6 Uhr Position des Messers in
[m_unit].
Eingabe im Fixkommaformat mit 4 Nachkommastellen (1 [unit] = 10000).
Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. Wenn Sie diese Variable
verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnMeasuredTPDistance_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!
g_dnMeasuredTPDistance_p DINT Gemessener Abstand vom Markensensor zur 6 Uhr Position des Messers in [incr].
Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnMeasuredTPDistance, um Inkonsistenzen zu verhindern!
g_DFIN_nIn_v INT Geschwindigkeitssignal vom DFIN in incr/ms.
g_DFIN_dnincLastScan_p DINT A inc zwischen Markensensorsignal und Taskstart. Diese globale Variable ist direkt
mit dem SB DFIN_IO_DigitalFrequency verkniipft.
g_DFIN_bTPReceived_b BOOL Trigger-Eingang fiir die Berechnung der Positionsabweichung.
Dieses Signal wird fir die eingehenden Druckmarkensensorsignale genutzt.
Diese globale Variable ist direkt mit dem SB DFIN_IO_DigitalFrequency verkniipft.
Der Digitaleingang E5 ist bei der Servo PLC und E1 bei dem ECS fiir den
Markensensor vorgesehen!
FALSE=>TRUE Ein Druckmarkensignal ist eingegangen
FALSE Es wurde kein Druckmarkensignal
detektiert.
g_dnTPPositionWindow DINT GroRe des Markenfensters in 0.0001[m_units].
Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. Wenn Sie diese Variable
verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnTPPositionWindow_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!
g_dnTPPositionWindow_p DINT GroRe des Markenfensters in [incr].
Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnTPPositionWindow, um Inkonsistenzen zu verhindern!
g_wMaxNumberOfTpOutOfWindow WORD Anzahl an erlaubten Durchldufen, innerhalb der kein Markensignal im

Markenfenster liegt. Wird diese Anzahl iiberschritten wird ein Warnsignal generiert.

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bTpWindowOpen BOOL Dieser Ausgang gibt an, zu welchem Zeitpunkt das Markenfenster gedffnet ist.
TRUE Das Markenfenster ist gedffnet. Eingehende Markensignale
werden an g_bXTpReceived ausgegeben.
FALSE Das Markenfenster ist geschlossen. Eingehende Markensignale
werden nicht an g_bXTpReceived ausgegeben.
g_bTPWindowActive BOOL Dieser Ausgang gibt an das das Markenfenster aktiv ist und das erste

Druckmarkensignal empfangen wurde.

TRUE Das Markenfenster ist aktiv.

FALSE Das Markenfenster ist nicht aktiv. Die erste Druckmarke wurde
noch nicht detektiert.
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Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_bOverflowTPRegister

BOOL

Dieser Ausgang gibt an das das Druckmarkenregister Gbergelaufen ist.

TRUE Das Druckmarkenregister ist Ubergelaufen.

FALSE Das Druckmarkenregister ist nicht tibergelaufen.

g_bMaxNumberOfTPOutOfWindow
Increased

BOOL

Dieses Ausgangssignal gibt an, dass die maximale Anzahl an Durchldufen
Uberschritten ist, in der innerhalb des Markenfensters kein Markensignal lag.

TRUE Die maximale Anzahl an Durchldufen ohne Markensignal
innerhalb des Markenfensters ist erreicht.

FALSE Die maximale Anzahl an Durchldufen ohne Markensignal
innerhalb des Markenfensters ist nicht erreicht.

g_bResetCounterTPOutOfWindow

BOOL

Riicksetzen des Zahlers fiir die Druckmarken, die auerhalb des Markenfensters
lagen.

TRUE Zahler zurlicksetzen

FALSE Zahler nicht zurlicksetzen.

g_dnTPDistance_p

DINT

Dieses Ausgangssignal gibt an, wie groB der Abstand zwischen zwei Druckmarken
in Inkrementen ist.

g_wNumberOfTpOutOfWindow

WORD

Dieses Ausgangssignal gibt an, wie groR die Anzahl an Durchlaufen ist, in der
innerhalb des Markenfensters kein Markensignal lag.

g_bKnifeNotInMaterial

BOOL

Meldesignal "Messer ist nicht im Material"

TRUE = Messer ist nicht in das Material | FALSE = Messer ist in das Material
eingetaucht. eingetaucht.

g_bUseShifted TP

BOOL

Dieser Ausgang gibt an, wann das Druckmarkenregister eingesetzt werden muss.

TRUE Das Druckmarkenregister muss eingesetzt werden.

FALSE Das Druckmarkenregister muss nicht eingesetzt werden.

g_dnMultipleTPDistance

DINT

Berechneter Wert, der den Abstand des Druckmarkensensors in ganzen Vielfachen
der Schnittlange angibt. Der Wert ist in 0.0001[m_units] skaliert. Dieser Wert wird
bendtigt, wenn ein Druckmarkenregister zum Einsatz kommt.

Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. Wenn Sie diese Variable
verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnMultipleTPDistance_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnMultipleTPDistance_p

DINT

Berechneter Wert der den Abstand des Druckmarkensensors in ganzen Vielfachen
der Schnittlange angibt. Der Wert ist in [incr] skaliert. Dieser Wert wird benétigt
wenn ein Druckmarkenregister zum Einsatz kommt.

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnMultipleTPDistance, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_nNumberOfMissedOutTpMarks

INT

Dieses Ausgangssignal gibt an, wieviele Druckmarkensignale das
Querschneidermesser beim Starten des Querschneiders passieren, bis der erste
Schnitt auf einer Druckmarke liegt.

g_dnOffsetTP

INT

Positionswert, um die das eingehende Markensignal zum Starten des
Querschneiders verzogert werden muss, damit der erste Schnitt auf einer gliltigen
Druckmarke erfolgt. Der Wert ist in 0.0001[m_units] skaliert.

Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. Wenn Sie diese Variable
verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen g_dnOffsetTP_p, um
Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnOffsetTP_p

INT

Positionswert um die das eingehende Markensignal zum Starten des
Querschneiders verzdgert werden muss, damit der erste Schnitt auf einer giiltigen
Druckmarke erfolgt. Der Wert ist in [incr] skaliert.

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnOffsetTP, um Inkonsistenzen zu verhindern!
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Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_bSystemReadyToUseTP

BOOL

Dieser Ausgang gibt an, wann die Druckmarkensynchronisierung vom System

freigegeben wird.

TRUE

Druckmarkensynchronisierung wird zugelassen.

FALSE

Druckmarkensynchronisierung wird nicht zugelassen.

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 6-23




6.1.8

Lenze

VarCrossCutterTrouble

Cross Cutter
Anhang

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_bExtUserError

BOOL

Auslosen eines Anwenderfehlers von aufien

TRUE Es wird von aulten ein Anwenderfehler
ausgeldst.
FALSE Kein Fehler.

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

CalcBlock

Schnittlange ist ein Fehler aufgetreten.

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bWrongSetCamProfileNoForCalc | BOOL Statussignal: Es wurde ein Bewegungsprofil berechnet, das aktuell von der

Applikation verwendet wird.

TRUE Es wurde ein Bewegungsprofil
berechnet, das aktuell von der
Applikation verwendet wird.

FALSE Das berechnete Bewegungsprofil wird
zurzeit nicht von der Applikation
verwendet.

g_bErrorCrossCutterCuttingProfileCalc | BOOL Statussignal: Bei der Berechnung des Bewegungsprofils fiir die neue Schnittlange
Block ist ein Fehler aufgetreten.

TRUE Wahrend der Berechnung ist ein Fehler
aufgetreten.

FALSE Es ist kein Fehler aufgetreten.

g_bErrorCrossCutterRejectProfileCalc | BOOL Statussignal: Bei der Berechnung des Bewegungsprofils fiir die neue
Block Ausschussschnittlange ist ein Fehler aufgetreten.

TRUE Wahrend der Berechnung ist ein Fehler
aufgetreten.

FALSE Es ist kein Fehler aufgetreten.

g_bErrorCrossCutterTestProfileCalc | BOOL Statussignal: Bei der Berechnung des Bewegungsprofils fiir die neue
Block Testschnittidnge ist ein Fehler aufgetreten.

TRUE Wahrend der Berechnung ist ein Fehler
aufgetreten.

FALSE Es ist kein Fehler aufgetreten.

g_bErrorCrossCutterStartStopProfile | BOOL Statussignal: Bei der Berechnung des Bewegungsprofils fiir die neue Start/Stop

TRUE

Wahrend der Berechnung ist ein Fehler
aufgetreten.

FALSE

Es ist kein Fehler aufgetreten.
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6.1.9 VarCrossCutterXAxisTrimming

Inputs

Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

g_bUseXPositionTrimming BOOL Aktiviert die X-Trimmung und schaltet von dem berechneten Markensensorabstand
auf den durch die X-Trimmung bestimmten Markensensorabstand um.

TRUE X-Trimmung ist aktiviert.

FALSE X-Trimmung ist deaktiviert.

g_bXAxisTrimmingPosDirection BOOL Durch Tasten dieser Variablen wird eine X-Trimmung in positiver Richtung mit der
eingestellten Geschwindigkeit durchgefiihrt.

TRUE Eine X-Trimmung wird in positiver Richtung durchgefiihrt.

FALSE Es wird keine X-Trimmung durchgefiihrt.

g_bXAxisTrimmingNegDirection BOOL Durch Tasten dieser Variablen wird eine X-Trimmung in negativer Richtung mit der
eingestellten Geschwindigkeit durchgefiihrt.

TRUE Eine X-Trimmung wird in negativer Richtung durchgefiihrt.

FALSE Es wird keine X-Trimmung durchgefiihrt.

g_bLoadSetXAxisTrimmingTPPos BOOL Ausfiihren der absoluten Positionierung
eingestellten Geschwindigkeit durchgefiihrt.

TRUE die Absolute Positionierung wird auf den Wert, der an Variable
g_dnSetXAxisTrimmingTPPos liegt, ausgefiihrt.

FALSE Die absolute Positionierung wird abgebrochen.

g_nXAxisTrimmingFactor_v INT Vorgabe der Tippgeschwindigkeit fiir X-Trimmung in positiver und negativer
Richtung.

g_dnSetXAxisTrimmingTPPos DINT Lageziel der absoluten Positionierung fiir die X-Trimmung in 0.0001[m_units].

Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. Wenn Sie diese Variable
verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnSetXAxisTrimmingTPPos_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnSetXAxisTrimmingTPPos_p DINT Lageziel der absoluten Positionierung fiir die X-Trimmung in [incr].

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnSetXAxisTrimming TPPos, um Inkonsistenzen zu verhindern!

Outputs

Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

g_dnXAxisTrimming TPPosOut DINT Zeigt die aktuelle X-Trimmungsposition in 0.0001[m_units] an. Dieser Ein/Ausgang
gibt den Markensensorabstand der durch die X-Trimmung eingestellt wurde an.
Wenn die X-Trimmung aktiviert ist, wird dieser Wert als Markensensorabstand fir
die Markenkorrektur verwendet.

Dieser Wert wird in der Codestelle C3671/000 angezeigt.

g_nXAxisVelTrimmingFactor_v INT Diese Variable enthélt den Geschwindigkeitswert, der fiir die X-Trimmung generiert
wird. Er wird dem DFIN Signal hinzuaddiert, um eine sofortige Anderung des
Positionswertes beim Benutzen der X-Trimmung zu erreichen.
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Inputs/Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

g_dnXAxisTrimmingTPPosOut_p

DINT

Dieser Ein/Ausgang gibt den Markensensorabstand, der durch die X-Trimmung
eingestellt wurde an. Wenn die X-Trimmung aktiviert ist, wird dieser Wert als
Markensensorabstand fiir die Markenkorrektur verwendet. Die Variable ist Retain,
somit kann auf eine bereits ermittelte X- Trimmung auch nach Netzschalten
zuriickgegriffen werden.

VarBasicOperation

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_wMotionProfileNumber WORD Vorwahl des Bewegungsprofils
. Die Umschaltung auf dieses Profil erfolgt erstim
Kurvennulldurchgang.
. Eine sofortige Umschaltung kann (iber den Eingang
g_bProfileForcedShift aktiviertwerden.
e 0..47 Nummer des Bewegungsprofils
(Der Auswahlbereich wird auf die Anzahl der in der *.Ic9-Datei
definierten Bewegungsprofile begrenzt.)
g_bProfileForcedShift BOOL Zwangsumschaltung des Bewegungsprofils
FALSE => TRUE [ Zwangsumschaltung
g_nYAxisVelocityMin_v INT Untere Fenstergrenze zur Limitierung der Querschneider-Geschwindigkeit in
[incrims]
g_nYAxisVelocityMax_v INT Obere Fenstergrenze zur Limitierung der Querschneider-Geschwindigkeit in
[incr/ms]
g_bReloadData BOOL X-Achse auf Startwert zurlicksetzen
TRUE Der Wert fiir die Leitwertachse im FB
L_CamData wird auf den Startwert
zurlickgesetzt
g_bCamDataXZeroPosTrigger BOOL Initialisierung der Profildaten durch vorgeschalteten FB L_CamSectionShift
e \Wenn Sie den FB L_CamSectionShift einsetzen, verbinden Sie diesen
Eingang mit dem Ausgang bXZeroPosTrigger des FB
L_CamSectionShift.
TRUE [ Initialisierung der Profildaten.
g_dnVertShaftCamDataln_p DINT Sollwinkel der Leitwertachse in [incr]
e Interne Begrenzung auf 0 ... Xmax des Profils (Xmax _ + 231 - 1)
g_bySelectMem BYTE Auswahl der Datenstruktur (*.Ic9-Datei) im Speicher.

RAM-Speicherblock 1
(Vordergrunddatenfeld, Standard)

RAM-Speicherblock 2
(Hintergrunddatenfeld)
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Cross Cutter

Anhang
Outputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_wMotionProfileAct WORD Nummer des aktuellen Bewegungsprofils
0..47 | Nummer des Bewegungsprofils
g_bVertShaftPosZero BOOL Meldesignal "Kurvennulldurchgang”
Elektrische Welle befindet sich im

TRUE

Kurvennulldurchgang
g_dnVertShaftPosAct_p DINT Istwinkel der elektrischen Welle in [incr]
g_nVertShaftVelocityAct_v INT Aktuelle Drehzahl der elektrischen Welle
g_bSignGradientProfileAct BOOL Vorzeichen der Steigung des aktuellen Profils

TRUE negatives Vorzeichen

FALSE positives Vorzeichen

g_dnVertShaftLengthAct_p DINT Lange der X-Achse des aktuellen Profils in [incr]
g_bYAxisLimitBusy BOOL Meldesignal "Begrenzung der Y-Achsen-Geschwindigkeit aktiv"
. Beachten Sie, dass solange die Begrenzung aktiv ist, der Motor nicht
exakt dem Bewegungsprofil folgt!

TRUE Die Geschwindigkeit der Y-Achse
befindet sich auBerhalb des tiber
g_nYAxisVelocityMin_v und
g_nYAxisVelocityMin_v definierten
Fensters.

g_dnYAxisPosAct_p DINT Position der Y-Achse
. Durch diese Variable wird der Y-Integrator des FB L_CamData
abgebildet.
. Die Variable findet Verwendung beim Anschluss eines
Nockenschaltwerkes.
g_nCamDataState INT Status des FB L_CamData

0 Kein Fehler

10 Warnung: Profil nicht vorhanden

20 Warnung: Zu groRer Leitwertsprung

g_nCamVelocitySet_v INT Sollgeschwindigkeit des abzuarbeitenden Profils
g_dnYEndPos_p DINT Aktueller Hub am Ende eines Vorschubprofils
g_CamAxis CAM_AXIS_ Profilparameter
REF e Datenstruktur, deren Elemente die Maschinenparameter im internen
MaRsystem beinhalten.
g_ProfileValues CAM_ Datenstruktur mit den wichtigen Punkten des ausgewahlten Bewegungsprofils
R/W PROFILE_ L o
REF e Positionen in [incr]
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VarCamControl

Cross Cutter
Anhang

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_nCamControlFactNSet INT Faktor zur Skalierung des Drehzahlvorsteuerwertes
. Diese Variable ist mit g_MCTRL_nNmaxC11 verknlipft
(POU UserProcessInput, Net 2).
g_bResetMainIntegrator BOOL Kurvenposition auf Istwert oder Nullposition setzen
TRUE Kurvenposition auf Istposition oder auf
Nullposition setzen. Hinweis: Beachten
Sie die Abhangigkeit zur Codestelle
C3639.
g_bClearAuxIntegrator BOOL Werkzeugposition auf "0" setzen bzw. [schen

e  Nur moglich, wenn sich das Template nicht im Zustand CamOperation
befindet.

TRUE Werkzeugposition und Istposition
werden auf "0" gesetzt.

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_dnFollowError_p DINT Schleppfehler bzw. Lagedifferenz in [incr]
e Wird dem Lageregler als Sollwert ibergeben.
g_dnCamPositionSet_p DINT Positionssollwert des Bewegungsprofils in [inc]
g_dnToolPositionAct_p DINT Berechnete Werkzeugposition in [incr]
g_dnActPos_p DINT Relative Istposition in [incr], d. h. innerhalb des Y-Bewegungsprofils
®  Positionswert wird netzausfallsicher gespeichert und steht auch nach
erneutem Download noch zur Verfiigung.
g_dnActPosInSave_p DINT Absolute Istposition in [incr]

e  Positionswert wird netzausfallsicher gespeichert und steht auch nach
erneutem Download noch zur Verfiigung.
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6.1.12 VarHoming

Cross Cutter
Anhang

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_byHomingMode BYTE Referenziermodus
0 > Rn_MP
1 <_Rn_MP
4 > Rp_<_Rn_MP
5 <_Rp_> Rn_MP
6 > Rn_> TP
7 < Rn < TP
8 > TP
9 < TP
Symbolik :
> Bewegung in positiver Richtung
< Bewegung in negativer Richtung
Rp Positive Flanke des Referenzschalters
Rn Negative Flanke des Referenzschalters
TP Touchprobe-Flanke von Eingang E4 bei Servo PLC und E2 bei ECS
MP Nullimpuls-Flanke des Motors
Die Ausfiihrung der jeweils letzten aufgefiihrten Aktion fihrt zum Setzen der
Referenz (z. B. bei "MP" der Nullimpuls), auch wenn der Antrieb danach noch weiter
verfahrt.
g_bHomingStart BOOL Starten/Stoppen der Referenzfahrt
. Nur in Verbindung mit Reglerfreigabe.
FALSE=>TRUE Referenzfahrt starten
FALSE Referenzfahrt beenden / Abbruch
g_bHomingMark BOOL Eingang fiir Referenzschalter Vorabschaltpunkt
TRUE Abhéngig vom gewéhlten Modus
FALSE Abhéngig vom gewahlten Modus
g_dnMachineZeroDistance DINT Position des Referenzschalters in [unit]

. Eingabe im Fixkommaformat mit 4 Nachkommastellen (1 [unit] _
10000). Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. Wenn Sie
diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der
Variablen g_dnMachineZeroDistance_p, um Inkonsistenzen zu
verhindern!

g_dnMachineZeroDistance_p DINT Position des Referenzschalters in [incr]

e Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben
der Variablen g_dnMachineZeroDistance, um Inkonsistenzen zu
verhindern!

g_dnHomingTargetPos DINT Zielposition des Werkzeugs nach Durchfiihrung der Referenzfahrt in [s_unit]

. Bezogen auf den Maschinennullpunkt.

. Eingabe im Fixkommaformat mit 4 Nachkommastellen (1 [unit] =
10000). Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet.

e \Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben
der Variablen g_dnHomingTargetPos_p, um Inkonsistenzen zu
verhindern!

g_dnHomingTargetPos_p DINT Zielposition des Werkzeugs nach Durchfiihrung der Referenzfahrt in [incr]

. Bezogen auf den Maschinennullpunkt.

e Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben
der Variablen g_dnHomingTargetPos, um Inkonsistenzen zu
verhindern!

g_bHomePositionSet BOOL Ubernahme der Referenz

e Nur mdglich bei gesetzter Reglersperre (CINH)!

FALSE=>TRUE Der an g_dnMachineZeroDistance(_p)
vorgegebene Sollwert wird Uber-
nommen und g_bHomingDone wird auf
TRUE gesetzt.
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Anhang

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

g_bHomePositionReset

Riicksetzen der Referenz

TRUE

Der Status "Referenz bekannt" wird
zurlickgesetzt (g_bHomingDone =
FALSE).

Der Ausgang g_bHomingDone wird auf

FALSE zuriickgesetzt.

Outputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bHomingBusy BOOL Meldesignal "Referenzfahrt aktiviert"

TRUE | Referenzfahrt aktiv
g_bHomingDone BOOL Status der Referenz

FALSE Referenz ist nicht bekannt.

FALSE=>TRUE

Position g_dnHomingTargetPos(_p)
wurde erreicht.

TRUE

Referenzfahrt wurde durchgefiihrt und
Referenz ist bekannt.
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Cross

Cutter

Anhang

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

g_bHomingError BOOL Meldesignal "Fehler"
TRUE Beim Setzen der Referenz ist ein Fehler
aufgetreten.
Der aufgetretene Fehler ist in
g_nHomingErrorNo naher spezifiziert.
g_nHomingErrorNo INT Fehlernummer
0 Ok
1 Fehler beim Bus-Transport aufgetreten
2 Time-Out
4 Subindex existiert nicht
5 Index existiert nicht
13 Ungliltiger Wertebereich
111 Mehr als 4 Nachkommastellen
angegeben oder kein Index mit
Fixkommaformat
117 Kommunikationskanal existiert nicht
-10 Reglersperre (CINH) wurde nicht gesetzt

VarManualJog

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bManualJogNeg BOOL Handfahren in negativer Richtung (Ccw)
TRUE Handfahren Ccw
g_bManualJogPos BOOL Handfahren in positiver Richtung (Cw)
TRUE | Handfahren Cw
g_bReleaseLimitSwitch BOOL Unterfunktion "Freifahren"
e Wahrend des Freifahrens sind die Vorgaben ber
g_bExternalJogEnable und g_nExternalJog_v unwirksam.
TRUE Freifahren vom jeweils betatigten
Endschalter in die entsprechende
Freifahrrichtung, bis der Endschalter
wieder freigegeben
(nicht mehr betatigt) ist:
e g_bLimitSwitchPos = TRUE:
. Freifahren in Richtung
g_bLimitSwitchNeg bis
g_bLimitSwitchPos =
FALSE
e g bLimitSwitchNeg = TRUE
e Freifahren in Richtung
g_bLimitSwitchPos bis
g_bLimitSwitchNeg =
FALSE
g_bExternalJogEnable BOOL Externe Geschwindigkeitsvorgabe aktivieren
e Aktivierung nur moglich, wenn g_bManualJogNeg und
g_bManualJogPos beide auf FALSE gesetzt sind.
TRUE Externe Geschwindigkeitsvorgabe Uber
g_nExternalJog_v aktiviert.
g_nExternalJog_v INT Externe Geschwindigkeitsvorgabe in [incr/ms]
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Anhang
VarPositioning
Inputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bMotionStart BOOL Positionierung ausfiihren
TRUE Der Antrieb wird mit den eingestellten
Rampen sowie der eingestellten
Geschwindigkeit in die Zielposition
g_dnToolPositionSet(_p) gefiihrt.
FALSE Die Positionierung wird unterbrochen.
g_byPositioningMode ENUM ,PositionMode” | Positionierungsmodus
0 Es wird auf dem kiirzesten Weg zur
Zielposition verfahren.
1 Es wird nur in positiver Richtung (Cw)
zur Zielposition verfahren.
2 Es wird nur in negativer Richtung (Ccw)
zur Zielposition verfahren.
3 Reserviert fiir Template-Funktion
"PosToCam".
4 Es wird relativ um die Vorgabe
g_dnToolPositionSet(_p) positioniert.
g_byPositioningModeCode BYTE Positionierungsmodus
0 Es wird auf dem kiirzesten Weg zur
Zielposition verfahren.
1 Es wird nur in positiver Richtung (Cw)
zur Zielposition verfahren.
2 Es wird nur in negativer Richtung (Ccw)
zur Zielposition verfahren.
3 Reserviert fir Template-Funktion
"PosToCam".
4 Es wird relativ um die Vorgabe
g_dnToolPositionSet(_p) positioniert.
g_dnToolPositionSet DINT Zielposition in [s_unit]

e Bezogen auf den Maschinennullpunkt.

e  Eingabe im Fixkommaformat mit 4 Nachkommastellen (1 [unit] /10000).
Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet. (Siehe Info am Ende
der Tabelle.)

e \Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben
der Variablen g_dnToolPositionSet_p, um Inkonsistenzen zu
verhindern!

g_dnToolPositionSet_p DINT Zielposition in [incr]

. Bezogen auf den Maschinennullpunkt.
. Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben
der Variablen g_dnToolPositionSet, um Inkonsistenzen zu verhindern!
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Outputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bToolPositioningBusy BOOL Meldesignal "Positionierung wird ausgefuhrt"
TRUE | Positionierung wird ausgefiihrt.
g_bToolPositioningDone BOOL Meldesignal "Zielposition erreicht"
TRUE Zielposition g_dnToolPositionSet(_p)
wurde erreicht.
g_wPosProfilerState ENUM Status der Positionierung
»StatePositioning* 0 NoAction Keine Aktion
1 PositioningDone Zielposition g_dnToolPositionSet(_p)
erreicht.
13 PositioningBusy Positionierung wird ausgefiihrt.
14 PositioningToCamBusy Positionierung auf Kurvenposition wird
ausgefiihrt.
102 AbortlsActive Positionierung wird abgebrochen.
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Anhang
VarStateMachine
Inputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bLockToCam BOOL Zuriickfiihren des Antriebs auf das Bewegungsprofil aktivieren.

TRUE Der Antrieb wird auf die entsprechende
Position des Bewegungsprofils
zuriickgefihrt.

TRUE=>False Der Antrieb wird vom Bewegungsprofil
abgekuppelt und in den Stillstand
gefihrt.

g_nLockToCamFact INT Faktor fiir das Verhaltnis Y/X (maximale Steigung) fiir das jeweilige Profil.
o 16384 =100 %
e  Voreinstellung: 250
e Nur relevant fir Modus 3
g_dnLockToCamLimitX_p DINT Maximale Anzahl von Inkrementen, die pro Zyklus fiir das Zurlckfiihren des
Antriebs genutzt wird.
. Voreinstellung: 300 [incr]
e  Beispiel: g_dnLockToCamLimitX = 1500
Pro Zyklus werden maximal 1500 Inkremente fiir die Positionierung des
Antriebs auf die stehende Werkzeugposition genutzt.
g_dnLockToCamWindow_p DINT Nach dem Ausgleich in Modus 3 befinden sich Werkzeug und Profilposition
innerhalb dieses Fensters.
. Voreinstellung: 30 [incr]
g_byLockToCamMode ENUM Auswahl, in welcher Weise der Antrieb auf das Vorschubprofil zuriickgefiihrt wird.
,PositionMode* 0 Der Antrieb wird auf dem kirzesten Weg

auf das Bewegungsprofil zuriickgefiihrt.
. Bei einem Vor-Riick-Profil
ist nur dieser Modus
zuléssig.

1 Der Antrieb wird nur vorwarts auf das

Bewegungsprofil zurlickgefiihrt.
Bei einem Vor-Ruick-Profil
wird eine Fehlermeldung
ausgegeben und es erfolgt
ein Wechsel in den Zustand
"Trouble" mit Setzen von
Schnellstopp (QSP).

2 Der Antrieb wird nur riickwérts das
Bewegungsprofil zurlickgefiihrt.

e Beieinem Vor-Riick-Profil
wird eine Fehlermeldung
ausgegeben und es erfolgt
ein Wechsel in den Zustand
"Trouble" mit Setzen von
Schnellstopp (QSP).
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Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_byLockToCamModeCode BYTE Hilfsvariable um die Auswahl, in welcher Weise der Antrieb auf das Vorschubprofil
zurlickgefihrt wird, iiber Codestelle C3630 auszuwahlen.
0 Der Antrieb wird auf dem kirzesten Weg
auf das Bewegungsprofil zuriickgefiihrt.

. Bei einem Vor-Riick-Profil
ist nur dieser Modus
zuldssig.

1 Der Antrieb wird nur vorwarts auf das
Bewegungsprofil zurlickgefiihrt.
Bei einem Vor-Riick-Profil
wird eine Fehlermeldung
ausgegeben und es erfolgt
ein Wechsel in den Zustand
"Trouble" mit Setzen von
Schnellstopp (QSP).
2 Der Antrieb wird nur riickwarts das
Bewegungsprofil zurlickgefihrt.

e Beieinem Vor-Riick-Profil
wird eine Fehlermeldung
ausgegeben und es erfolgt
ein Wechsel in den Zustand
"Trouble" mit Setzen von
Schnellstopp (QSP).

g_bLockToCamBusy BOOL Meldesignal "Verfahren auf X-Position des Bewegungsprofils aktiv"
TRUE Der Antrieb verfahrt auf die
entsprechende Position des
Bewegungsprofils.
g_bLockToCamDone BOOL Meldesignal "X-Position des Bewegungsprofils erreicht"
TRUE Der Antrieb ist an der entsprechenden
Position des Bewegungsprofils
angekommen.
g_byOperationState BYTE Anzeige der Hauptzustande des Templates
100 Zustand "Init"
51 Zustand "LockToCamBusy"
50 Zustand "CamOperation”
40 Zustand "PositioningOperation"
30 Zustand "HomingOperation"
20 Zustand "ManualOperation”
10 Zustand "StandBy"

Aus diesem Ausgangszustand wird in
die anderen Zustande gewechselt.

1 Zustand "Trouble"
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VarTorquePrecontrol

Cross Cutter
Anhang

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bTorquePrecontrolEnable BOOL Beschleunigungsvorsteuerung aktivieren
e  Die externe Drehmomentenvorsteuerung bleibt auch bei deaktivierter
Beschleunigungsvorsteuerung eingeschaltet.
TRUE | Beschleunigungsvorsteuerung aktiviert.
g_nFactorlnertia_a INT Faktor zur Anpassung des Vorsteuerwerts an das Massentragheitsmoment des
Antriebs
e Wertebereich: -32767 ... 32767
o 16384 =100 %
. Die Variable ist Retain.
g_nTorquePreAdd_a INT Externe Drehmomentenvorsteuerung
®  Bleibt auch bei deaktivierter Beschleunigungsvorsteuerung
eingeschaltet.
Outputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_nSetTorquePrecontrol_a INT Resultierende Vorsteuerung fiir den Drehmomentenregler

e 16384 =100 %
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6.1.17 VarTrouble
Inputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bErrorSet BOOL Wechsel in den Zustand "Fehler"
. Setzen dieser Variablen (iber "Set'-Anweisung mdglich.
. Ein Riicksetzen auf FALSE erfolgt automatisch durch das Template.
TRUE [ Wechsel in den Zustand "Trouble”
g_bErrorReset BOOL Riicksetzen interner- sowie anwenderdefinierter Fehler
. Ist die Variable g_bErrorResetEqTripReset auf TRUE gesetzt, wird
gleichzeitig auch ein TRIP-Reset in der PLC durchgefiihrt.
TRUE | Fehler riicksetzen
g_bUserQuickstop BOOL User Quickstop (Schnellhalt des Antriebssystems)
TRUE | User Quickstop einleiten.
g_bControllernhibit BOOL Reglersperre (RSP)
TRUE | Reglersperre in der PLC setzen.
g_bUserStateBus BOOL Steuersignal Uber State-Bus ausgeben
TRUE State-Bus auf LOW-Pegel setzen, um
dadurch alle am State-Bus
angeschlossenen Teilnehmer in einen
vorgewahlten Zustand (z. B. TRIP, QSP
oder Reglersperre) zu steuern.
Outputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bGlobalError BOOL Meldesignal "Globaler Fehler"
. Das Template befindet sich im Zustand "Trouble".
. Handelt es sich um einen Template- oder Anwenderfehler, ist
g_bErrorSet ebenfalls TRUE.
TRUE Es ist ein PLC-, Template- oder
Anwenderfehler aufgetreten.
g_wActFault WORD Fehlerkanal zur Kommunikation mit dem "FailManager".
®  Diese Variable ist nur fiir den FWM-Block verwendbar.
g_WErrorNumber ENUM ,ErrorCode” | Anzeige der Fehlerbezeichnung
®  Siehe im Object Organizer: Register Datentypen > Ordner
UserDataTypes > ErrorCode (ENUM)
g_WErrorType WORD Ausgabe der Fehlerreaktion
0 TRIP
1 Meldung
2 Warnung
3 Fail-QSP
4 Ready
g_bFollorErrorWarn BOOL Meldesignal "Schleppfehlerwarnung”
TRUE Die Schleppfehlerwarngrenze (C3645)
ist tiberschritten worden.
g_bFollorErrorQSP BOOL Meldesignal "Schleppfehler”
TRUE Die Schleppfehlergrenze (C3643) ist
Uberschritten worden.
g_bErrorResetBusy BOOL Meldesignal "Fehler riicksetzen aktiv"
TRUE Ein Riicksetzen Template-interner
sowie anwenderdefinierter Fehler ist
z. Z. aktiv.
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6.1.18 VarVertShaftExtPosition
Inputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bVertShaftExtEnable BOOL Externes Master-Signal aktivieren
TRUE X-Achse wird von extern vorgegeben.
FALSE X-Achse wird vom virtuellen Master
generiert.
g_bPosToVertShaftExt BOOL Positionierung auf den externen Leitwinkel
TRUE Es erfolgt eine Positionierung auf den
externen Leitwinkel.
FALSE Es erfolgt ein direkter Wechsel auf den
externen Leitwinkel.
6.1.19 VarVertShaftExtVelocity
Inputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bTypeOfVertShaftExt BOOL Auswahl des externen Master-Signals
TRUE Leitfrequenz Uber den
Leitfrequenzeingang DFIN.
FALSE Leitwinkel Uiber Systembus (CAN).
g_byVertShaftExtVelMode BYTE Auswahl der Betriebsart
0 Dauerbetrieb
Die externe Leitfrequenzvorgabe wird
kontinuierlich integriert.
1 Start-/Stoppbetrieb
Die externe Leitfrequenzvorgabe wird
nur bei entsprechendem
Start-/Stoppsignal an
g_bStartStopVertShaftExtVel integriert.
g_bStartStopVertShaftExtVel BOOL Start-/Stoppsignal fiir Betriebsart "Start-/Stoppbetrieb"
TRUE Integration beginnen.
Die Integration erfolgt mindestens bis
zum folgenden Nulldurchgang.
FALSE Keine Integration bzw. eine zuvor
gestartete Integration beim folgenden
Nulldurchgang beenden.
g_nVertShaftExt_v INT Vorgabe der externen Leitfrequenz bzw. Drehzahl in [incr/ms]
g_bVertShaftExtVelCwCcw BOOL Externe Leitfrequenzvorgabe invertieren
TRUE | g_nVertShaftExt_v wird intern invertiert.
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Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bVertShaftExtVelXZero BOOL Meldesignal "Nulldurchgang der X-Achse"
TRUE Nulldurchgang bzw. Nullposition bei
Stillstand der X-Achse
g_nVertShaftExtVelState INT Status
0 [ oK
Warnungen:
10 Startposition
g_dnVertShaftStartPosition_p < 0
" Startposition
g_dnVertShaftStartPosition_p > XMax
12 Nenner Dehn/Stauchfaktor = 0
13 Resultierende Positionsanderung pro

Zyklus groRer als Integer-
Zahlenbereich, Begrenzung aktiv.

Fehler: (Quittierung erforderlich)

-1

Resultierende Positionsédnderung pro
Zyklus zu groR fiir synchronisiertes
Dehnen/Stauchen

-20

Touch-Probe-Sensorposition
g_dnTpPos_p liegt auBerhalb des
einstellbaren Bereichs
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VarVirtualMaster
Inputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
g_bLoadVertShaftStart BOOL Startposition Uibernehmen
FALSE=>TRUE Die Startposition am Eingang
g_dnVertShaftStartPosition_p
wird fiir den Positionsausgang
g_dnVertShaftPosSet_p iibernommen.
TRUE Der Positionsausgang
g_dnVertShaftPosSet_p wird mit der
Startposition gehalten.
g_nVertShaftVelocitySet INT Drehzahlsollwert der X-Achse in [rpm]
g_nVertShaftVelocitySet_v INT Drehzahlsollwert der X-Achse in [incr/ms]
g_dnVertShaftStartPosition DINT Startposition der X-Achse in [m_unit]

. Interne Begrenzung auf 0 ... g_dnVertShaftLengthAct_p

. Eingabe im Fixkommaformat mit 4 Nachkommastellen (1 [m_unit] =
10000). Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet.

e \Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben
der Variablen g_dnVertShaftStartPosition_p, um Inkonsistenzen zu
verhindern!

g_dnVertShaftStartPosition_p

DINT Startposition der X-Achse in [incr]

. Interne Begrenzung auf 0 ... g_dnVertShaftLengthAct_p

. Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben
der Variablen g_dnVertShaftStartPosition, um Inkonsistenzen zu

verhindern!
Outputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_dnVertShaftPosSet_p DINT Positionsausgang der Elektrischen Welle
e Wertwird auch der Kupplungsfunktion VirtualClutchXAxis iibergeben.
g_nVertShaftMasterOut_v INT Geschwindigkeitsausgang der Elektrischen Welle
. Geschwindigkeit in [inc/ms].
e  Kannz.B. fiir den Sollwert des Nockenschaltwerks oder einem
nachgeordneten Verbund verwendet werden.
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VarXTouchProbeSynchronisation

Inputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

g_bXTpEnable

BOOL

Druckmarkensynchronisierung aktivieren

TRUE Druckmarkensynchronisierung aktiviert

FALSE Druckmarkensynchronisierung
deaktiviert

g_bRfgXTpExecute

BOOL

Rampengenerator fiir den Ausgleich von Positionsabweichungen starten

FALSE=>TRUE Die ermittelte Positionsabweichung
(9_dnXDifference_p) wird

Uber den internen Rampengenerator
ausgeglichen.

FALSE Der Rampengenerator ist inaktiv, die
ermittelte Positionsabweichung

wird nicht ausgeglichen. Die
Startposition wird gehalten.

g_bRfgXTpEnable

BOOL

Auswahl der Ausgleichsart fiir die Druckmarkensynchronisierung.

TRUE Ausgleich der gemessenen Differenz
erfolgt tiber internen Rampengenerator.

FALSE Ausgleich der gemessenen Differenz
erfolgt tiber konstanten
Geschwindigkeitswert an
g_nXTpMakeUpLeeway v.

g_bXTpReceived

BOOL

Trigger-Eingang fiir die Berechnung der Positionsabweichung

FALSE=>TRUE Positionsabweichung wird erneut
berechnet.

g_nXTpMakeUpLeeway_v

INT

Geschwindigkeit in [incr/ms] fir den Ausgleich der ermittelten Positionsabweichung
. Nur relevant bei Ausgleich (iber konstanten Geschwindigkeitswert
(9_bRfgXTpEnable = FALSE). Interne Begrenzung auf 0 ...
g_dnVertShaftLengthAct_p

g_dnXTpPos

DINT

Abstand vom Nullpunkt zum Touch-Probe-Sensor in [m_unit]
. Interne Begrenzung auf 0 ... 2 * g_dnVertShaftLengthAct_p
e  Eingabe im Fixkommaformat mit 4 Nachkommastellen (1 [unit] / 10000).
Der Wert wird intern in Inkremente umgerechnet.
. Die Variable ist Retain

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnXTpPos_p, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnXTpPos_p

DINT

Abstand vom Nullpunkt zum TP-Sensor in [incr]

Wenn Sie diese Variable verwenden, vermeiden Sie das Beschreiben der Variablen
g_dnXTpPos, um Inkonsistenzen zu verhindern!

g_dnXTpActLastScan_p

DINT

Aincr zwischen Touch-Probe und Taskstart

Outputs

Globale Variablen

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
g_bXTpSyncBusy BOOL Status der Druckmarkensynchronisierung.
TRUE Synchronisierung ist aktiv, X-Differenz
wird ausgeglichen.
FALSE Momentan findet keine Korrektur des
Sollwertes statt.
g_dnXDifference_p DINT Korrekturwert zum Touch-Probe-Signal
. Nur bei g_bRfgXTpEnable = TRUE.
g_dnXTpDifference_p DINT Differenz zwischen zwei Touch-Probe-Signalen

. Nur bei g_bRfgXTpEnable = TRUE.
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Inputs

Globale Variablen
g_nYStretchCompress_a

(Variablentyp: VAR_GLOBAL)

INT

Dehnungs-/Stauchungsfaktor fiir das Bewegungsprofil.
e 16384 =100 %

VarYTouchProbeSynchronisation

Inputs
Globale Variablen (Variablentyp: VAR_GLOBAL)
g_bYTpReceived BOOL Trigger-Eingang fiir die Berechnung der Positionsabweichung an der
Werkzeugachse
FALSE=>TRUE Positionsabweichung wird erneut
berechnet.
g_dnYTpActLastScan_p DINT A incr zwischen Touch-Probe und Taskstart
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6.2 Codestellen der Prepared Solution

6.2.1 Tabelle der Anwendungscodestellen

Neben den Systemcodestellen (siehe Dokumentation 9300ET ServoPLC) kénnen bei den
Prepared Solutionen Uber Anwendungscodestellen ab dem Bereich C3000/000 die, fir die
Maschinenfunktion wichtigen Einstellungen vorgenommen werden.

Code Einstellmdglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3010/ 0 0 {1} 9 | Referenziermodus

000 0 > Rn_MP
1 < Rn_MP
4 > Rp_<_Rn_MP
5 <_Rp_>_Rn_MP
6 > Rn_> TP
7 < Rn_<_TP
8 > TP
9 <_TP

Symbolik fir Codestelle C3010:

> Bewegung in positiver Richtung

< Bewegung in negativer Richtung

Rp Positive Flanke des Referenzschalters

Rn Negative Flanke des Referenzschalters

TP Touchprobe-Flanke von Eingang E4 bei Servo PLC und E2

bei ECS

MP Nullimpuls-Flanke des Motors

(jeweils einmal pro Motorumdrehung)

Die Ausfiihrung der jeweils letzten aufgefiihrten Aktion fihrt zum
Setzen der Referenz (z. B. bei "MP" der Nullimpuls), auch wenn
der Antrieb danach noch weiter verfahrt.

C3303/ - - - - | Anzeigecodestelle: Master Getriebezahler
C330004(3 - - - - | Anzeigecodestelle: Master Getriebenenner
0330005(3 - - - - | Anzeigecodestelle: Master Vorschubkonstante
0330006(; - - - - | Anzeigecodestelle: Slave Getriebezahler
0330007(3 - - - - | Anzeigecodestelle: Slave Getriebenenner
C330008(3 - - - - | Anzeigecodestelle: Slave Vorschubkonstante
0330500(3 - - {1[m_units]} - | Anzeigecodestelle: Leitwinkel-Sollwert
0330501(; - - {1[m_units]} - | Anzeigecodestelle: Aktueller Leitwinkel
0330505(3 - - {1[s_units]} - | Anzeigecodestelle: Aktuelle Position
C330506(3 - - {1[s_units]} - | Anzeigecodestelle: Profil-Sollposition
0330507(3 - - {1[s_units]} - | Anzeigecodestelle: Hilfsintegrator

0330509(; - - {1[s_units]} - | Anzeigecodestelle: Schleppfehler

03326202/ - - {1[incr]} - | Anzeigecodestelle: Leitwinkel-Sollwert

Lenze Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 6-43



Lenze

Cross Cutter
Anhang

Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3361/ - - {1[incr]} - | Anzeigecodestelle: Aktueller Leitwinkel
000
C3365/ - - {1[incr]} - | Anzeigecodestelle: Istwertintergator, aktuelle Achsenposition
000
C3366/ - - {1[incr]} - | Anzeigecodestelle: Hilfsintegrato, aktuelle Werzeugpositionr
000
C3367/ - - {1[incr]} - | Anzeigecodestelle: Profil-Sollposition
000
C3369/ - - {1[incr]} - | Anzeigecodestelle: Schleppfehler
000
C3501/ 0 0 {1[m_units]} 1 | Auswahl der Anwendereinheiten
000 0 [mm]
1 [inch]
C3505/ - - - | Anzeigecodestelle: Status der Statusmaschine
000 100 Zustand "Init"
51 Zustand "LockToCamBusy"
50 Zustand "CamOperation”
40 Zustand "PositioningOperation"
30 Zustand "HomingOperation"
20 Zustand "ManualOperation”
10 Zustand "StandBy"
Aus diesem Ausgangszustand wird in die
anderen Zustande gewechselt.
1 Zustand "Trouble"
C3620/ 5.00 0.01... {0.01[s]} ..129.99 | Verzdgerungsrampe fiir sofortigen Stopp
001 Bezogen auf 4000 rpm
C3620/ 5.00 0.01... {0.01[s]} ...129.99 | Beschleunigungsrampe fiir das Positionieren
002 Bezogen auf 4000 rpm
C3620/ 5.00 0.01... {0.01[s]} ...129.99 | Verzégerungsrampe fiir das Positionieren
003 Bezogen auf 4000 rpm
C3621/ 200 0... {1 rpm} ...15000 | Geschwindigkeit fiir das Positionieren in positiver Richtung (Cw)
001
C3621/ 200 0... {1 rpm} ...15000 | Geschwindigkeit fiir das Positionieren in negativer Richtung
002 (Cew)
C3622/ 5.000 0.000... {0.0001[s]} ...129.99 | Verzdgerungsrampe fiir sofortigen Stopp fiir Handfahren
001 Bezogen auf 4000 rpm
C3622/ 5.000 0.000... {0.0001[s]} ...129.99 | Beschleunigungs- und Verzdgerungsrampe fiir Normalbetrieb;
002 Bezogen auf 4000 rpm
C3622/ 5.000 0.000... {0.0001[s]} ...129.99 | Beschleunigungs- und Verzégerungsrampe fiir Handfahren
003 Bezogen auf 4000 rpm
C3623/ 200 0... {1 rpm} ...15000 | Geschwindigkeit fiir das Handfahren in positiver Richtung (Cw)
001
C3623/ 200 0... {1 rpm} ..15000 | Geschwindigkeit fiir das Handfahren in negativer Richtung (Ccw)
002
C3624 5.00 0.01... {0.01[s]} ...129.99 | Verzégerungsrampe fiir sofortigen Stopp (Abbruch der Funktion)
/001 fiir die Referenzfahrt
Bezogen auf 4000 rpm
C3624 5.00 0.01... {0.01[s]} ...129.99 | Beschleunigungsrampe fiir die Referenzfahrt
/002 Bezogen auf 4000 rpm
C3624 5.00 0.01... {0.01[s]} ...129.99 | Verzdgerungsrampe fiir die Referenzfahrt
/003 Bezogen auf 4000 rpm
C3625 200 0... {1 rpm} ...15000 | Geschwindigkeit fiir die Referenzfahrt in positiver Richtung (Cw)
/001
C3625 200 0... {1 rpm} ...15000 | Geschwindigkeit fiir die Referenzfahrt in negativer Richtung
/002 (Cew)
C3626 0 0 {0.0001 214000.0000 | Vorgabe der Position des Referenzschalters
/000 [s_units]}
C3627 0 0 {0.0001 214000.0000 | Zielposition des Werkzeugs nach Referenzfahrt
/000 [s_units]}
C3628/ 0.0000 0 {0.0001 360.0000 | Zielposition der Positionierung
000 [s_units]}

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 6-44




Cross Cutter

Anhang
Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3629/ 0 0 {1} 4 | Positionierungsmodi
000 0 Es wird auf dem kiirzesten Weg zur
Zielposition verfahren.
1 Es wird nur in positiver Richtung (Cw) zur
Zielposition verfahren.
2 Es wird nur in negativer Richtung (Ccw) zur
Zielposition verfahren.
4 Es wird relativ um die Vorgabe in
C3628/000 (g_dnToolPositionSet)
positioniert.
C3630/ 0 0 {1} 2 | Positionierungsmodi auf die Kurve (Lock To Cam Modi)
000 0 Es wird auf dem kiirzesten Weg zur
Kurvenposition verfahren.
1 Es wird nur in positiver Richtung (Cw) zur
Kurvenposition verfahren.
2 Es wird nur in negativer Richtung (Ccw) zur
Kurvenposition verfahren.
C3635/ 0 0 {1} 1 | Invertierung des DFIN Signals
000 TRUE DFIN Signal wird invertiert
FALSE DFIN Signal nicht invertiert
C3636/ 0 0 {1} 1 | Motoranbaurichtung
000 TRUE Motoranbaurichtung invertiert
FALSE Motoranbaurichtung nicht invertiert
0360307(; ! -32167 {1} - 32767 | Getriebe (Zzhler) Lageriickfiihrung
Vom Benutzer darf nicht der Wert Null vorgegeben werden!
0360308(; ! . n - 32767 Getriebe (Nenner) Lageriickfiihrung
R [}
0360309(; ! 200... {1 %} -+ 200 Externe Drehmomentvorsteuerung
C3640/ 1 0 {1} 5 | Funktion der externen Drehmomentenvorsteuerung
000 0 TorqueOut = Torqueln1
1 TorqueOut = Torqueln1 + Torqueln2
2 TorqueOut = Torqueln1 - Torqueln2
3 TorqueOut = Torquelnl-Torqueln2
16384
4 TorqueOut = Torquelnl
[Torqueln2)|
5 TorqueOut = __Torquelnl 6384
16384-Torqueln2
C3643 | 3.0000 |0.0001... {0.0001 ... 214748.0000 | Vorgabe der Schleppfehlerabschaltgrenze
[s_units]}
C3644 | 0.5000 | 0.0001... {0.0001 ... 214748.0000 | Vorgabe der Schleppfehler Hysterese
[s_units]}
C3645| 1.5000 | 0.0001... {0.0001 ... 214748.0000 | Vorgabe der Schleppfehlerwarngrenze
[s_units]}
C3646 | 0.5000 | 0.0001... {0.0001 ... 214748.0000 | Vorgabe der Schleppfehlerwarngrenzen-Hysterese
[s_units]}
C3649/ 0.100 0.000... {0.01[s]} ... 129.99 | Abbruchrampe fiir den Rampengenerator: Bezieht sich auf eine
001 Drehzahl von 4000 rpm. Wird verwendet, wenn eine
Markenkorrektur ausgefiihrt wird und das Messer taucht in das
Material ein.
C3649/ 5.000 0.000... {0.01[s]} ... 129.99 | Hochlauframpe fiir den Rampengenerator: Bezieht sich auf eine
002 Drehzahl von 4000 rpm.
C3649/ 5.000 0.000... {0.01[s]} ... 129.99 | Ablauframpe fiir den Rampengenerator: Bezieht sich auf eine
003 Drehzahl von 4000 rpm.
C3650/ 200 0 {1 rpm} 15000 | Maximale positive Korrekturgeschwindigkeit fiir
001 Markensynchronisation mit Rampengenerator und
Korrekturgeschwindigkeit fir Markensynchronisation ohne
Rampengenerator.

Lenze
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Code Einstellmdglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3650/ 200 {1 rpm} 15000 | Maximale negative Korrekturgeschwindigkeit fiir
002 Markensynchronisation mit Rampengenerator.
C3653/ | 628.3185 | 0.0000... {0.0001 ... 214748.0000 Al .
. ugkreisumfang der Messerwalze
000 m_units}
0360561(; 30.0000 1 0.0000... {0'00.01 -+ 360.0000 Schnittwinkel (Synchronwinkel)
S_units}
C3655/ | 300.0000 | 0.0001... {0.0001 ... 214000.0000 | Sollschnittlange (gilt fur fir synchronen und asynchronen
000 m_units} Querschneiderbetrieb).
C360506é 150.0000 | 0.0001... {0.0091 ... 214000.0000 Sollwert fir Ausschussschnittiange
m_units}
C3657/ | 2400.0000 | 0.0001... {0.00Q1 ... 214000.0000 Sollwert fir Testschnittange
000 m_units}
C3658/ - {1} Anzeigecodestelle: Schnittzahler fiir den Schnittbetrieb
000 Der Zahler ist auf einen maximalen Wert von 65535 begrenzt,
danach erfolgt ein Uberlauf zu 0.
C3659/ - {1} Anzeigecodestelle: Schnittzahler fiir den Ausschussschnittbetrieb
000 Der Zahler ist auf einen maximalen Wert von 65535 begrenzt,
danach erfolgt ein Uberlauf zu 0.
C3660/ - {1} Anzeigecodestelle: Schnittzahler fiir den Testschnittbetrieb
000 Der Zahler ist auf einen maximalen Wert von 65535 begrenzt,
danach erfolgt ein Uberlauf zu 0.
C3661/ - {1} Anzeigecodestelle: Status der Berechnungssequenz fir die neue
000 Schnittlénge

0 | Berechnung ok

1 | e  keine LC9-Datei vorhanden

. Kurvendaten liegen nicht im absoluten Datenmodell
vor

e Lesefehler bei Zugriff auf die Kurvendaten

2 | Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht vorhanden.

4 | Der Bewegungswinkel der Messerwalze fiir die
asynchrone Bewegungsphase ist kleiner gleich Null (y-
Endwert der Basiskurve und Schnittwinkel kontrollieren!).

8 | Vorgabe des Flugkreisumfangs der Messerwalze ist Null.

6 | Die vorgewahlte Schnittldnge ist kleiner als die dem
Schnittwinkel entsprechende Materiallange.

32 | Das gewahlte Bewegungsprofil enthélt weniger als 20
Stlitzpunkte.

64 | Das gewahlte Bewegungsprofil startet nicht im Ursprung
(0.0000/0.0000)

128 | Schnittwinkel zu klein.

256 | Der y-Endwert des Basisprofils entspricht keinem Wert
360.0000[°]/ ncutsirev

(ncusev = Anzahl Messer auf der Messerwalze, Werte 1, 2,
3,4, 5 oder 6 sind méglich)

512 | Fehler bei Internem Lesezugriff auf C0011/000

Wenn die Statusvariable Werte ungleich Null annimmt, kénnen
die berechneten GroRen ungiltige Werte annehmen und diirfen
dann nicht im Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!
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Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3662/ - - {1} - | Anzeigecodestelle: Status der Berechnungssequenz fiir die neue
000 Ausschussschnittldnge
0 | Berechnung ok
1 | e  keine LC9-Datei vorhanden
. Kurvendaten liegen nicht im absoluten Datenmodell
vor
e Lesefehler bei Zugriff auf die Kurvendaten
2 | Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht vorhanden.
Der Bewegungswinkel der Messerwalze fiir die
asynchrone Bewegungsphase ist kleiner gleich Null (y-
Endwert der Basiskurve und Schnittwinkel kontrollieren!).
8 | Vorgabe des Flugkreisumfangs der Messerwalze ist Null.
16 | Die vorgewahlte Schnittlange ist kleiner als die dem
Schnittwinkel entsprechende Materiallange.
32 | Das gewahlte Bewegungsprofil enthélt weniger als 20
Stilitzpunkte.
64 | Das gewahlte Bewegungsprofil startet nicht im Ursprung
(0.0000/0.0000)
128 | Schnittwinkel zu klein.
256 | Der y-Endwert des Basisprofils entspricht keinem Wert
360.0000[°] / ncutsirev
(ncusiev = Anzahl Messer auf der Messerwalze, Werte 1, 2,
3,4, 5 oder 6 sind méglich)
512 | Fehler bei Internerm Lesezugriff auf C0011/000
Wenn die Statusvariable Werte ungleich Null annimmt, kénnen
die berechneten GréRen ungiiltige Werte annehmen und diirfen
dann nicht im Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!
C3663/ - - {1} - | Anzeigecodestelle: Status der Berechnungssequenz fiir die neue
000 Testschnittlange

0 | Berechnung ok

1 |e  keine LC9-Datei vorhanden

. Kurvendaten liegen nicht im absoluten Datenmodell
vor

e Lesefehler bei Zugriff auf die Kurvendaten

2 | Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht vorhanden.

Der Bewegungswinkel der Messerwalze fiir die
asynchrone Bewegungsphase ist kleiner gleich Null (y-
Endwert der Basiskurve und Schnittwinkel kontrollieren!).

8 | Vorgabe des Flugkreisumfangs der Messerwalze ist Null.

16 | Die vorgewahlte Schnittlange ist kleiner als die dem
Schnittwinkel entsprechende Materiallange.

32 | Das gewahlte Bewegungsprofil enthélt weniger als 20
Stlitzpunkte.

64 | Das gewahlte Bewegungsprofil startet nicht im Ursprung
(0.0000/0.0000)

128 | Schnittwinkel zu klein.

256 | Der y-Endwert des Basisprofils entspricht keinem Wert
360.0000[°]/ ncutsirev

(ncusev = Anzahl Messer auf der Messerwalze, Werte 1, 2,
3,4, 5 oder 6 sind méglich)

512 | Fehler bei Internerm Lesezugriff auf C0011/000

Wenn die Statusvariable Werte ungleich Null annimmt, kénnen
die berechneten GréRen ungiltige Werte annehmen und diirfen
dann nicht im Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 6-47




Lenze

Cross Cutter
Anhang

Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3664/ - - {1} - | Anzeigecodestelle: Status der Berechnungssequenz fiir die neue
000 Start/Stop Schnittldnge
0 | Berechnung ok
1 | e  keine LC9-Datei vorhanden
. Kurvendaten liegen nicht im absoluten Datenmodell
vor
e Lesefehler bei Zugriff auf die Kurvendaten
2 | Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht vorhanden.
Der Bewegungswinkel der Messerwalze fiir die
asynchrone Bewegungsphase ist kleiner gleich Null (y-
Endwert der Basiskurve und Schnittwinkel kontrollieren!).
8 | Vorgabe des Flugkreisumfangs der Messerwalze ist Null.
16 | Die vorgewahlte Schnittlange ist kleiner als die dem
Schnittwinkel entsprechende Materiallange.
32 | Das gewahlte Bewegungsprofil enthélt weniger als 20
Stilitzpunkte.
64 | Das gewahlte Bewegungsprofil startet nicht im Ursprung
(0.0000/0.0000)
128 | Schnittwinkel zu klein.
256 | Der y-Endwert des Basisprofils entspricht keinem Wert
360.0000[°] / ncutsirev
(ncusiev = Anzahl Messer auf der Messerwalze, Werte 1, 2,
3, 4, 5 oder 6 sind moglich)
512 | Fehler bei Internerm Lesezugriff auf C0011/000
Wenn die Statusvariable Werte ungleich Null annimmt, knnen
die berechneten GréRen ungiiltige Werte annehmen und diirfen
dann nicht im Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!
[
0360605(; 100 80... {1 %} - 120 Anpassungsfaktor der Geschwindigkeit im Schnitt
0360606(; 0 0 " 1 Drehmomentenvorsteuerung aktivieren
TRUE Die Drehmomentenvorsteuerung ist
aktiviert.
FALSE Die Drehmomentenvorsteuerung ist
deaktiviert.
R 0
0360607(; 100 2000... {1%s} - 2000 Anpassungsfaktor fiir die Drehmomentenvorsteuerung
C3668/ | 370.0000 | 0.0000 {1.0000 214000.0000 | Gemessener Abstand vom Markensensor zur 6 Uhr Position des
000 m_units} Messers.
C3669/ | 60.0000 |0.0000... {0.0091 ... 214000.0000 Grée des Markenfensters
000 m_units}
C3670/ 1 0... {1} ... 65535 | Anzahl an erlaubten Durchldufen, innerhalb der kein
000 Markensignal im Markenfenster liegt. Wird diese Anzahl
Uberschritten wird ein Warnsignal generiert.
C3671/ - - - | Anzeigecodestelle: X Trimmungs Ausgangswert in {1.0000
000 m_units}
C3672/| 20.0000 |0.0100... {0,01 s} ... 130.0000 H D b
002 ochlauframpenzeit Positionstrimmung
036070254 20-0000 1 0.0100... {001} - 130.0000 Ablauframpenzeit Positionstrimmung
03607031/ 200.0000 10... {t rpm} -~ 15000 Geschwindigkeit Positionstrimmung in positiver Richtung
03607032/ 200.0000 10... {1 rpm} -~ 15000 Geschwindigkeit Positionstrimmung in negativer Richtung
C3674/| 0.0000 | -214748.0000... {0.0001 ... 214748.0000 I "
. Vorgabe der absoluten Trimmzielposition
000 m_units}
C3676/ | 10.000 |0.000... {0,001 s} ... 999.999 Hochlauf e
000 ochlauframpenzeit Tipptrimmung
0360707(; 10.000 | 0.000... {0,001 s} ... 999.999 Ablauframpenzeit Tipptrimmung
0360708(; 6 0... {1 rom} - 15000 Vorgabe der Tippgeschwindigkeit
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Code Einstellmdglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C3g79/| 0.0000 | 0.0000... {0'00.01 -~ 214000.0000 Abstand der Ausschussweiche zur Schnittposition
000 m_units}
0360800(; 0 0. {1 ms} - 69535 Ansprechverzdgerung (Schaltverzugszeit) der Ausschussweiche
03608(;(; 0 +15000... {1 rom} - 15000 Vorgabe des Testsignals zum Simulieren des DFIN Eingangs
0360803(; 15000 15000 {1 rpm} -+ 15000 Vorgabe der Drehzahlbegrenzung, obere Drehzahlgrenze
C360861é -15000 0.. {1 rom} -~ 15000 Vorgabe der Drehzahlbegrenzung, untere Drehzahlgrenze
C3685/ - {1 [m_units/ - . . R
000 minj} Anzeigecodestelle: Bahngeschwindigkeit
C3686/ - {1 [m_units/ - | Anzeigecodestelle: Maximal mégliche Liniengeschwindigkeit fiir
000 min]} die eingestellte synchrone Schnittlange.
C3687 - {1 [m_units/ - | Anzeigecodestelle: Maximal mégliche Liniengeschwindigkeit fiir
000 min]} die eingestellte Ausschussschnittlénge.
C3688/ - {1 [m_units/ - | Anzeigecodestelle: Maximal mégliche Liniengeschwindigkeit fiir
000 min]} die eingestellte Testschnittlange.
C3689/ - {1 [m_units/ - | Anzeigecodestelle: Maximal mdglichen Liniengeschwindigkeit fiir
000 min]} die eingestellte Start/Stop Schnittlange.
C3690/ - {1} - | Anzeigecodestelle: Anzahl der Messer, die auf der Messerwalze
000 montiert sind. Maximal kénnen 6 Messer auf der Messerwalze
montiert werden.
C3691/ 1 0 {1} 2 | Auswahl der Berechnungsmethode fiir den asynchronen Teil des
000 Bewegungsprofils
0 Polynom 2ter Ordnung (lineare Geschwindigkeitsrampen)
1| Polynom 5ter Ordnung
2| geneigte Sinuslinie
C3692/ - {1} - | Anzeigecodestelle: Status der Berechnungssequenz fiir die neue
000 asynchrone Schnittldnge
0 | Berechnung ok
1 | e  keine LC9-Datei vorhanden
. Kurvendaten liegen nicht im absoluten Datenmodell
vor
o Lesefehler bei Zugriff auf die Kurvendaten
2 | Das gewahlte Bewegungsprofil ist nicht vorhanden.
Der Bewegungswinkel der Messerwalze fiir die
asynchrone Bewegungsphase ist kleiner gleich Null (y-
Endwert der Basiskurve und Schnittwinkel kontrollieren!).
8 | Vorgabe des Flugkreisumfangs der Messerwalze ist Null.
16 | Die vorgewahlte Schnittiange ist kleiner als die dem
Schnittwinkel entsprechende Materiallange.
32 | Das gewahlte Bewegungsprofil enthélt weniger als 20
Stlitzpunkte.
64 | Das gewahlte Bewegungsprofil startet nicht im Ursprung
(0.0000/0.0000)
128 | Schnittwinkel zu klein.
256 | Der y-Endwert des Basisprofils entspricht keinem Wert
360.0000[°] I Neutstrev
(ncutsirev = Anzahl Messer auf der Messerwalze, Werte 1, 2,
3,4, 5 oder 6 sind méglich)
512 | Fehler bei Internerm Lesezugriff auf C0011/000
Wenn die Statusvariable Werte ungleich Null annimmt, kénnen
die berechneten GréRen ungiiltige Werte annehmen und durfen
dann nicht im Steuerungsprogramm weiterverwendet werden!
C3693/ - {1 [m_units/ - | Anzeigecodestelle: Maximal mégliche Liniengeschwindigkeit fiir
000 min]} die eingestellte asynchrone Schnittlange.
03609;(; ) {1[s.units]} " | Anzeigecodestelle: Startposition des Querschneiders.
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Default Auswahl
C3700/ 0 0 {1} Anzeigecodestelle: Schnittlange fiihrt zu Start-/Stop-Betrieb des
000 Querschneiders
TRUE Die gewahlte Schnittlange ist groRer als die
Grenz-Schnittlange fiir Start-/Stop-Betrieb
=>in der asynchronen Bewegungsphase
kommt es zu einer entsprechend langen
Rastphase.
FALSE Die gewahlte Schnittlange ist kleiner als die
Grenz-Schnittlange fiir Start-/Stop-Betrieb.
C3701/ 0 0 {1} Anzeigecodestelle: Ausschussschnittlange fiihrt zu Start-/Stop-
000 Betrieb des Querschneiders
TRUE Die gewahlte Ausschussschnittiange ist
groRer als die Grenz- Schnittlange fir Start-
/Stop-Betrieb => in der asynchronen
Bewegungsphase kommt es zu einer
entsprechend langen Rastphase.
FALSE Die gewahlte Ausschussschnittiange ist
kleiner als die Grenz-Schnittlange fiir Start-
[Stop-Betrieb.
C3702/ 0 0 {1} Anzeigecodestelle: Testschnittlange fiihrt zu Start-/Stop-Betrieb
000 des Querschneiders
TRUE Die gewahlte Testschnittiange ist groRer als
die Grenz-Schnittlange fiir Start-/Stop-
Betrieb => in der asynchronen
Bewegungsphase kommt es zu einer
entsprechend langen Rastphase.
FALSE Die gewahlte Testschnittlange ist kleiner als
die Grenz-Schnittlange fiir Start-/Stop-
Betrieb.
C3703/ 0 0 {1} Anzeigecodestelle: Start/Stop Schnittlénge fiihrt zu Start-/Stop-
000 Betrieb des Querschneiders
TRUE Die gewahlte Start/Stop Schnittlange ist
groRer als die Grenz-Schnittlange firr Start-
[Stop-Betrieb => in der asynchronen
Bewegungsphase kommt es zu einer
entsprechend langen Rastphase.
FALSE Die gewahlte Start/Stop Schnittlange ist
kleiner als die Grenz-Schnittlénge fir Start-
[Stop-Betrieb.
C3704/ N {0'00,01 Anzeigecodestelle: Startpunkt der Rastphase im Bewegungsprofil
000 [m_units]} fir die Schnittange. Nur wenn C3700/000= TRUE ist.
C3705/ ° {0'00,01 Anzeigecodestelle: Startpunkt der Rastphase im Bewegungsprofil
000 [m_units]} fiir die Ausschussschnittiange. Nur wenn C3701/000= TRUE ist.
C3706/ N {0'00,01 Anzeigecodestelle: Startpunkt der Rastphase im Bewegungsprofil
000 [m_units]} filr die Testschnittiange. Nur wenn C3702/000= TRUE ist.
C3707/ N {0'00,01 Anzeigecodestelle: Startpunkt der Rastphase im Bewegungsprofil
000 [m_units]} filr die Start/Stop Schnittiénge. Nur wenn C3703/000= TRUE ist.
C3708/ ° {0'00,01 Anzeigecodestelle: Endpunkt der Rastphase im Bewegungsprofil
000 [m_units]} fiir die Schnittlénge. Nur wenn C3700/000= TRUE ist.
C3709/ N {0'00,01 Anzeigecodestelle: Endpunkt der Rastphase im Bewegungsprofil
000 [m_units]} fiir die Ausschussschnittiange. Nur wenn C3701/000= TRUE ist.
C3710/ ° {0'00,01 Anzeigecodestelle: Endpunkt der Rastphase im Bewegungsprofil
000 [m_units]} fiir die Testschnittlange. Nur wenn C3702/000= TRUE ist.
c3r11/ N {0'00,01 Anzeigecodestelle: Endpunkt der Rastphase im Bewegungsprofil
000 [m_units]} fiir die Start/Stop Schnittiénge. Nur wenn C3703/000= TRUE ist.
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C3712/ {0'0091 " | Anzeigecodestelle: Materiallange, fiir die der Querschneider in
000 [m_units]} der asynchronen Bewegungsphase im Bewegungsprofil fiir die
Schnittlange lauft. Der Wert ergibt sich aus der Differenz von
Schnittidnge und synchroner X-Lénge.
Hinweis: Der Wert dieser Codestelle wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet
C3713/ {0'00_01 " | Anzeigecodestelle: Materialldnge, fiir die der Querschneider in
000 [m_units]} der asynchronen Bewegungsphase im Bewegungsprofil fiir die
Ausschussschnittlange lauft. Der Wert ergibt sich aus der
Differenz von Ausschussschnittlange und synchroner X-Lange.
Hinweis: Der Wert diese Codestelle wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet.
C3714/ {0'0091 " | Anzeigecodestelle: Materiallange, fiir die der Querschneider in
000 [m_units]} der asynchronen Bewegungsphase im Bewegungsprofil fiir die
Testschnittlange 1auft. Der Wert ergibt sich aus der Differenz von
Testschnittlange und synchroner X-Lénge.
Hinweis: Der Wert diese Codestelle wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet.
c3718/ {0'00_01 " | Anzeigecodestelle: Materiallange, fiir die der Querschneider in
000 [m_units]} der asynchronen Bewegungsphase im Bewegungsprofil fiir die
Start/Stop Schnittlange lauft. Der Wert ergibt sich aus der
Differenz von Start/Stop Schnittidnge und synchroner X-Lénge.
Hinweis: Der Wert diese Codestelle wird nur wahrend eines
Berechnungslaufs neu berechnet.
C3716/ {0.0001 - | Anzeigecodestelle: Y-Position im Bewegungsprofil fiir die
000 [s_units]} Schnittlénge, bei der die Querschneidermesserwalze sich in der
Startposition befindet.
C3717/ {0.0001 - | Anzeigecodestelle: Y-Position im Bewegungsprofil fiir die
000 [s_units]} Ausschussschnittiange, bei der die Querschneidermesserwalze
sich in der Startposition befindet.
C3718/ {0.0001 - | Anzeigecodestelle: Y-Position im Bewegungsprofil fiir die
000 [s_units]} Testschnittlange, bei der die Querschneidermesserwalze sich in
der Startposition befindet.
C3719/ {0.0001 - | Anzeigecodestelle: Y-Position im Bewegungsprofil fiir die
000 [s_units]} Start/Stop Schnittlange, bei der die Querschneidermesserwalze
sich in der Startposition befindet.
C390907(; {001 " | Anzeigecodestelle: Version des Templates
C3998/ {1} - | Anzeigecodestelle: Anzeige des aktuellen Fehlers (siehe Kapitel
000 6.3)
C3999 - {1} - | Anzeigecodestelle: Versionsstand der Prepared Solution
1 (Subcode 1: Projektdatei, Subcode 2: Applikationsbibliothek,
2 Subcode 3: Grundbibliothek):
3 = Die erste und zweite Ziffer von rechts kennzeichen das
Service Pack
= Die dritte und vierte Ziffer von rechts kennzeichnet den
Unterstand
= Die fUnfte und sechste Ziffer von rechts kennzeichnen den
Hauptstand
C4000/ 0 0 {1} 6 | Auswahl der Steuerschnittstelle
000 0 | Steuern Uber Codestelle
1 | Steuern tiber CAN 1
2 | Steuern iiber CAN 2
3 | Steuern Uber CAN 3
4 | Steuern Uber AIF 1
5 | Steuern iber AlF 2
6 | Steuern Uber AIF 3
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C4010/ 0 {1} 31 | Konfigurationscodestellen fiir die Steuerschnittstelle: jede

Subcodestelle legt fiir eine bestimmte Steuerfunktionalitat fest,
woher die Steuerinformation (von welchem Bit) bezogen werden
soll:
Die einzelnen Subcodes sind mit folgender Steuerfunktionalitat

001 0 belegt:

002 1 001: Referenzfahrt starten

003 2 002: Referenz setzen

004 3 003: Riicksetzen der Referenz

005 4 004: Handfahren positiv

006 5 005: Handfahren negativ

007 6 006: Positionierung starten

008 7 007: Anwenderfehler setzen

009 8 008: Fehler ruecksetzen

010 9 009: Reglersperre

011 10 010: Quickstop

012 1 011: Internen Leitwert verwenden (C3681)

013 12 012: Schnittzahler riicksetzen

014 13 013: Ausschusszahler riicksetzen

015 14 014: Testzahler riicksetzen

016 15 015: Querschneiderbetrieb anwahlen

017 16 016: Schnittldnge tibernehmen

018 17 017: Ausschusslange libernehmen

019 18 018: Testlange Ubernehmen

020 19 019: Einschalten der x-Trimmung

021 20 020: positiv x-Trimmen

022 21 021: negativ x-Trimmen

023 22 022: Einschalten der Markensteuerung

024 23 023: Weiche Markenkorrektur

025 24 024: Fehlmarkenzahler zurlicksetzen

026 25 025: Abbruch Betrieb)

027 26 026: X-Trimmung Positionierung starten

028 27 027: Nicht belegt

029 28 028: Nicht belegt

030 29 029: Nicht belegt

031 30 030: Nicht belegt

032 3 031: Nicht belegt
032: Nicht belegt
Uber die Steuerschnittstelle kann die Querschneider-Achse
gesteuert werden. Die Voreinstellung der Default-Werte erfolgt
Uber die Codestellen-Initialisierung.
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C4012 0 {1} 31 | Konfigurationscodestellen fiir die Statusschnittstelle: jede
Subcodestelle legt fiir ein bestimmtes Statusbit fest, welche
Statusinformation angezeigt werden soll:
1 0 Die einzelnen Subcodes sind mit folgendenBits belegt:
2 1 001: Bit 0
3 2 002: Bit 1
4 3
5 4 032: Bit 31
6 5
7 6 Zur Auswahl stehen folgende Statusinformationen, die auf den 31
8 7 Bit frei verteilt werden konnen:
9 8 0: Fehlerzustand
10 9 1: Schleppfehler Warnung
11 10 2: Schleppfehler Abschaltung
12 1 3 Positionierung lauft
13 12 4 Positionierung beendet
14 13 5: Wechsel in Querschneiderbetrieb
15 14 6: Querschneiderbetrieb
16 15 I8 Markenkorrektur wird ausgefiihrt
17 16 8: Schnittkurve wird berechnet
18 17 9: Ausschusskurve wird berechnet
19 18 10: Testkurve wird berechnet
20 19 11: Start-/Stop-Kurve wird berechnet
21 20 12: Schnittkurvenberechnung OK
22 21 13: Ausschusskurvenberechnung OK
23 22 14: Testkurvenberechnung OK
24 23 15: Start-/Stop-Kurvenberechnung OK
25 24 16: Referenzfahrt lauft
26 25 17 Referenzposition bekannt
27 26 18: Referenz Fehler
28 27 19: (unbelegt)
29 28 20: asynchroner Schnittbetrieb
30 29 21: synchroner Schnittbetrieb
31 30 22: Betrieb mit Schnittkurve
32 31 23: Betrieb mit Ausschusskurve
24: Betrieb mit Testkurve
25: Ausschleusung 6ffnen
26: zuléssige Fehlmarkenzahl Uberschritten
271: Markensteuerung eingeschaltet
28: Markenregister eingeschaltet
29: Messer in Materialbahn
30: (unbelegt)
31 Kurvenberechnung beendet

Uber die Statusschnittstelle kann die Querschneider-Achse
beobachtet werden. Die Voreinstellung der Default-Werte erfolgt
Uiber die Codestellen-Initialisierung.
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C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 0: Starten/Stoppen der Referenzfahrt,
000 nur in Verbindung mit Reglerfreigabe.
Bit0 FALSE => TRUE | Referenzfahrt starten.
FALSE Referenzfahrt beenden bzw. abbrechen.
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 1: Ubernahme der Referenz
E?,?? FALSE =>TRUE | Derin C3626 (Position des
Referenzschalters) vorgegebene Sollwert
wird (ibernommen und g_bHomingDone
wird auf TRUE gesetzt.
FALSE Referenz wird nicht gesetzt
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 2: Riicksetzen der Referenz
000 TRUE Die Referenz wird zurlickgesetzt. Der Ausgang
Bit 2 g_bHomingDone wird auf FALSE zuriickgesetzt. Der
Status "Referenz bekannt" wird zurlickgesetzt.
FALSE Die Referenz wird nicht zuriickgesetzt.
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 3: Handfahren in positive Richtung
000 (Cw).
Bit 3 _ S—
TRUE Handfahrt in positive Richtung.
FALSE | Stop.
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 4: Handfahren in negative Richtung
000 (Cew).
Bit 4
TRUE Handfahrt in negative Richtung.
FALSE | Stop.
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 5: Positionierung ausfiihren
BO|? g TRUE Der Antrieb wird mit den eingestellten Rampen sowie
der eingestellten Geschwindigkeit in die Zielposition
gefiihrt.
FALSE Die Positionierung wird unterbrochen.
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 6: Aktivierung des externen Anwender-
000 fehlers.
Bit 6 . .
TRUE Externer Benutzerfehler ist aktiv
FALSE Externer Benutzerfehler ist nicht aktiv
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 7: Riicksetzen eines Fehlers.
E?,? (7) TRUE Fehler wird zurlickgesetzt, sofern die Fehlerursache
behoben ist.
FALSE Fehler wird nicht zuriickgesetzt.
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 8: Regler sperren.
E?,? g TRUE Regler ist gesperrt (Controller Inhibit).
FALSE Regler ist freigegeben
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 9: QSP
E?,?g TRUE Quickstop aktiv
FALSE | Quickstop nicht aktiv
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 10: Aktiviert das DFIN Testsignal zum
000 Simulieren des DFIN Signals
Bit 10 TRUE Es wird das DFIN Testsignal (g_nTestsignalDFIN_v)
verwendet.
FALSE Es wird das DFIN Signal verwendet.
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 11: Zuriicksetzen des Schnittzahlers
B'??? fir den Schnittbetrieb
I TRUE Riicksetzen des Z&hlers
FALSE | Zahler wird nicht zurlickgesetzt
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 12: Zuriicksetzen des Schnittzahlers
000 fiir den Ausschussschnittbetrieb
Bit 12 _ _
TRUE Riicksetzen des Z&hlers
FALSE Zahler wird nicht zurlickgesetzt
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C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 13: Zuriicksetzen des Schnittzahlers
000 fiir den Testschnittbetrieb
Bit 13 _ _
TRUE Riicksetzen des Z&hlers
FALSE Zahler wird nicht zurlickgesetzt
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 14: Starten und Stoppen des jeweiligen
000 ausgewahlten Betriebsmodus des Querschneiders.
Bit 14 TRUE Starten des Betriebs
FALSE Stoppen des Betriebs
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 15: Mit Aktivieren des Bits wird eine
000 neu berechnete Schnittldnge sofort ibernommen und mit der
Bit 15 neuen Schnittidnge geschnitten.
TRUE Neu berechnete Schnittldnge wird libernommen
FALSE | Neu berechnete Schnittlange wird nicht
bernommen, es wird mit der zuletzt berechneten
Schnittiange weitergearbeitet.
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 16: Mit Aktivieren des Bits wird eine
000 neu berechnete Ausschussschnittldnge sofort ibernommen und
Bit 16 mit der neuen Schnittlange geschnitten.
TRUE Neu berechnete Ausschussschnittidnge wird
libernommen
FALSE Neu berechnete Ausschussschnittlange wird nicht
libernommen, es wird mit der zuletzt berechneten
Schnittlange weitergearbeitet.
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 17: Mit Aktivieren des Bits wird eine
000 neu berechnete Testschnittiange sofort ibernommen und mit der
Bit 17 neuen Schnittidnge geschnitten.
TRUE Neu berechnete Testschnittlange wird libernommen
FALSE | Neu berechnete Testschnittidnge wird nicht
bernommen, es wird mit der zuletzt berechneten
Schnittidnge weitergearbeitet.
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 18: Aktiviert die X-Trimmung und
000 schaltet von dem berechneten Markensensorabstand auf den
Bit 18 durch die X Trimmung bestimmten Markensensorabstand um.
TRUE X-Trimmung ist aktiviert.
FALSE X-Trimmung ist deaktiviert.
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 19: Durch Tasten dieses Eingangs wird
000 eine X-Trimmung in positive Richtung mit der eingestellten
Bit 19 Geschwindigkeit durchgefiihrt.
TRUE Eine X-Trimmung wird in positiver Richtung
durchgefiihrt.
FALSE Es wird keine X-Trimmung durchgefiihrt.
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 20: Durch Tasten dieses Eingangs wird
000 eine X-Trimmung in negativer Richtung mit der eingestellten
Bit 20 Geschwindigkeit durchgefiihrt.
TRUE Eine X-Trimmung wird in negativer Richtung
durchgefiihrt.
FALSE Es wird keine X-Trimmung durchgefiihrt.
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 21: Druckmarkensychronisierung
000 aktivieren
Bit 21 _ —
TRUE Druckmarkensynchronisierung aktiviert
FALSE Druckmarkensynchronisierung deaktiviert
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 22: Rampengenerator fiir
000 Druckmarkensychronisierung aktivieren
Bit 22 —
TRUE Rampengenerator aktiviert
FALSE Rampengenerator deaktiviert
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 23: Riicksetzen des Zahlers fiir nicht
000 erkannte Druckmarken
Bit 23 - ———
TRUE Druckmarkenfehlzéhler wird zurlickgesetzt
FALSE Druckmarkenfehlzahler wird nicht zurlickgesetzt
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C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 24: Abbruch des
000 Querschneiderbetriebs
Bit 24 . _
TRUE Abbruch des Querschneiderbetriebs
FALSE Kein Abbruch des Querschneiderbetriebs
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 25: Aktivieren der X-Trimmungs
000 Positionierung
Bit 25 . — —
TRUE X-Trimmungspositionierung aktiviert
FALSE X-Trimmungspositionierung nicht aktiviert
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 26: Unbelegt
000
Bit 26 TRUE_ |-
FALSE |-
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 27: Unbelegt
000
Bit 27 TRUE__ |-
FALSE |-
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 28: Unbelegt
000
Bit 28 TRUE_ |-
FALSE |-
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 29: Unbelegt
000
Bit 29 TRUE_ |-
FALSE |-
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 30: Unbelegt
000
Bit 30 TRUE_ |-
FALSE |-
C4135/ 0 0 {1} Applikationssteuerwort Bit 31: Unbelegt
000
Bit 31 TRUE_ |-
FALSE |-
C4136/ - - - Anzeigecodestelle: Aktuelles Applikationssteuerwort
000
C4137/ 0 1 {1} Steuerwort: Auswahl des Betriebsmodus fiir den Querschneider
000 Hinweis: Zwischen den Modi 1 bis 3 kann wahrend des Betriebes
umgeschaltet werden. Um in den Modus 4 von einen der Modi 1
bis 3 zu schalten, muss zuvor der Querschneider Uiber C4135 Bit
14 (g_bStartStopOperation) gestoppt werden. Um von dem
Modus 4 in einen der Modi 1 bis 3 zu schalten, muss zuvor der
Querschneider Uber C4135 Bit 14 (g_bStartStopOperation)
gestoppt werden.
1 Synchroner Querschneider, Kontinuierliches Schneiden
2 Synchroner Querschneider, Ausschussbetrieb
3 | Synchroner Querschneider, Testbetrieb
4 | Asynchroner Querschneider, Kontinuierliches Schneiden
C4138/ 0 - {1} Anzeigecodestelle: Aktueller Wert des Steuerworts. (Auswahl des
000 Betriebsmodus fiir den Querschneider)
1 Synchroner Querschneider, Kontinuierliches Schneiden
2 Synchroner Querschneider, Ausschussbetrieb
3 | Synchroner Querschneider, Testbetrieb
4 | Asynchroner Querschneider, Kontinuierliches Schneiden
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C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 0: Fehler in der Anlage
BOI?8 TRUE Es liegt ein Fehler vor.
FALSE | Es liegt kein Fehler vor.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 1: Schleppfehlerwarnung
BOI?('I) TRUE Eine Schleppfehlerwarnung ist aktiv.
FALSE Es liegt keine Schleppfehlerwarnung vor.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 2: Schleppfehler
BOI?g TRUE Ein Schleppfehler ist aktiv.
FALSE Es liegt keine Schleppfehler vor.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 3: Positionierung wird ausgefiihrt.
000 TRUE Positionierung wird ausgefiihrt.
Bit 3 FALSE | Positionierung wird nicht ausgefiihrt.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 4: Positionierzielposition erreicht.
BOI? 2 TRUE Zielposition erreicht.
FALSE Zielposition wurde nicht erreicht.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 5: Das System koppelt sich auf das
000 Bewegungsprofil auf.
Bit5 TRUE Der Aufkoppelvorgang auf das Bewegungsprofil ist
aktiv.
FALSE Der Aufkoppelvorgang auf das Bewegungsprofil ist
nicht aktiv.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 6: Das System hat sich auf das
000 Bewegungsprofil aufgekoppelt.
Bit6 TRUE Der Aufkoppelvorgang auf das Bewegungsprofil ist
erfolgreich abgeschlossen.
FALSE | Das Sytem ist vom Bewegungsprofil losgeldst.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 7: Markenkorrektur aktiv
000 TRUE Markenkorrektur aktiv
Bit 7 FALSE Markenkorrektur nicht aktiv
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 8: Berechnungssequenz fir neues
000 Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Schnittldnge [4uft.
Bit 8 TRUE Berechnungssequenz fiir Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Schnittlange lauft.
FALSE Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fir eine neue Schnittlange wurde
erfolgreich beendet oder abgebrochen.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 9: Berechnungssequenz fiir neues
000 Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue
Bit 9 Ausschussschnittlange auft.
TRUE Berechnungssequenz fiir Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue
Ausschussschnittlange l3uft.
FALSE | Berechnungssequenz fir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue
Ausschussschnittlange wurde erfolgreich beendet
oder abgebrochen.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 10: Berechnungssequenz fiir neues
000 Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Testschnittiange
Bit 10 lauft.
TRUE Berechnungssequenz fir Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Testschnittldnge luft.
FALSE | Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-

Bewegungsprofil fiir eine neue Testschnittlange

wurde erfolgreich beendet oder abgebrochen.
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Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 11: Berechnungssequenz fiir neues
000 Querschneider-Bewegungsprofil fir eine neue Start/Stop
Bit 11 Schnittlénge lauft.
TRUE Berechnungssequenz fiir Querschneider-
Bewegungsprofil fir eine neue Start/Stop
Schnittlénge lauft.
FALSE | Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Start/Stop
Schnittlange wurde erfolgreich beendet oder
abgebrochen.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 12: Berechnungssequenz fiir neues
000 Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Schnittlange
Bit 12 erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE zurlickgesetzt.
TRUE Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fir eine neue Schnittlange
erfolgreich beendet.
FALSE | Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Schnittldnge wurde
nicht beendet.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 13: Berechnungssequenz fiir neues
000 Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue
Bit 13 Ausschussschnittiange erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE zurlickgesetzt.
TRUE Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue
Ausschussschnittldnge erfolgreich beendet.
FALSE | Berechnungssequenz fir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue
Ausschussschnittldnge wurde nicht beendet.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 14: Berechnungssequenz fiir neues
000 Querschneider-Bewegungsprofil fir eine neue Testschnittlange
Bit 14 erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE zurlickgesetzt.
TRUE Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Testschnittlange
erfolgreich beendet.
FALSE | Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Testschnittlange
wurde nicht beendet.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 15: Berechnungssequenz fiir neues
000 Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Start/Stop
Bit 15 Schnittliange erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE zurlickgesetzt.
TRUE Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Start/Stop
Schnittlange erfolgreich beendet.
FALSE | Berechnungssequenz fir neues Querschneider-
Bewegungsprofil fiir eine neue Start/Stop
Schnittidnge wurde nicht beendet.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 16: Referenzfahrt aktiviert.
000 TRUE Referenzfahrt aktiv.
Bit 16 FALSE | Referenzfahrt nicht aktiv.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 17: Referenz bekannt.
000 TRUE Referenzfahrt wurde durchgefiihrt und Referenz ist
Bit 17 bekannt.

FALSE | Referenz ist nicht bekannt (evtl. Geberfehler).
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Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 18: Fehler bei Referenzfahrt
000 TRUE Beim Setzen der Referenz ist ein Fehler aufgetreten.
Bit 18 Der aufgetretene Fehler ist in g_nHomingErrorNo
naher spezifiziert.
FALSE Beim Setzen der Referenz ist kein Fehler
aufgetreten.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 19: Unbelegt
000
Bit 19 TRUE__ |-
FALSE |-
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 20: Der Querschneider wird als
000 asynchroner Querschneider betrieben.
Bit 20 TRUE Der Querschneider wird als asynchroner
Querschneider betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht als asynchroner
Querschneider betrieben.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 21: Der Querschneider wird als
000 synchroner Querschneider betrieben.
Bit 21 TRUE Der Querschneider wird als synchroner
Querschneider betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht als synchroner
Querschneider betrieben.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 22: Der Querschneider wird im Modus
000 L,Kontinuierliches Schneiden“ betrieben.
Bit 22 TRUE Der Querschneider wird im Modus ,kontinuierliches
Schneiden” betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht im Modus
Lkontinuierliches Schneiden” betrieben.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 23: Der Querschneider wird im Modus
000 L4Ausschussbetrieb” betrieben.
Bit 23 - —
TRUE Der Querschneider wird im Modus
,Ausschussbetrieb" betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht im Modus
,Ausschussbetrieb” betrieben.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 24: Der Querschneider wird im Modus
000 LTestbetrieb” betrieben.
Bit 24 TRUE Der Querschneider wird im Modus , Testbetrieb”
betrieben.
FALSE Der Querschneider wird nicht im Modus , Testbetrieb”
betrieben.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 25: Ausschussweiche wird
000 angesteuert.
Bit 25 . . .
TRUE Die Ausschussweiche wird angesteuert.
FALSE Die Ausschussweiche wird nicht angesteuert.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 26: Maximale Anzahl an Durchldufen
000 ist Uberschritten, in der innerhalb des Markenfensters kein
Bit 26 Markensignal lag.
TRUE Die maximale Anzahl an Durchlaufen ohne
Markensignal innerhalb des Markenfensters ist
erreicht.
FALSE Die maximale Anzahl an Durchlaufen ohne
Markensignal innerhalb des Markenfensters ist nicht
erreicht.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 27: Das System lasst eine
000 Druckmarkensteuerung zu.
Bit 27

TRUE Druckmarkensteuerung wird vom System
zugelassen.
FALSE Druckmarkensteuerung wird vom System nicht

zugelassen.
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Code Einstellméglichkeiten: Bemerkung
Default Auswahl
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 28: Druckmarkenregister wird
000 verwendet.
Bit 28 TRUE Das Druckmarkenregister wird verwendet.
FALSE Das Druckmarkenregister wird nicht verwendet.
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 29: Messer ist im Material
Bi? gg TRUE Messer im Material
FALSE Messer nicht im Material
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 30: Unbelegt
000
Bit 30 TRUE
FALSE
C4150/ - - Applikationsstatuswort Bit 31: Alle Berechnungssequenzen fiir
000 neue Querschneider-Bewegungsprofile sind erfolgreich beendet.
Bit 31 Dieser Statusausgang wird bei einem ermeuten Starten einer
Berechnungssequenz auf FALSE zuriickgesetzt.
TRUE Alle Berechnungssequenzen fiir neue
Querschneider-Bewegungsprofile sind erfolgreich
beendet.
FALSE Noch nicht alle Berechnungssequenzen fiir neue
Querschneider-Bewegungsprofile wurden beendet.
C4152/ - - Anzeigecodestelle: Aktuelles Applikationsstatuswort
000
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6.2.2 Codestellen-Initialisierungswerte

Abweichend von den Initialisierungswerten bei Werkseinstellung werden folgende Codestellen
Uber das Projekt initialisiert.

Codestelle Initialisierung Bemerkung
C0114/001 1,0000 Invertierung von Digital Eingang E1 (0V= QSP)bei 9300 Servo PLC
C0114/004 1,0000 Invertierung von Digital Eingang E4 (0V= QSP)bei ECS
C0352/000 1,0000 Gerét als CAN-Boot Up Master deklariert
C0427/000 0,0000 DFIN Funktion des Leitsignals ist ,2 Phasen®
€0428/000 1,0000 DFIN Touch-Probe Quelle ist Digitaleingang E5 (Terminal X5/E5)
C0469/000 0,0000 Deaktivieren des Stop Tasters vom Keypad
C0540/000 4,0000 DFOUT X9=X10
C2104/000 1,0000 PLC Autostart
C3649/001 0.1000 Zeit fiir die Abbruchrampe bei der Druckmarkensynchronisierung
C4010/002 1,0000 Steuerbit 1 Referenz setzen wird vom Eingangsbit 1 gelesen
C4010/003 2,0000 Steuerbit 2 Riicksetzen der Referenz wird vom Eingangsbit 2 gelesen
C4010/004 3,0000 Steuerbit 3 Handfahren positiv wird vom Eingangsbit 3 gelesen
C4010/005 4,0000 Steuerbit 4 Handfahren negativ wird vom Eingangsbit 4 gelesen
C4010/006 5,0000 Steuerbit 5 Positionierung starten wird vom Eingangsbit 5 gelesen
C4010/007 6,0000 Steuerbit 6 Anwenderfehler setzen wird vom Eingangsbit 6 gelesen
C4010/008 7,0000 Steuerbit 7 Fehler ruecksetzen wird vom Eingangsbit 7 gelesen
C4010/009 8,0000 Steuerbit 8 Reglersperre wird vom Eingangsbit 8 gelesen
C4010/010 9,0000 Steuerbit 9 Quickstop wird vom Eingangsbit 9 gelesen
C4010/011 10,0000 Steuerbit 10 Internen Leitwert verwenden (C3681) wird vom Eingangsbit 10 gelesen
C4010/012 11,0000 Steuerbit 11 Schnittzahler riicksetzen wird vom Eingangsbit 11 gelesen
C4010/013 12,0000 Steuerbit 12 Ausschusszahler riicksetzen wird vom Eingangsbit 12 gelesen
C4010/014 13,0000 Steuerbit 13 Testzahler riicksetzen wird vom Eingangsbit 13 gelesen
C4010/015 14,0000 Steuerbit 14 Querschneiderbetrieb anwéhlen wird vom Eingangsbit 14 gelesen
C4010/016 15,0000 Steuerbit 15 Schnittlange libernehmen wird vom Eingangsbit 15 gelesen
C4010/017 16,0000 Steuerbit 16 Ausschusslénge ibernehmen wird vom Eingangsbit 16 gelesen
C4010/018 17,0000 Steuerbit 17 Testl&nge Ubernehmen wird vom Eingangsbit 17 gelesen
C4010/019 18,0000 Steuerbit 18 Einschalten der x-Trimmung wird vom Eingangsbit 18 gelesen
C4010/020 19,0000 Steuerbit 19 positiv x-Trimmen wird vom Eingangsbit 19 gelesen
C4010/021 20,0000 Steuerbit 20 negativ x-Trimmen wird vom Eingangsbit 20 gelesen
C4010/022 21,0000 Steuerbit 21 Einschalten der Markensteuerung wird vom Eingangsbit 21 gelesen
C4010/023 22,0000 Steuerbit 22 Weiche Markenkorrektur wird vom Eingangsbit 22 gelesen
C4010/024 23,0000 Steuerbit 23 Fehimarkenzahler zurlicksetzen wird vom Eingangsbit 23 gelesen
C4010/025 24,0000 Steuerbit 24 Abbruch Betrieb wird vom Eingangsbit 24 gelesen
C4010/026 25,0000 Steuerbit 25 x-Trimmung Positionierung starten wird vom Eingangsbit 25 gelesen
C4010/027 26,0000 Steuerbit 26 unbelegt wird vom Eingangsbit 26 gelesen
C4010/028 27,0000 Steuerbit 27 unbelegt wird vom Eingangsbit 27 gelesen
C4010/029 28,0000 Steuerbit 28 unbelegt wird vom Eingangsbit 28 gelesen
C4010/030 29,0000 Steuerbit 29 unbelegt wird vom Eingangsbit 29 gelesen
C4010/031 30,0000 Steuerbit 30 unbelegt wird vom Eingangsbit 30 gelesen
C4010/032 31,0000 Steuerbit 31 unbelegt wird vom Eingangsbit 31 gelesen
C4012/002 1,0000 Statusbit 1 wird auf Ausgangsbit 1 ausgegeben, Schleppfehler Warnung
C4012/003 2,0000 Statusbit 2 wird auf Ausgangsbit 2 ausgegeben, Schleppfehler Abschaltung
C4012/004 3,0000 Statusbit 3 wird auf Ausgangsbit 3 ausgegeben, Positionierung lauft
C4012/005 4,0000 Statusbit 4 wird auf Ausgangsbit 4 ausgegeben, Positionierung beendet
C4012/006 5,0000 Statusbit 5 wird auf Ausgangsbit 5 ausgegeben, Wechsel in Querschneiderbetrieb
C4012/007 6,0000 Statusbit 6 wird auf Ausgangsbit 6 ausgegeben, Querschneiderbetrieb
C4012/008 7,0000 Statusbit 7 wird auf Ausgangsbit 7 ausgegeben, Markenkorrektur wird ausgefiihrt
C4012/009 8,0000 Statusbit 8 wird auf Ausgangsbit 8 ausgegeben, Schnittkurve wird berechnet
C4012/010 9,0000 Statusbit 9 wird auf Ausgangsbit 9 ausgegeben, Ausschusskurve wird berechnet
C4012/011 10,0000 Statusbit 10 wird auf Ausgangsbit 10 ausgegeben, Testkurve wird berechnet
C4012/012 11,0000 Statusbit 11 wird auf Ausgangsbit 11 ausgegeben, Start-/Stop-Kurve wird berechnet
C4012/013 12,0000 Statusbit 12 wird auf Ausgangsbit 12 ausgegeben, Schnittkurvenberechnung OK
C4012/014 13,0000 Statusbit 13 wird auf Ausgangsbit 13 ausgegeben, Ausschusskurvenberechnung OK
C4012/015 14,0000 Statusbit 14 wird auf Ausgangsbit 14 ausgegeben, Testkurvenberechnung OK
C4012/016 15,0000 Statusbit 15 wird auf Ausgangsbit 15 ausgegeben, Start-/Stop-Kurvenberechnung OK
C4012/017 16,0000 Statusbit 16 wird auf Ausgangsbit 16 ausgegeben, Referenzfahrt lauft
C4012/018 17,0000 Statusbit 17 wird auf Ausgangsbit 17 ausgegeben, Referenzposition bekannt
C4012/019 18,0000 Statusbit 18 wird auf Ausgangsbit 18 ausgegeben, Referenz Fehler
C4012/020 19,0000 Statusbit 19 wird auf Ausgangsbit 19 ausgegeben, (unbelegt)
C4012/021 20,0000 Statusbit 20 wird auf Ausgangsbit 20 ausgegeben, asynchroner Schnittbetrieb
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Codestelle Initialisierung Bemerkung
C4012/022 21,0000 Statusbit 21 wird auf Ausgangsbit 21 ausgegeben, synchroner Schnittbetrieb
C4012/023 22,0000 Statusbit 22 wird auf Ausgangsbit 22 ausgegeben, Betrieb mit Schnittkurve
C4012/024 23,0000 Statusbit 23 wird auf Ausgangsbit 23 ausgegeben, Betrieb mit Ausschusskurve
C4012/025 24,0000 Statusbit 24 wird auf Ausgangsbit 24 ausgegeben, Betrieb mit Testkurve
C4012/026 25,0000 Statusbit 25 wird auf Ausgangsbit 25 ausgegeben, Ausschleusung éffnen
C4012/027 26,0000 Statusbit 26 wird auf Ausgangsbit 26 ausgegeben, zuldssige Fehlmarkenzahl iiberschritten
C4012/028 27,0000 Statusbit 27 wird auf Ausgangsbit 27 ausgegeben, Markensteuerung eingeschaltet
C4012/029 28,0000 Statusbit 28 wird auf Ausgangsbit 28 ausgegeben, Markenregister eingeschaltet
C4012/030 29,0000 Statusbit 29 wird auf Ausgangsbit 29 ausgegeben, Messer in Materialbahn
C4012/031 30,0000 Statusbit 30 wird auf Ausgangsbit 30 ausgegeben, (unbelegt)
C4012/032 31,0000 Statusbit 31 wird auf Ausgangsbit 31 ausgegeben, Kurvenberechnung beendet
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6.3 Fehlermeldungen
Die Prepared Solutions unterscheiden bei den Fehlermeldungen die so genannten
Systemfehlermeldungen (siehe Kapitel 6.3.1) und prozessnahe Fehlermeldungen (erweiterte
Fehlermeldungen, siehe Kapitel 6.3.2 und Kapitel 6.3.3).
6.3.1 Systemfehlermeldungen
Die Systemfehlermeldungen werden im Betriebssystem des Zielsystems generiert und decken
alle unzulassigen, antriebsnahen Zustande ab (z.B. Uberstrom, Unterspannung, Fehler im
Ruckflhrsystem, ...).
Folgende Systemfehlermeldungen kénnen auf der ServoPLC auftreten:
Fehler- Fehlercode | Ursache Abhilfe
nummer
1 oc1 Realer Kurzschluss zwischen den Motor abklemmen und Wicklungsanschliisse auf
Motorphasen Kurzschluss gegeneinander durchmessen.
Zuleitung abklemmen und Phasen gegeneinander
auf Kurzschluss priifen.
Umrichter ohne Last betreiben: Der Fehler sollte sich
jetzt zuriicksetzen lassen. Ist dies nicht der Fall, liegt
ein interner Kurzschluss vor => Antriebsregler
tauschen bzw. zur Reparatur einschicken
Hoher, kapazitiver Ladestrom auf der | Kiirzere/kapazitdtsdarmere Motorleitung verwenden
Motorleitung Ausgangsdrossel an den Ausgangsphasen des
Antriebsreglers installieren.
12 oc2 Realer Erdschluss auf einer der Motor abklemmen und Wicklungsanschliisse auf
Motorphasen Erdschluss priifen.
Zuleitung abklemmen und Phasen gegen Erde auf
Kurzschluss priifen.
Umrichter ohne Last betreiben: Der Fehler sollte sich
jetzt zuriicksetzen lassen. Ist dies nicht der Fall, liegt
ein interner Erdschluss vor => Antriebsregler
tauschen bzw. zur Reparatur einschicken.
Hoher, kapazitiver Ladestrom auf der | Kiirzere/kapazitdtsarmere Motorleitung verwenden
Motorleitung Ausgangsdrossel an den Ausgangsphasen des
Antriebsreglers installieren.
15 0OC5 Haufige/zu lange Antriebsauslegung priifen; evtl. Leistung des
Beschleunigungsvorgénge mit Antriebes vergroBern.
Uberstrom (IMotor > INenn,Umrichter)
Dauernde Uberlast mit Iyotor > 1.05 x
INnvml ichter
16 0oC6 12 x t-Uberlast (C0120) Uberpriifen Sie die Einstellungen in C0120/000
Antriebsauslegung priifen; evtl. Leistung des
Antriebes vergroBern.
17 ocC7 I x t-Warnung (C0123) Uberpriifen Sie die Einstellungen in C0123/000
Antriebsauslegung priifen; evtl. Leistung des
Antriebes vergrofern
18 0ocCs 12 x t-Warnung (C0127) Uberpriifen Sie die Einstellungen in C0127/000
Antriebsauslegung priifen; evtl. Leistung des
Antriebes vergroBern
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Fehler- Fehlercode | Ursache Abhilfe
nummer
20 ou Netzspannung zu hoch Netzspannung kontrollieren.
Antriebsregler auf korrekte Einstellung der
Netzspannung (Codestelle C0173/000) kontrollieren.
Antriebsauslegung kontrollieren.
Riickgefiihrte Energie beim Bei Einzelbetrieb des Antriebes am Netz:
Abbremsen (regeneratorischer - Bremsrampen (Codestellen C0013/000,
Betrieb) zu grof C0105/000) verlidngern
- Wenn moglich: Zwischenkreiskopplung zu
weiteren Antriebsreglern aufbauen
- Bremseinheit oder Versorgungseinheit und
Bremsmodul bzw. Riickspeisemodul einsetzen
- Antriebsregler auf korrekte Einstellung der
Netzspannung (Codestelle C0173/000)
kontrollieren
- Antriebsauslegung kontrollieren
Bei Antrieben im Gleichspannungsverbund:
- Sicherungen aller Antriebsregler im DC-
Verbund sowie Sicherungen der
Bremsmodule/Versorgungsmodule/Riickspeise
einheiten Uberpriifen
- Antriebsregler auf korrekte Einstellung der
Netzspannung (Codestelle C0173/000)
kontrollieren
- Antriebsauslegung kontrollieren
Riickgefiihrte Energie im Bei Einzelbetrieb des Antriebes am Netz:
Dauerbetrieb (regeneratorischer - Wenn méglich: Zwischenkreiskopplung zu
Betrieb) zu grof weiteren Antriebsreglern aufbauen
- Riickspeisemodul einsetzen
- Antriebsauslegung kontrollieren
Bei Antrieben im Gleichspannungsverbund:
- Sicherungen aller Antriebsregler im DC-
Verbund sowie Sicherungen der
Bremsmodule/Versorgungsmodule/Riickspeise
einheiten iberpriifen
- Antriebsauslegung kontrollieren
30 LU Zwischenkreisspannung ist unter den | Netzspannung kontrollieren
in Codestelle C0173/000 gesetzten Netzschiitz/-sicherungen priifen
Wert gesunken Bei Gleichspannungseinspeisung:
Versorgungsmodul priifen
32 LP1 Eine stromfiihrende Motorphase ist Motor abklemmen und Wicklungen durchmessen
ausgefallen Zuleitung abklemmen und auf Durchgang priifen
Der Stromgrenzwert ist zu niedrig Stromschwelle in Codestelle C0599/000 erhohen
eingestellt
Diese Uberwachung ist nicht geeignet | Uberwachung iiber Codestelle C0597/000 = 3
fir deaktivieren
- Synchron-Servomotoren
- Drehfeldfrequenzen iiber 480Hz
50 OH Umgebungstemperatur zu hoch (Ty > | Antriebsregler abkiihlen lassen und fiir bessere
40°C bzw. 50°C, je nach Durchliiftung sorgen (Schaltschrankliifter?)
Geriétetyp/Leistungsreduzierung) Umgebungstemperatur im Schaltschrank priifen
Kiihlkorper stark verschmutzt Kiihlkorper reinigen und vor erneuter
Verschmutzung schiitzen
Einbaulage des Antriebsreglers Uberpriifen der Einbaulage des Antriebsreglers und
der vorgeschriebenen Mindestabstande nach
unten/oben
51 OH1 Innenraumtemperatur > 90° C Uberpriifen Sie die Temperatur bzw. die Beliiftung
des Schaltschrankes in dem Sich der Antriebsregler
befindet.
53 OH3 Ubertemperaturerkennung durch Antriebsauslegung kontrollieren
PTC/KTY: Motor zu heiR durch
Daueriiberlast/-iiberstrom
Kein PTC/KTY angeschlossen PTC/KTY anschlieRen
Deaktivieren des OH3-Fehler iiber Codestelle
€0583/000 = 3)
54 OH4 Umgebungstemperatur zu hoch (Ty > | Antriebsregler abkiihlen lassen und fiir bessere

40°C bzw. 50°C, je nach
Geratetyp/Leistungsreduzierung)

Durchliiftung sorgen (Schaltschrankliifter?)
Umgebungstemperatur im Schaltschrank priifen

Kiihlkorper stark verschmutzt

Kiihlkorper reinigen und vor erneuter
Verschmutzung schiitzen
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Fehler- Fehlercode | Ursache Abhilfe
nummer
Einbaulage des Antriebsreglers Uberpriifen der Einbaulage des Antriebsreglers und
der vorgeschriebenen Mindestabstidnde nach
unten/oben
Unter Codestelle C0122/000 wurde ein | Wert in Codestelle C0122/000 erhéhen
zu niedriger Wert parametriert
57 OH7 Ubertemperaturerkennung durch Antriebsauslegung kontrollieren
PTC/KTY: Motor zu heiR durch
Daueriiberlast/-iiberstrom
Kein PTC/KTY angeschlossen PTC/KTY anschlieRen
Deaktivieren des OH7-Fehler iiber Codestelle
C€0584/000 = 3)
Unter Codestelle C0121/000 wurde ein | Wert in Codestelle C0121/000 erh6hen
zu niedriger Wert parametriert
58 OH8 Ubertemperaturerkennung durch Antriebsauslegung kontrollieren
Temperaturkontakt: Motor zu hei
durch Daueriiberlast/-iiberstrom
Kein Temperaturkontakt Temperaturkontakt an Klemmen T1/T2 anschlieBen
angeschlossen Deaktivieren des OH8-Fehler iiber Codestelle
C€0585/000 = 3)
61 CEO Stoérung bei der Ubertragung von Automatisierungsbaugruppe fest aufstecken
Steuerbefehlen iliber die AlF- Automatisierungsbaugruppe festschrauben
Schnittstelle (z.B. PROFIBUS DP)
62 CEl CAN-IN1-Kanal empfangt keine oder CAN-Busleitung tiberpriifen (Stecker X4)
fehlerhafte Daten CAN-AbschluBwiderstande iiberpriifen (am ersten
und letzten CAN-Busteilnehmer)
Konfiguration des auf CAN-IN1 sendenden CAN-
Teilnehmers tiberpriifen
Spannungsversorgung des auf CAN-IN1 sendenden
CAN-Teilnehmers uberpriifen
Uberwachungszeit in Codestelle C0357/001
uberpriifen und ggf. erh6hen
63 CE2 CAN-IN2-Kanal empfangt keine oder CAN-Busleitung uiberpriifen (Stecker X4)
fehlerhafte Daten CAN-AbschluBwiderstande iiberpriifen (am ersten
und letzten CAN-Busteilnehmer)
Konfiguration des auf CAN-IN2 sendenden CAN-
Teilnehmers tberpriifen
Spannungsversorgung des auf CAN-IN2 sendenden
CAN-Teilnehmers uberpriifen
Uberwachungszeit in Codestelle C0357/002
liberpriifen und ggf. erhéhen
64 CE3 CAN-IN3-Kanal empfangt keine oder CAN-Busleitung liberpriifen (Stecker X4)
fehlerhafte Daten CAN-AbschluBwiderstande iiberpriifen (am ersten
und letzten CAN-Busteilnehmer)
Konfiguration des auf CAN-IN3 sendenden CAN-
Teilnehmers tberpriifen
Spannungsversorgung des auf CAN-IN3 sendenden
CAN-Teilnehmers uberpriifen
Uberwachungszeit in Codestelle C0357/003
liberpriifen und ggf. erhéhen
65 CE4 Antriebsregler hat zu viele fehlerhafte | Baudraten aller Teilnehmer liberpriifen
Telegramme uiber den CAN-Bus Verdrahtung liberpriifen:
empfangen und sich vom Bus - Busabschlusswiderstande priifen
abgekoppelt - Schirmauflage der Leitungen priifen
- PE-Anbindung priifen
- Busbelastung priifen
- Baudrate reduzieren (ACHTUNG: CAN-
Busleitungslangen beachten)
66 CE5 CAN Timeout (Gateway-Funktion Uberpriifen Sie die Einstellungen in Codestelle
C0370) C0370/000.
70 u1s Unterspannung interne 15 Uberpriifen Sie die Steuerspannung. Kommt es zu
V-Versorgungsspannung Spannungsschwankungen oder
Spannungseinbriichen.
4l CCr Prozessor ist liberlastet oder in Prozessorbelastung reduzieren: Nicht benétigte
seinem Programmlauf gestort Funktionsblocke aus der Abarbeitungsliste
(C0465/0xx) entfernen
Starke Storeinkopplungen auf den Steuerleitungen abgeschirmt verlegen
Steuerleitungen
Masse-/Erdschleifen in der EMV-gerechte Verdrahtung vornehmen (siehe
Verdrahtung Systemhandbiicher ,,9300%, S. 4-34)
72 Pri Fehler beim Ubertragen des Die gewiinschte Parametrierung einstellen und iiber

Parametersatzes
ACHTUNG: Es wird automatisch
Werkseinstellung geladen!

die Codestelle C0003/000 netzausfallsicher im
EEPROM abspeichern
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Fehler- Fehlercode | Ursache Abhilfe
nummer

73 Pr2 Fehler beim Ubertragen des Die gewiinschte Parametrierung einstellen und tber
Parametersatzes die Codestelle C0003/000 netzausfallsicher im
ACHTUNG: Es wird automatisch EEPROM abspeichern
Werkseinstellung geladen!

74 PEr Fehler im internen Programmablauf Parametersatz auslesen und zusammen mit dem
Quellprojekt zur weiteren Bearbeitung an Lenze
senden, Riicksprache mit Lenze erforderlich
(Service-Hotline: (+49) 5154 82-1111)

75 Pro Ungiiltige Daten im EEPROM beim Die gewiinschte Parametrierung einstellen und iiber

Laden der Parameter aus dem die Codestelle C0003/000 netzausfallsicher im
EEPROM in den Arbeitsspeicher EEPROM abspeichern, danach einmaliges
ACHTUNG: Es wird automatisch Netzschalten/Abschalten der Steuerspannung
Werkseinstellung geladen!

79 PI Fehler beim internen Ubertragen der Parametersatz auslesen und zusammen mit dem
Parameter aus dem EEPROM in den Quellprojekt zur weiteren Bearbeitung an Lenze
Arbeitsspeicher senden, Riicksprache mit Lenze erforderlich

(Service-Hotline: (+49) 5154 82-1111)
Verwendung eines nicht zum Gerat Zum Antriebsregler passenden Parametersatz in der
(9300EI/ET) passenden GDC-Software/in GDLoader verwenden, diesen
Parametersatzes in der GDC- erneut zum Antriebsregler iibertragen und iiber
Software/in GDLoader C0003/000 netzausfallsicher im Antriebsregler
abspeichern, danach einmalig
Netzschalten/Abschalten der Steuerspannung

80 PR6 Zu viele User-Codestellen angelegt Uberpriifen Sie die Anzahl der selbst angelegten
Codestellen und reduzieren Sie die Anzahl.

82 Sd2 Resolverleitung teilweise oder ganz Resolverleitung auf Drahtbruch priifen

unterbrochen/abgezogen Resolver iiberpriifen
Resolver nicht vorgesehen/nicht Uberwachung iiber die Codestelle C0586/000 = 3
angeschlossen abschalten, falls kein Resolver eingesetzt wird

83 Sd3 Geberleitung unterbrochen Leitung von X9 abklemmen und auf Drahtbruch
durchmessen

Pin 8 an Eingang X9 nicht belegt Pin 8 an Eingang X9 mit +5V DC belegen
ODER:
Uberwachung iiber die Codestelle C0587/000 = 3
abschalten

85 Sd5 Stromleitwert an X6 (Klemmen 1 und Leitung auf Drahtbruch priifen
2) kleiner als 2mA Stromleitwertgeber priifen

Sollwertkonfiguration liber C0034/000 priifen
ODER:

Uberwachung iiber die Codestelle C0598/000 = 3
abschalten

86 Sdé Geber der Motortemperaturerfassung | Leitung an X8 auf festen Sitz und Drahtbruch priifen
an X8 meldet undefinierte Werte Temperaturelement (PTC/KTY) abklemmen und

Widerstand bestimmen (darf nicht  sein)
ODER:

Uberwachung iiber die Codestelle C0594/000 = 3
abschalten

87 Sd7 Absolutwertgeber mit RS485- Leitung an X8 auf festen Sitz und Drahtbruch priifen
Schnittstelle sendet keine Daten Absolutwertgeber auf korrekte Funktion tiberpriifen

Spannungsversorgung iiber C0421/000 auf 8.0V
einstellen

Kein Geber mit HIPERFACE-Schnittstelle
angeschlossen

ACHTUNG: Nach Beheben der Fehlerursache den
Servoregler komplett spannungsfrei schalten

88 Sd8 Am SinCos-Geber oder am Uberpriifen Sie die Steckverbindung am
Antriebsregler (Klemme X8) wurde der | Antriebsregler (Klemme X8) und am Gebersystem
Stecker gelost (offene Verbindung) auf festen Sitz
oder nicht fest aufgesteckt
In der Verbindungsleitung zum Uberpriifen Sie die Steckerbelegung und
SinCos-Geber liegt ein Fehler vor Aderbelegung des Kabels auf korrekte Pinbelegung
Defekt der Geberelekronik Tauschen Sie einen defekten Gebertyp aus.

Anmerkung: Stellen Sie insbesondere zur
Uberwachung des Gebers an einer
Synchronmaschine mit

Codestelle C0580 = 0 die Fehlerreaktion ,,Fehler*
(TRIP) ein.

89 PL Fehler beim Polradlageabgleich Fiihren Sie den Polradabgleich erneut durch.

91 EEr Ein auf die Systemvariable Signalquelle an Systemvariable DCTRL_bTripSet_b
DCTRL_bTripSet_b verkniipftes priifen. Der ,Eer“-Fehler ldsst sich zuriicksetzen,
digitales Signal fiihrt den Zustand wenn diese Signalquelle den Zustand FALSE
TRUE angenommen hat.

105 HO5 Riicksprache mit Lenze erforderlich (Service-Hotline:

(+49) 5154 82-1111)

Riicksetzen nur durch Netzschalten méglich, falls
Fehler nicht zuriicksetzbar: Regler tauschen bzw. zur
Reparatur einschicken
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107 HO7 Bei der Initialisierung des Riicksprache mit Lenze erforderlich (Service-Hotline:
Antriebsreglers wurde ein falsches (+49) 5154 82-1111)
Leistungsteil erkannt Riicksetzen nur durch Netzschalten méglich, falls
Fehler nicht zuriicksetzbar: Regler tauschen bzw. zur
Reparatur einschicken
110 H10 Sensor der Riicksprache mit Lenze erforderlich (Service-Hotline:
Kiihlkorpertemperaturerfassung (+49) 5154 82-1111)
meldet undefinierte Werte, evtl. Riicksetzen nur durch Netzschalten méglich, falls
internes Temperaturelement defekt Fehler nicht zuriicksetzbar: Regler tauschen bzw. zur
Reparatur einschicken
111 H11 Sensor der Riicksprache mit Lenze erforderlich (Service-Hotline:
Innenraumtemperaturerfassung (+49) 5154 82-1111)
meldet undefinierte Werte, evtl. Riicksetzen nur durch Netzschalten méglich, falls
internes Temperaturelement defekt Fehler nicht zuriicksetzbar: Regler tauschen bzw. zur
Reparatur einschicken
190 NErr Antrieb mechanisch liberlastet (z.B. Antriebsauslegung liberpriifen
aktive Last bei Hubwerken zu groR) Mechaniken auf Schwergangigkeiten oder Blockaden
prifen
Rampenzeiten vergroBern, um die Dynamik zu
reduzieren
Grenzdrehmoment erreicht Drehmomentgrenze erhéhen:
- Direkt iiber Systemvariablen
MCTRL_nHiMLim_a, MCTRL_nLoMLim_a
- Indirekt liber Stromgrenze in Codestelle
C€0022/000
- Uberpriifen der Motordaten (Codestellen
C0081/000 bis C0092/000)
Fehler im Drehzahlriickfiihrsystem Uberpriifen Drehzahlriickfithrung:
- Priifen der Parametrierung des
Drehzabhlriickfiihrsystems (C0025/000,
C0495/000)
- Polradlage iiberpriifen und ggf. neu abgleichen
(C0058/000, C0095/000)
- Priifen der Verdrahtung/Polung des
Drehzabhlriickfiihrsystems
Toleranzfenster C0576/000 zu niedrig | Stellen Sie das Toleranzfenster in Codestelle
eingestellt C0576/000 groRer ein.
200 NMAX Aktive Last (z.B. bei Hubwerken) zu Stromgrenze in Codestelle C0022/000 kontrollieren
grof und nach Méglichkeit erh6hen (ACHTUNG:
Motorgrenzstrom beachten!)
Antriebsauslegung iiberpriifen
Grenzdrehmoment erreicht Drehmomentgrenze erhéhen:
- Direkt iiber Systemvariablen
MCTRL_nHiMLim_a, MCTRL_nLoMLim_a
- Indirekt liber Stromgrenze in Codestelle
C€0022/000
Bei Drehzahlriickfithrungen: Die Auswahl des Riickfiihrsystems (Codestelle
Istdrehzahl/Polradlage wird falsch €0025/000) priifen
ermittelt Uberpriifen der Motordaten (Codestellen C0081/000
bis C0092/000)
Polradlage iiberpriifen und ggf. neu abgleichen
(C0058/000, C0095/000)
201 Overrun Taskl | Die Laufzeit der entsprechenden Task | Verringern Sie die Belastung der Task durch
1d2 nimmt mehr Zeit in Anspruch als in Verlagern von zeitunkritischen Programmteilen in
202 Overrun Task2 | der Watchdog-Zeit (wie in der niederpriore Tasks, Tasks mit einer groReren
1d3 Taskkonfiguration unter DDS Intervallzeiten oder in die zyklische Task
203 Overrun Task3 | programmiert) festgelegt VergroRern Sie die Intervallzeit der Task.
1d4 Priifen Sie bei Rechenoperationen auf eine Division
204 Overrun Task4 durch 0.
1d5 Uberpriifen Sie lhren Programmcode auf
205 Overrun Task5 Endlosschleifen (REPEAT/UNTIL-, WHILE-, FOR-
1d6 Schleifen) und rekursive Aufrufe und entfernen Sie
206 Overrun Task6 diese. . . .
1d7 Bei Verwendung der freien CAN-Objekte: Reduzieren
Sie die Anzahl empfangener Telegramme pro Zeit mit
207 O Task7
Vemljl?s as Identifiern, die nicht den Systembausteinen CAN1,
CAN2 oder CAN3 entsprechen.
208 OverrTé]gTaSkS Bei aktivierter Datenkonsistenz: Deaktivieren Sie die

Default-Einstellung fiir Datenkonsistenz in DDS
(Meniipunkt Zielsystem) und verwenden Sie die
Bibliothek Lenze32BitTransferDrv.lib.
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209 Floatfehler Bei einer Gleitkommaoperation in der | Riicksprache mit Lenze erforderlich (Service-Hotline:
Sys-Task |dO | Systemtask ist ein Fehler aufgetreten. | (+49) 5154 82-1111)
210 Floatfehler Bei einer Gleitkommaoperation in der | Uberpriifen Sie alle Gleitkommaoperationen in der
PLC_PRG Id1 | zyklischen Task (PLC_PRG oder einer | zyklischen Task und von ihr aufgerufenen
aufgerufenen POE) ist ein Fehler Unterprogramme.
aufgetreten. Entfernen/verhindern Sie Divisionen durch 0.
211 Floatfehler Bei einer Gleitkommaoperation in der | Uberpriifen Sie alle Gleitkommaoperationen in der
Task1 1d2 zyklischen Task (PLC_PRG oder einer | zyklischen Task und von ihr aufgerufenen
212 Floatfehler aufgerufenen POE) ist ein Fehler Unterprogramme.
Task?2 1d3 aufgetreten. Entfernen/verhindern Sie Divisionen durch 0.
213 Floatfehler
Task3 1d4
214 Floatfehler
Task4 1d5
215 Floatfehler
Task5 1d6
216 Floatfehler
Task6 1d7
217 Floatfehler
Task7 1d8
218 Floatfehler
Task8 1d9
219 Overrun Die zyklische Task dauert unzulissig | Uberpriifen Sie lhren Programmcode auf
PLC_PRG IdO [ lange oder kann nicht beendet Endlosschleifen (REPEAT/UNTIL-, WHILE-, FOR-
werden. Schleifen) und rekursive Aufrufe und entfernen Sie
diese.
220 NoCredits Das Zielsystem unterstiitzt die im Priifen Sie Codestelle C2115/000: Wenn hier keine
Projekt enthaltenen Technologieeinheiten angezeigt werden, setzen Sie
Technologiebibliotheken (z.B. sich mit lhrer Lenze-Vertriebsgesellschaft oder der
Positioniertechnik, elektronische Lenze-Servicehotline (+49) 5154 82-1111 in
Kurvenscheibe) nicht. Verbindung.
230 NoPrg Im Zielsystem ist kein SPS-Programm | Ubertragen Sie ein passendes SPS-Programm per
zur Ausfiihrung gespeichert. DDS (PRO-Datei) oder GDLoader (BIN-Datei) in das
Zielsystem.
231 Unallowed Lib | Das Zielsystem unterstiitzt eine im Verwenden Sie die zum Zielsystem passende
Quellprojekt verwendete Bibliothek Bibliothek.
nicht. Stellen Sie sicher, dass der Versionsstand des
Zielsystems den Versionsstand der eingesetzten
Bibliotheken unterstiitzt.
232 NoAddData | Zusatzdaten (z.B. LC9-Datei mit Ubertragen Sie das Projekt erneut zusammen mit der
Wertetabellen fiir die elektronische passenden Datei fiir die Zusatzdaten.
Kurvenscheibe) nicht vorhanden.
240 TxBuffer Unter Verwendung der Bibliothek Verringern Sie die liber die Funktionsbausteine
Overflow LenzeCanDrv.lib werden zu viele L_CanPdoTransmit ausgesendeten CAN-
CAN-Telegramme gesendet. Der Telegramme durch
Sendedatenspeicher ist voll. - VergroRern der Intervallzeit der Task
- Wahl von zeitgesteuertem statt
ereignisgesteuertem Senden iiber den
byTransmitMode
- VergroBern des Sendezyklus am Eingang
tRepeatTime.
Erhohen Sie die Ubertragungsrate des Systembus
liber die Codestelle C0351/000.
241 RxBuffer Unter Verwendung der Bibliothek Verringern Sie die Anzahl empfangener Telegramme
Overflow LenzeCanDrv.lib werden zu viele auf den freien CAN-Objekten, die von
CAN-Telegramme empfangen und Funktionsblocken vom Typ L_CanPdoReceive
kénnen im PLC-Programm nicht so weiterverarbeitet werden.
schnell weiterverarbeitet werden. Der | Rufen Sie Programmteile, in denen empfangene,
Empfangsdatenspeicher ist voll. freie CAN-Telegramme weiterverarbeitet werden, in
kiirzeren Intervallzeiten auf.
250 NoApplFlash | Der Datenspeicher fiir Tauschen Sie das aktuelle Zielsystem gegen ein
Zusatzdaten/Applikationsdaten fehlt passendes Zielsystem aus, auf dem das
Speichermodul fiir Zusatz-/Applikationsdaten
enthalten ist.
Setzen Sie sich mit lhrer Lenze-Vertriebsgesellschaft
oder der Lenze-Servicehotline (+49) 5154 82-1111 in
Verbindung.
251 ChckErr Die Priifsumme der Applikationsdaten | Setzen Sie sich mit lhrer Lenze-Vertriebs-
(AppIRAM) im Arbeitsspeicher entspricht nicht gesellschaft oder der Lenze-Servicehotline (+49)

der Referenz-Priifsumme.

5154 82-1111 in Verbindung.
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Guarding"-Telegramm innerhalb der
"Node Life Time" vom CAN—Master.

Fehler- Fehlercode | Ursache Abhilfe
nummer
252 DwnldErr Bei der Ubertragung der Kontrollieren Sie die Datenverbindung:
(ApplFlash) | Applikationsdaten in den - Kontrollieren Sie die Busstecker und
nichtfliichtigen . . Abschlusswiderstinde auf festen Sitz und
Applikationsdatenspeicher trat ein korrekte Polung
Fehler auf. '
- Kontrollieren Sie Parametrierung der
Ubertragungsstrecke auf Eindeutigkeit (z.B.
mehrere CAN-Teilnehmer mit gleicher
Busadresse, Baudrate, zu hohe Buslast).
- Entfernen Sie gegebenenfalls Teilnehmer vom
Systembus, um die Buslast zu reduzieren.
Die Quelldatei der Zusatzdaten ist korrupt
(unzulassig verandert): Generieren Sie die
Quelldaten (z.B. LC9-Datei mit Kurvendaten) erneut
und wiederholen Sie die Ubertragung.
260 Err "Life Guarding Event": Die PLC als Uberpriifen Sie am Can Master warum keine ,,Node
NodeGuard CAN-Slave empfingt kein "Node Guarding“- Telegramme gesendet werden.

Applikationsfehlermeldungen

Position anzufahren, ohne dass dem
Antrieb sein MaRsystem-Nullpunkt
bekannt ist.

Fehler- Fehlercode | Ursache Abhilfe
nummer
400 PosLimit positiver Endschalter angefahren Fahren Sie den positiven Endschalter frei:
Switch Quittieren Sie die Fehlermeldung.
Fahren Sie den Antrieb in negative Richtung, z.B.
uber Handfahren, bis der positive Endschalter
freigefahren ist
Endschaltersignal nicht an Klemme Setzen Sie die Pegelinvertierung fiir den
E2 angeschlossen Digitaleingang E2 auf inverse Logik (C0114/002 = 1)
oder
Verdrahten Sie die Klemme E2 fest mit 24V DC
401 NegLimit negativer Endschalter angefahren Fahren Sie den negativen Endschalter frei:
Switch Quittieren Sie die Fehlermeldung.
Fahren Sie den Antrieb in positive Richtung, z.B.
liber Handfahren, bis der negative Endschalter
freigefahren ist
Endschaltersignal nicht an Klemme Setzen Sie die Pegelinvertierung fiir den
E1 angeschlossen Digitaleingang E1 auf inverse Logik (C0114/001 = 1)
oder
Verdrahten Sie die Klemme E1 fest mit 24V DC
402 PosSWLimit | positive Software-Endlage wurde an- | Fahren Sie den Antrieb in negative Richtung in den
liberfahren zuldssigen Verfahrbereich.
Setzen Sie den Grenzwert fiir die positive Software-
Endlage (C3223/000) auf einen hoheren Wert.
403 NegSWLimit | negative Software-Endlage wurde an- | Fahren Sie den Antrieb in positive Richtung in den
liberfahren zulassigen Verfahrbereich.
Setzen Sie den Grenzwert fiir die negative Software-
Endlage (C3224/000) auf einen niedrigeren Wert.
405 FollError Der Antrieb kann dem Sollwert nicht - Stromgrenze in C0022/000 erhdhen und damit
folgen, der aktuelle Schleppfehler ist Erhéhen des maximalen Drehmomentes
g;(:g;ﬁrl'isegtir\;\? e?:m 8/001 (ACHTUNG: Motorerwdarmung beachten!)
- Dynamische Anforderungen
(Beschleunigungen/Verzégerungen) reduzieren
- Schleppfehlergrenze in C3218/001 erh6hen
- Eventuell Antriebsauslegung tiberpriifen
406 HomError Es wurde versucht, eine absolute - Vor dem ersten Positioniervorgang eine

Referenzfahrt durchfiihren (Hand-
Referenzieren, Referenzfahrt iiber
Positionierprogramm) bzw. die Referenz im
Positionierprogramm setzen.

- Festlegen des MaBsystemnullpunkts bei
Betrieb mit Absolutwertgebern.

ODER:

- Relative Positionierung einstellen, falls relative
Positionierung (fehlendes AbsolutmaRBsystem!)
moglich ist
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Fehler- Fehlercode | Ursache Abhilfe
nummer
408 UserQSP Der Automatikbetrieb wurde durch - Quickstop kann iiber Klemme, ein Bussystem
einen vom Anwender ausgeldsten (AIF- oder CAN-Bus) oder die Steuercodestelle
Quickstop-Befehl abgebrochen. C0135/000 ausgelést werden (Systemvariable
MCTRL_bQspOut_b).
- Setzen Sie den Quickstop-Befehl zuriick,
quittieren Sie den Fehler und steuern Sie den
Antrieb in den gewiinschten Betriebsmodus
zuriick.
409 MaxVelConflit | Die im Positionierprofil vorgegebene - Reduzieren Sie den Geschwindigkeitswert im
Verfahrgeschwindigkeit fiihrt zu einer Verfahrprofil.
Motordrehzahl oberhalb der . ) L .
Maximaldrehzahl C0011/000. - Erhohen Sie alternativ die maximale Drehzahl
in Codestelle C0011/000. Beachten Sie dabei
die Motorgrenzdrehzahl, maximale
Anlagengeschwindigkeiten etc.
410 DriveNotRdy | Der Automatikbetrieb wurde durch - Reglersperre kann iiber Klemme 28, ein
eine vom Anwender gesetzte Bussystem (AIF- oder CAN-Bus), die
Reglersperre abgebrochen. Steuercodestellen C0040/000 und C0135/000
oder die Systemvariablen DCTRL_bCinh1_b
und DCTRL_bCinh2_b ausgel6st werden.
- Geben Sie das Zielsystem wieder frei, quittieren
Sie den Fehler und steuern Sie den Antrieb in
den gewiinschten Betriebsmodus zuriick.
412 InitError Bei der Initialisierung nach Netz-Ein - Kontrollieren Sie Grundeinstellungen wie
oder nach N(_eust_art des SPS- Achsendaten, Betriebsmodi, Positionswerte fiir
Programms ist ein Fehler aufgetreten. Software-Endlage, Offsets, etc. ... speichern Sie
eventuell geédnderte Werte iiber C0003/000 = 1
netzausfallsicher.
- Schalten Sie nach Beseitigung der Ursache die
Versorgungsspannung kurzzeitig ab, damit
sich das Zielsystem erneut initialisieren kann.
414 SwapPosMode | Bei bestimmten Awendungen kann Andern Sie den Positioniermodus, quittieren Sie die
liber die vorgewahlte Fehlermeldung und starten Sie die Positionierung
Positionierrichtung das Lageziel nicht | erneut.
erreicht werden.
415 XYPosChange | Bei Anwendungen mit Nutzung von Verstellen Sie die Eingangsposition (x-Wert der
Limit Wertetabellen (elektronische Kurvenfunktion) nicht sprunghaft, sondern
Kurvenscheibe) fiihrt eine groRe verwenden Sie Profilgeneratoren (z.B.
Positionsénderung an der Funktionsblock L_CamPosCtrlLin aus der Bibliothek
Eingangsachse (x-Wert) zu einem LenzeCamControl1Vxxyy.lib).
Ubersprungen von mehr als 20
Punkten in der Wertetabelle der
Kurvenfunktion.
416 PosToExtNo | Der Geschwindigkeitssollwert fiir die | Geben Sie einen Geschwindigkeitsollwert > 0 fiir die
Speed Positionierung auf den externen Positionierung auf den externen Leitwert vor.
Leitwinkel (elektronische
Kurvenscheibe) ist Null.
a7 Invalid Die Werte fiir die Software-Endlagen Geben Sie fiir die positive Software-Endlage
SoftwareLimis | sind ungiiltig. (C3223/000) einen groBeren Wert ein als fiir die
negative Software-Endlage (C32234/000).
418 XTpPosition | Der Vorgabewert fiir die Geben Sie fiir die Touch-Probe-Lage des Leitwerts
OutOfLimit Sensorposition (Leitwinkelkorrektur Werte zwischen 0 und der maximalen Leittaktlange
bei der ein.
elektronischen Kurvenscheibe) ist
kleiner als Null oder groRer als die
Leittaktldnge.
419 StateBusError | Eine andere am State-Bus - Ermitteln Sie den Antrieb im State-Bus-

angeschlossene Antriebsachse ist
fehlerhaft. Uber die Klemmen ST sind
alle angebundenen Antriebsregler in
den Fehlerzustand StateBusError
gebracht.

Verbund, der den Fehler verursacht hat,
beseitigen Sie die Fehlerursache und setzen
Sie den Fehler auf diesem Antrieb zuriick

- AnschlieBend setzen Sie die State-Bus-Fehler
auf allen anderen Antrieben, die am State-Bus
angeschlossen sind, zuriick.
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Fehler- Fehlercode | Ursache Abhilfe
nummer
420 OU_MCTRL Der Betrieb wurde durch eine Eine Uberspannung im Zwischenkreis wird iiber die
Error kurzzeitige Uberspannung im Systemvariable MCTRL_bOverVoltage_b erkannt:
Zwischenkreis abgebrochen. Tritt der Fehler auf, gehen Sie wie folgt vor:
- Quittieren Sie den Fehler.
- Steuern Sie den Antrieb in den gewiinschten
Betriebsmodus zuriick.
Um die Fehlerursache zu ermitteln, schlagen Sie
unter der Fehlermeldung Nr. 20 (OU) unter den
Systemfehlermeldungen nach.
421 LU_MCTRL Der Betrieb wurde durch eine Eine Unterspannung im Zwischenkreis wird liber die
Error Unterspannung im Zwischenkreis Systemvariable MCTRL_bUnderVoltage_b erkannt:
abgebrochen. Tritt der Fehler auf, gehen Sie wie folgt vor:
- Quittieren Sie den Fehler.
- Steuern Sie den Antrieb in den gewiinschten
Betriebsmodus zuriick.
Um die Fehlerursache zu ermitteln, schlagen Sie
unter der Fehlermeldung Nr. 30 (LU) unter den
Systemfehlermeldungen nach.
422 InvalidProfile | Das vorgegebene Positionierprofil Priifen Sie die Vorgabewerte fiir das aktuelle
Data enthélt Daten, die sich innerhalb des Verfahrprofil und passen Sie diese auf plausible
Verfahrprofils oder zum vorherigen Werte an.
Verfahrprofil nicht plausibel
verhalten.
423 Posintegrator | Der Winkelintegrator im Waéhlen Sie die Verfahrziele bei absoluter
Overflow Profilgenerator hat den positiven Positionierung oder relativer Positionierung ohne
Grenzwert (2°'-1 Inkremente) iiber- Riicksetzen der Wegintegratoren so, dass der
beziehungsweise den negativen interne Wertebereich von 2! ... 2*'-1 Inkremente
Grenzwert (2*' Inkremente) nicht verlassen wird.
unterschritten.
501 WrongProfile | Es wurde ein Bewegungsprofil Verwenden Sie zur Berechnung ein
ForCalc berechnet, das aktuell von der Bewegungsprofil, das aktuell nicht von der
Applikation verwendet wird. Applikation verwendet wird.
502 ExtUserError | Ein Anwenderfehler wurde von AuBen | Beheben Sie die Ursache des externen
ausgelost. Anwenderfehlers.
503 ErrorCalc Bei der Berechnung des Uberpriifen Sie die Statusmeldung fiir den
CuttingProfile | Bewegungsprofils fiir die neue entsprechenden Berechnungsblock in Codestelle
Schnittlange ist ein Fehler C3661 (g_nCrossCutterCalcStateCuttingProfile) und
aufgetreten. beheben Sie entsprechend der Angaben aus der
Statusmeldung den Fehler.
504 ErrorCalc Bei der Berechnung des Uberpriifen Sie die Statusmeldung fiir den

RejectProfile

Bewegungsprofils fiir die neue
Ausschussschnittlange ist ein Fehler
aufgetreten.

entsprechenden Berechnungsblock in Codestelle
C3662 (g_nCrossCutterCalcStateRejectProfile) und
beheben Sie entsprechend der Angaben aus der
Statusmeldung den Fehler.
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Fehler- Fehlercode | Ursache Abhilfe
nummer
505 ErrorCalc Bei der Berechnung des Uberpriifen Sie die Statusmeldung fiir den
TestProfile Bewegungsprofils fiir die neue entsprechenden Berechnungsblock in Codestelle
Testschnittlange ist ein Fehler C3663 (g_nCrossCutterCalcStateTestProfile) und
aufgetreten. beheben Sie entsprechend der Angaben aus der
Statusmeldung den Fehler.
506 ErrorCalc Bei der Berechnung des Uberpriifen Sie die Statusmeldung fiir den
StartStop Bewegungsprofils fiir die neue entsprechenden Berechnungsblock in Codestelle
Profile Start/Stop Schnittlange ist ein Fehler | C3664 (g_nCrossCutterCalcStateStartStopProfile)
aufgetreten. und beheben Sie entsprechend der Angaben aus der
Statusmeldung den Fehler.
507 MaxNumber_Of Anzahl an erlaubten Durchliufen, Uberpriifen Siv:e die Ursache warum keine )
TPOuUtOfWin Druckmarken innerhalb des Markenfensters liegen.

innerhalb der kein Markensignal im

Markenfenster liegt ist liberschritten
worden. Es wird eine Warnmeldung
generiert.

Maogliche Ursachen:
. Druckmarkensensor defekt

. Das Markenfenster ist zu klein eingestelit.

. Der ermittelte
Druckmarkensensorabstand ist falsch.

. Durch Schlupf im System sind die
Druckmarken aus dem Markenfenster
herausgewandert.

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE

6-72




6.3.3

Lenze

Cross Cutter
Anhang

Anwenderdefinierte Fehlermeldungen

In der Programmierbaren Variable der Prepared Solution ist es dem Anwender mdglich eigene
Fehlermeldungen zusatzlich zu den bereits bestehenden Fehlern zu programmieren. Dazu
muss wie folgt vorgegangen werden:

1. Erzeugen Sie ein neues Netzwerk durch Kopieren und Einfugen eines in der POE
UserErrors(PRG) bereits enthaltenen Netzwerkes.

2. Vergeben Sie einen neuen Instanznamen fur den kopierten FB FWM.

3. Verbinden Sie den Eingang bExecute des instanzierten FB FWM mit der zu Giberwachenden
booleschen Variable. Die zu Giberwachende boolesche Variable darf zur korrekten
Fehlerauslésung nur im Falle des speziellen Maschinenzustandes den Zustand TRUE
besitzen. Das Ausldsesignal muss flr mindestens 5 ms anstehen. Dies konnen Sie z. B.
durch Verwendung eines Puls—-Timers (FB TP) sicherstellen.

4. Stellen Sie am Eingang wFaultNumber des instanzierten FB FWM die gewlinschte
Fehlernummer ein. Es diirfen nur Fehlernummern von 508...999 verwendet werden.
Kleinere Fehlernummern werden bereits verwendet.

Eingang FB FWM

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

wFaultNumber WORD Fehlernummer fir die Anwender-Fehlermeldung

508...999 |Feh|ernummer

5. Der eingestellten Fehlernummer kénnen Sie im Datentyp ErrorCode (ENUM) eine
Fehlermeldung (Textmeldung) zuordnen (Siehe Kapitel 6.3.4).

6. Stellen Sie am Eingang byTypeOfFault die gewlnschte Fehlerreaktion ein. Dazu haben Sie
folgende Auswahimoglichkeiten:

Eingang FB FWM

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
byTypeOfFault BYTE Auswahl der Reaktion fiir die Anwender-Fehlermeldung
0 TRIP
1 Meldung
2 Warnung
3 Aus (keine Reaktion)
4 FAIL-QSP

7. Verbinden Sie den Eingang wActFaultNumber mit der globalen Variable g wActFault.

Eingang FB FWM

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
wActFaultNumber WORD Fehlerkanal fir das System; Verbinden Sie diese Variable mit der
globalen Variable g wActFault.

® Hinweis!
1 Der Eingang wActFaultNumber des FB FWM dient als Fehlerkanal zur Kommunikation mit

dem internen "FailManager" und muss mit der globalen Fehlerkanalvariable g wActFault
verbunden sein.
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™ Error definition for an external errorwhich can be set by the user ™)
UserError2

Fifha

0_hExtlserErrar. hExecute
g_bErrurSet 4w TypeOfFault
a02—wFaulthumber

o_wiACtF ault—wedctF aultumber =

Abbildung 43: Beispiel zum programmieren eines Anwenderdefinierten Fehlers

ENUM-Liste fiir Fehlernummern

Eine Fehlernummer allein ist wenig aussagekraftig. Eine gréRere Aussagekraft wird durch die
Verwendung einer sogenannten ENUM-Liste erreicht, die jeder Fehlernummer eine eindeutige
Bezeichnung zuordnet. Im Online-Betrieb wird dann nicht die Fehlernummer, sondern der
zugeordnete Text angezeigt, was Monitoring und Diagnose, zum Beispiel Uber die
Visualisierungsbilschirme im Programmiertool DDS, erleichtert.

Die ENUM-Liste enthalt im Rahmen der Prepared Solution bereits die aus den Software
Packages Cam bekannten Fehlerbezeichnungen und kann bei Hinzufligen von weiteren
anwenderdefinierten Fehlern entsprechend erganzt werden.

Dazu gehen Sie wie folgt vor:

1. Rufen Sie die Variablenstruktur ErrorCode (ENUM-Liste) tber Datentypen - ErrorCode
auf:

= prive PLC Developer Studio - VL _CrossCutter_V0100_100.pro - [ErrorCode] E|
ﬂ Datei EBearbeiten Projekt Einfligen Extras Online  Fenster Hife = || & x
B8 6] BiSEAR @ (5|05
[0001[TYPE ErrorCode ~
a Datentypen [0002|(* - Errors from FLG - %)
E@ BaseDatal ppes 10003  MoError =0
B8 EnrorReaction [EMUM) |0ao4
B8 Dperationtiods [ENUM) |0005(" - MCTRL-")
2 Fostoiocs LM 0061 ociwCTRC Earhraut .
i arthFau =12,
L. :E:[:::?:;::m”g [ERLM] 0008 0CH_MCTRL_biOverlaad =15,
- | 00og) QU_MCTRL_CwvervaltageDC =20,
h R (oot LU_MCTRL_UndervaltageDC =30,
10011 OH_MCTRL_CwerempHeatsink =40,
10012 OH3_MCTRL_twertermpMotar =43,
10013 OH4_MCTRL_OvertempHeatsinkC122 =54,
10014 OH7_MCTRL_OverternpMotorC121 =57,
| 0015 OHE_MCTRL_OvertemphotorT1T2 =48,
| 001 6 5dZ_MCTRL_ResolverFault =832,
10017 Sd3_MCTRL_EncoderErrar<d =83,
[0018  Sd6_MCTRL_MatorTempSensarError = 86,
100189 5d7_MCTRL_AhsFeedhackError =87,
| 0020] 8d8_MCTRL_SinCosFeedbackError =88,
[0021)
| 0022 nErr_MCTRL_SpeedOutdfTolerance =180,
10023 Mrmax_MCTRL_MaximumSpeedError =200,
0024
| 00257 - AINT analog Input- =)
| 0026 Sda_AIN_AnalogCurrentinputEr<e =85,
007
(0028 - AIF -
| 0029 CEO_AIF_ComunicationErrar =61,
00z
[0031| - CaN -7
Baust I'I: Daten Visual I%F\esnu I % < (:.)El_(?.f\N‘]_(?Dmun!ca?\DnEerr = ?2' s kA

[ [OMOINE [UE [LESEN

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 6-74



Cross Cutter
Anhang

2. Scrollen Sie an das Ende der ENUM-Liste:

01201 =er Errors 1
0121 WrongProfileForCalc =501,

0122 ExtllserErrar=502,

0123 ErrorCalcCuttingProfile:=503,

0124 ErrorCalcRejectProfile=4504,

0124 ErrorCalcTestProfile =204,

0126 ErrorCalcStantStopProfile=4508,

0127 MaxMumberOfMP OO =507

0128,
0129 EMD_TYFE
01230

3. Erganzen Sie die ENUM-Liste am Ende mit einer fir die neu definierte Fehlermeldung
passenden Kurzbezeichnung:

0120( ("l Iser Errars Vergessen Sie nicht das Komma in der
0121 WrangProfileForCale =501, vorhergehenden Zeile!

0122 ExtlserError=502,
0123 ErrorCalcCuttingProfile=503,
0124 ErrorCalcRejectProfile:=504, Die letzte Zeile der ENUM-Liste schlief3t
0128 ErrorCalcTestProfile=50%, ohne Komma ab!
0126 ErrorCalcStartStopProfile: =508, 1/

0127 MaxMumberOmP Qtofin =507
01 28[);
01 29EMD_TYPE
01230
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6.4 Signalflussplan Kernfunktion

Das nachfolgende Diagramm zeigt den Signalfluss innerhalb der Kernfunktionalitdt der Prepared Solution Cross Cultter.

Cam Function

Unlock From Cam

Posiforing

PLC PRG (Calculation Of Cam Profiles)

Cros sl wther
Calowt atar

Narat i
Jog

]
h

h

]

|

|

: T StzfeMachine
|

|

|

]

|

|

Hevrimg

Abbildung 44: Signalflussplan der Prepared Solution
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Schnittstellensignale

Fir die Vorgedachte Lésung Cross Cutter soll es dem Benutzer ermoglicht werden seine
Applikation Uber verschiedene Kommunikationswege zu steuern. Es ist vorgesehen die
Applikation uber digitale Eingange, AIF Schnittstelle, CAN Schnittstelle oder Uber Codestellen
zu steuern. Um den Benutzer eine moglichst komfortable Parametrierung zu ermdéglichen wurde
ein Multiplexer entwickelt, der dies ermdglicht.

Die Schnittstellen der Prepared Solutions sollen sowohl in der parametrierbaren als auch in der
programmierbaren Variante gré3tmaogliche Flexibilitdt bieten. Die programmierbare Variante
schrankt den Anwender hier in keiner Weise ein. Aus diesem Grunde soll im Rahmen dieses
Abschnitts nur auf die parametrierbare Variante eingegangen werden.

a) Digitalein-/-ausgange fiir 9300 Servo PLC:
Die Belegung der Digitalein-/-ausgange ist wie folgt festgelegt:

Signal Querschneider
DIGIN_bCinh_b Reglersperre
DIGIN_bin1_b QsP
DIGIN_bIn2_b Unbelegt
DIGIN_bIn3_b Referenzschalter
DIGIN_bIn4_b TP Sensor Referenzfahrt
DIGIN_bIn5_b Druckmarkensensor
DIGOUT _bOutl_b Auf Bewegungsprofil
aufgekoppelt.
Querschneider
betriebsbereit..
(9_bLockToCamDone)
DIGOUT_bOut2_b Berechnung aller
Bewegungsprofile
abgeschlossen.
(9_bAlICalcDone)
DIGOUT_bOut3_b Ansteuerung der
Ausschussweiche.
(9_bOpenRejectGate)
DIGOUT_bOut4_b Fehler in der Anlage.
(9_bGlobalError)

b) Digitalein-/-ausgange flir ECS:
Die Belegung der Digitalein-/-ausgange ist wie folgt festgelegt:

Signal Querschneider

Si1 Reglersperre

DIGIN_bIn1_b Druckmarkensensor

DIGIN_bIn2_b TP Sensor Referenzfahrt

DIGIN_bIn3_b Referenzschalter

DIGIN_bIn4_b QSP

DIGOUT_bOutl_b Ansteuerung der
Ausschussweiche.
(9_bOpenRejectGate)

Achtung!

Der Digital Eingang DIGIN binl b bei 9300 Servo PLC und DIGIN bind b bei ECS ist Uber die
Codestellen- Initialisierungswerte (siehe Kapitel 6.2.2) invertiert damit Drahtbruchsicherheit
hergestellt werden kann. (0V= QSP)
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Aufgrund der Vielzahl der Signale reicht eine Schnittstelle Uber Hardware-Digitalsignale nicht
aus, um die Mindestfunktionalitat steuern zu kdnnen. Aus diesem Grunde ist die Uberwiegende
Anzahl der Steuer- und Statussignale Uber weitere Kanale vorwahlbar (Datenbusschnittstellen,

Steuer-/Statuscodestellen).

c) Steuer-/Statusschnittstelle zur ibergeordneten Steuerung
Bei Systemen, die nur Uber Parameterinformationen gesteuert und beobachtet werden
sollen, besteht die Moglichkeit, so genannte Steuer- und Statuscodestellen zu verwenden. In
der parametrierbaren Variante ist die Steuer- und Statusschnittstelle bereits vorkonfiguriert.
Im Folgenden wird eine Ubersicht (iber die Signalbelegung und Méglichkeiten zum
Umkonfigurieren (Multiplexen) der Steuer-/Statussignale gegeben.Steuerschnittstelle

Bedeutung
| Bit 00: Abh& C4000/000 = 0: Systemvariablen
Bit 01 DCTRL_wAIF1Ctrl und
| Bit 02 DCTRL_WCANI1Ctrl werden stets
| Bit 03 auf Null gesetzt.
| Bit 04: Abha
L [Bid:
S [Bit6: Abha
o | &  |Bit07: Abha
5 2 | Bit 08 C4000/000=1,2,3:  Das Antriebssteuerwort wird auf
= 5 Bit 09: DCTRL_wCAN1Ctrl kopiert;
2 |Bit00: Abha DCTRL_WAIFICtI wird auf Nul
| Bit 11: Abhé gesetzt,
| Bit12 Das Antriebssteuerwort wird auf
Bit 13 C4000/000 = 4, 5, 6: e
Fono oy n - h DCTRL_wAIF1Ctrl kopiert;
_p!_tjit Abl éngig von der E!nstellung in Codestelle C4000/000 DCTRL WCANLCH! wird auf Null
Bit 15: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000 gesetzt._

Steuerwort: Auswahl des Betriebsmodus

Wort 1
Datenwort
1

o~
S
=
S
2
51
=1
2
7]
7]
=
E=]
T
=
=5
o
<
™
S
=

Bit 31: (unbelegt)
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Die Signalquellen fiir die Datenworte (in der Darstellung mit Wort 0, Wort 1, Wort 2 und Wort 3
bezeichnet) sind dabei abhangig vom Bedienmodus C4000/000:

Signalquelle Wort 0 Wort 1 Wort 2 | Wort 3
C4000/000 =0 C0135/000 C4137/000 C4135/000

C4000/000 =1 CAN1_wDctrICtrl CAN1_nInW1_a CAN1_ninW2_a CAN1_nIinW3_a
C4000/000 = 2 CAN2 ninW1_a CAN2 ninW2 _a CAN2 ninW3_a CAN2 ninW4_a
C4000/000 = 3 CAN3 ninW1_a CAN3 _ninW2_a CAN3 ninW3_a CAN3 ninW4_a
C4000/000 = 4 AIF1_wDctrICtrl AIF1_ninW1_a AIF1_ninW2_a AIF1_ninW3_a
C4000/000 =5 AIF2 ninW1_a AIF2 ninW2_a AIF2 ninW3_a AIF2 ninW4_a
C4000/000 = 6 AIF3 ninW1_a AIF3 ninW2_a AIF3_ninW3_a AIF3_ninW4_a

Die vorseitige Abbildung des 32-Bit-Applikationssteuerwortes (Wort 3 und Wort 4) zeigt die
werksseitig voreingestellte Konfiguration. Der Anwender hat darlber hinaus die Méglichkeit, die
Konfiguration des Applikationssteuerwortes Uber die Codestellen C4010/001 bis C4010/032 auf
eigene Bedlrfnisse anzupassen.

Beispielhaft ist nachfolgend dargestellt, wie mit Hilfe der Parametriersoftware GDC das
Applikationssteuerwort bitweise umkonfiguriert werden kann:

Sie finden die Codestelle in der kompletten Codeliste oder im Meni (Kurzinbetriebnahme =» Steuer-
[Statusschnittstelle =» Steuerschnittstelle):

Start
\ 4
Schritt 1 Wahlen Sie die Codestelle C4010/00x aus, die der zu konfigurierenden Funktion zugeordnet ist.
Beispiel: Zum Festlegung des Steuersignals fiir Handfahrt positiv steht die Codestelle C4010/004 zur
Verfiigung:
= Global Drive Control
Anbriebregher  Fefrisbsparaneter  Tool  Cplionen  Ferster Hile
[ CETREREET Ex 5w 5 S
Fassmeleier e | Tk [ |5 Bk
) Codelele A ooz 000 Pasmsteats sk sumgelumhil
I Presranrind nemastion, L4000 00| Wl der Bodmrnachrdisbele Fieumurg webe Lodesdelen
) Cinketennlomation CATT| 000 gk alicrsatrennon NTEN0h hee
IR} Paramatersatzvenmatung ! - B teverenl T he
g I.uw':m L1372 000 Sleusveodt 1 [1E-Ed-nlegermei] Shwdl Modus
1) Citen Ledencodes £ 001 | CFG: Relraensiabut saien B4 00
1B Ol Quamechrmsdonschen C4010. 002/ CFG; Meferenz setzen 1]
P Harllsiven 4010 003 CFG: Referens nuecksetzen B 02
) Relemencl shaen U4 76 Handlahel posine Bl 3
B Positicrisrens A0 05| CFG. Handlahl negaty B4
e m— AN (V| CFG: Pasticrisnung stauter, Ei 05
1B SreusrStatunchrinytele Ca010 007 | CFG: Armsenderfebler setzen B 06
1 @5":' e CA010 (83| O Febben ruecksetzen [
EB ‘Bohrchvbsinte CA00| O3 CFG. Fegerspee T
e 3 CaN0| 00| CFG, Duachstop B 5
\—IB) Karfiguestion Lises bonun CAMNN, 011 CFG: intenen Lestwet vaswenden (L3681 Ei 10
BB o Furkbmstiomchn C4010. 012|CFG: Schritzachler mecksetzen D11
B Pl 0 Ca010, 03| husizeshier nusckistzen B12
BB Fegleernbsbagan LC4MU| 04| G, Tevtaanhien weckselen B3
R MotoeMueckiushespiteme L4005 OFG. Uumischnesdebelints amvashien Ed14
L1 Uebemschungen CAMA (R CFG: Schritiaengs usbemehmen Ei 15
L) LECOMASIF Schrimutee C&010, 7| CFG: Ausschusslesrge usbemehmen B 16
| Syt Ca010 o 17
- L4003 CFG. Emechallen des x| g Bd1E
[ Feie Cocontelon LA U0 76, pustry | e B3
) Muitkasking CAND 001 | CF: negay s Tammen [TE
BB et + || c4010] 022/ CFG: Cinschalien des Markernteuenng [TH]
< > CA010. 023 CFG: Weiche Markenkomekha B 22 -
< >
v RSP [IMF | Online 008
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Schritt 2 Klicken Sie auf die Codestelle und wahlen Sie das gewiinschte Steuerbit aus.

Beispiel: Zum Steuern der Handfahrt positiv auf der Querschneiderachse soll Bit 31 verwendet werden.
Stellen Sie entsprechend C4010/004 = 31 ein und bestatigen Sie mit Ok.

= Global Drive Control
Anbriebregher  Fefrisbsparaneter  Tool  Cplionen  Ferster Hile

0 A =T 5 2 = | | o

i3 Salution Cross Cutter Vx*

Codn | Trut St | Finhat
1) Ciodebsler e | [T [ p——— st
B Procranminomation 400000 Wsh der Bidmerchralstelle Stenerars asbe Codestebien
) Cinketennlomation CA1F| 00 Appikaticrestrarniot NTEN0h hee
IR Pavsmetertstzvenmalung '._: et SR e =
[ 8B Bioonose L4137 ()| Stenserveoet T [1E-BArdegerrrel] Schrll Mot
B Huminhetichnabme
iz 4 11 (o N T —T) bl M
1) Coten Leinncods Camil 001 | CFG: Reirensiahi staiien B 00
I D Lmerchrmmcbos schen C4010 O02| COFG; Neferenz setzen B 01
1) Harallshuen Ca010) 003 CFG: Refeienz wecksetzen b 02
Y Relerenadshien Cau0 04 75 Harlatl o 3 B
Pastiscitren y BiA
a CAOIOM CIG: Vandfalit postie
R Ouerichoeisabetint Ei 05
1B SreverStatunichrinnele D 06
7
B Steerschritisinle Wl | R == E: fm
1) Stnunchitiatnls H o mn s
I} Forfiguration Lises Monun m m e
B Houpd Fumi s bommhn EER
W Bl
B Flerere£ 0, = s B2
Feghrernishagan B3
LY
R Mo Mluschhuhe pitame ¥ m Bi1d
I Usbeimschungen M m: Ei 15
L) LECOMASIF Schrimutee EICTE 16
] B0 B17
v T Tai:
(TE] Bi1E
I Farin Cadestelien = o
v B} Madthacking B0
| - = e
< 5 ok | Uhemehmu| Abbach | Hite [ R 4
£ P

RSP [IMF | Online 008 |

A 1 Sollen weitere Steuerbits umkonfiguriert werden, fahren Sie in Schritt 1 fort.

NEIN

Schritt 3 Speichern Sie die geanderten Einstellungen mit C0003/000 = 1 netzausfallsicher ab.

Ende
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Statusschnittstelle

Bedeutung
Bit 00: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 01: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 02: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 03: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 04: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 05: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 06: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 07: Abhéngig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 08: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 09: Abhéngig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 10: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 11: Abhéngig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 12: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 13: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 14: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000
Bit 15: Abhangig von der Einstellung in Codestelle C4000/000

Wort 0

Systemstatuswort

Fehlernummer (g_wErrorNumber)

Datenwort 1
Wort 1

Bit 00: Fehler in der Anlage (g_bGlobalError)

Bit 01: Schleppfehler Warnung (g_bFollowErrorWarn)
Bit 02: Schleppfehler(g_bFollowErrorQSP)

Bit 03: Positionierung wird ausgefiihrt.(g_bToolPositioningBusy)

Bit 04: Zielposition erreicht (g_bToolPositioningDone)

Bit 05: System koppelt sich auf das Bewegungsprofil (g_bLockToCamBusy)

Bit 06: System hat sich auf das Bewegungsprofil aufgekoppelt (g_bLockToCamDone)

Bit 07: Markenkorrektur aktiv (g_bXTpSyncBusy)

Bit 08: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Schnittldnge 1auft. (g_bCrossCutterCalcBusyCuttingProfile)
Bit 09: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Ausschussschnittlange lauft.
(g_bCrossCutterCalcBusyRejectProfile)

Bit 10: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Testschnittlange lauft.
(g_bCrossCutterCalcBusyTestProfile)

Bit 11: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Start/Stop Schnittiange lauft.
(g_bCrossCutterCalcBusyStartStopProfile)

Bit 12: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Schnittiénge erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer Berechnungssequenz auf FALSE zuriickgesetzt.
(g_bCrossCutterCalcDoneCuttingProfile)

Bit 13: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Ausschussschnittiange erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer Berechnungssequenz auf FALSE zuriickgesetzt.
(g_bCrossCutterCalcDoneRejectProfile)

Bit 14: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Testschnittlange erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer Berechnungssequenz auf FALSE zuriickgesetzt.
(g_bCrossCutterCalcDoneTestProfile)

Bit 15: Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil fiir eine neue Start/Stop Schnittldnge erfolgreich beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer Berechnungssequenz auf FALSE zuriickgesetzt.
(g_bCrossCutterCalcDoneStartStopProfile)

Bit 16: Referenzfahrt aktiviert. (g_bHomingBusy)

Bit 17: Referenz bekannt. (g_bHomingDone)

Bit 18: Meldesignal "Referenzfahrt Fehler". (g_bHomingError)

Bit 19: (unbelegt)

Bit 20: Der Querschneider wird als asynchroner Querschneider betrieben. (g_bUseAsynchronusCrossCutter)

Bit 21: Der Querschneider wird als synchroner Querschneider betrieben. (g_bUseSynchronusCrossCutter)

Bit 22: Der Querschneider wird im Modus ,Kontinuierliches Schneiden* betrieben. (g_bUseCuttingProfile)

Bit 23: Der Querschneider wird im Modus ,Ausschussbetrieb” betrieben. (g_bUseRejectProfile)

Bit 24: Der Querschneider wird im Modus , Testbetrieb” betrieben. (g_bUseTestProfile)

Bit 25: Ausschussweiche wird angesteuert (g_bOpenRejectGate)

Bit 26: Maximale Anzahl an Durchléufen ist iiberschritten, in der innerhalb des Markenfensters kein Markensignal lag.
(g_bMaxNumberOfTPOutOfWindowlIncreased)

Bit 27: System lasst eine Druckmarkensteuerung zu (g_bSystemReadyToUseTP)

Bit 28: Druckmarkenregister wird verwendet (g_bUseShiftedTP)

Bit 29: Messer ist im Material (NOT g_bKniveNotinMaterial)

Bit 30: (unbelegt)

Bit 31: Alle Berechnungssequenzen fiir neue Querschneider-Bewegungsprofile sind erfolgreich beendet.

Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer Berechnungssequenz auf FALSE zuriickgesetzt. (g_bAllCalcDone)

Wort 2

Applikationsstatuswort

Wort 3
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Die Ausgabe der einzelnen Statusworte auf Systemvariablen (in der Darstellung mit Wort 0,
Wort 1, Wort 2 und Wort 4 bezeichnet) sind dabei abhangig vom Bedienmodus C4000/000:

Signalquelle

Wort 0

Wort 1

Wort 2

| Wort 3

C4000/000 = 0

C0135/000

C4152/000

C4150/000

C4000/000 = 1

CAN1_wDctrIStat

CANT _nOutW1_a

CANT_nOutW2 a

CAN1_nOutW3_a

C4000/000 =2

CAN2 nOutW1_a

CAN2 nOutW2 a

CAN2 nOutW3 a

CAN2 nOutW4 a

C4000/000 = 3

CAN3_nOutW1_a

CAN3_nOutW2_a

CAN3_nOutW3_a

CAN3_nOutW4_a

C4000/000 = 4

AIF1_wDctrlStat

AIF1_nOutW1 _a

AIF1_nOutW?2 _a

AIF1_nOutW3 a

C4000/000 = 5

AIF2_nOutW1_a

AlIF2_nOutW2_a

AIF2_nOutW3_a

AIF2_nOutW4_a

C4000/000 = 6

AIF3_nOutW1_a

AIF3 nOutW2 a

AIF3_nOutW3_a

AIF3_nOutW4_a

Die vorseitige Abbildung zeigt die werksseitig voreingestellte Konfiguration des 32-Bit-
Applikationsstatuswortes. Der Anwender hat dartber hinaus die Moéglichkeit, die Konfiguration
des Applikationsstatuswortes Uber die Codestellen C4012/001 bis C4012/032 auf eigene
Bedurfnisse anzupassen.

Nachfolgend wird dargestellt, wie mit Hilfe der Parametriersoftware GDC das

Applikationsstatuswort bitweise umkonfiguriert werden kann:

Sie finden die Codestelle in der kompletten Codeliste oder im Menl Kurzinbetriebnahme =» Steuer-
/Statusschnittstelle =» Statusschnittstelle:

Start
A 4
Schritt 1 Wahlen Sie das Bit des Applikationsstatuswortes aus, welches Sie umkonfigurieren méchten
Beispiel: Um Bit 6 des Applikationsstatuswortes zu belegen, wahlen Sie Codestelle C4012/007 aus:
= Global Drive Contral
Anbriebregher  Fefrisbsparaneter  Tool  Cplionen  Ferster Hile
31 Solution Crass Cutter Vx* ~
Ll Codn | Test West | Einheit
) Codelele Aoz o Paamlercals spechem ausgmlustul
L) Progranminiomation cialn 5\ Lancly sl
B Cirbsteinioimation C&00 000wkl s Bindienschritsels Stewirting unhes Cocetelien
IR Pavsmetertstzvenmalung S SR _ =251
R Disorase cars: 15 5 To—
Visrirbel Canz 0o | CFG: Fordrguason Applishonsd sluowart B4 00 Fetbomousland
[ K bobisbnalme CATZ. D] CFG. Ferdigrslon fpp sl suswecnt B4 01 Schieppletion W
1) Daten Lidencades A2 (03| CFG: Keeiguests i Ei (0 . -
I D Lmerchrmmcbos schen CaDi2 O/ CrG: Doy P i
nHatllalIul Cap2, 0|0hG: g Postioni
| mLEEEEF TR LA 006|CFG. Ford: Bl ‘Wechsel n Oy
I Postiorierery (7 LG, Fiordrgurson Aokt tronsal sluswert B U6 [P m———
I Ousrichosideibetish rCama, o/ ors: B 07 usgeluhn
1) Sreuer/Statunschrimtels EAU13} 999 FG: Korll L] Schliorvp e
;_n Stk it E:ﬂ':i E"Io Lt.':'G Forirgads dalus lBlﬁ Teelks d Levech
[ge o cond] fu o e T ——— R ] skl e
Al Ferfipaslion Usw Mo rCent? on3|CFG K Bi 12 Frung ok
B Houpi Fumbncbiomchn CoMmz 014/ CrG: Forfigursts i 1 Y ok
& Flemumert /A Canz s orG: o o 14 Testh barechs ok
) Regleeraielungean LaNz, 06| CFG. Forinpads b Bl adfShoook, oh
IR Motce Mluechbushe rpiteme. Loz, 07| PG, Fortmpason Appldhonsa sluswart B 16 Relmens shil Led!
LR Ushenmschungen CAM3 O1B| CFG: Koefigurati R 17 ; e bekannt
_-a LECOMAAIT S chrarele CA012] 019|CFG: Korfigurstion Applikshionsstatugwort Dt 10 Pigleser Fehler
_m Sysinmbus Ca012) 20| CFG: Korfigurshion Applishionsstatutwet Bt 19 |uribelegr|
.F o LAz, | VG, Fordgrson Appikhorssl sluewat B 20 srrtiorm Schedibeioel
[ Farn Cockatel A2 22| CFG, R sl At sl lusweart B 21 sk Scivelbetnet
) Muitkasking CAM2 (03| OFE: Karfigration Applsfinnsstahswert Bi 77 Entiich mit &chnithurve
B el w||cemz 024/ cre: o i n Brtrieh mit A ¥
< > CA012 025 CFG: Kerhigurshion Applshionsstahuswer Bt 24 E'-&h F&Yesll&we ]
< >
RSP [IMF | Online 008
v
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Schritt 2

NEIN

Schritt 3

Ende

Lenze

Klicken Sie auf die Codestelle und wahlen Sie die Statusinformation aus, die Sie auf diesem Statusbit

darstellen mochten.

Cross Cutter
Anhang

Beispiel: Soll Ihnen das Signal der ,Referenzfahrt lauft* angezeigt werden, wahlen Sie C4012/0
(Referenzfahrt laeuft) aus und bestatigen Sie mit Ok.

= Global Drive Control
Anlriebrreger  Fekrisbsparaneter

Toul Cplionen Ferster Hile

i3 Salution Cross Cutter Vx*

Faiamsteinmens

) Codelate
IR Precranmincematicn,
) Cinketennlomation
(I Paramaseriaizvennalung
IR Disorse
(I8 Fuminhrtichnabme
I Daten Lrdencode:

B Herflatuen

Y Relerenadshien

1B} Postiorierry

N Ousiichoeidsibetich

B Srecracheinaiets
IS

B Houpi Fumbncbiomchn
BB Flesrerr /0

B Rieghierntiungan

LY Mose Mluechbushespiteme.
HIB) Usbeimschungen

IR LECOMAIF Schrimsels
IR Syainmbie

I Farin Cadestelien

) Musitasking

B el

<

1B st Lo schen

1B Stever/Ststunschriniiede

I} Fiorfiguration Lises Monun

FERFET

<

Codn | Test | West Eirheil
COUTE (00| Pasametessalz spmmchemn ausymlushil
4000, (0| ‘\wiak ches Eindionschritsseie Steuenung ushes Cockestelen

2 O | OFG: Faordwgar st Applishonscdsluswarl BiL 00

Fetbomousland

ConZ O PG, i  chispplhisn Wi
CaM? 00| CFG : ] Ei 00 chieppir g
CaD1Z, 004/ CTG: : 5 [}

Ca012, 0| CFG: Korfigurat : [

canz

2 U05| CFG. Foripasdion Ayl dronsslalut B U5 Wechssl n Qusrschmendeibetoel

Lueschneedetoel
ekt el ausgehushi)
ke wi

slaluswort Bi U5

skurve wrd berechnet
slhaave wid bevechnel

Wa | B ]l

T Fimlmmnatalel byl

Quertchnesderbetiet

L] kurvesbsechring ok
7 Moherkonnkhn wid segefuchit
8 vied

hurvenberechnung ok

4 - urverierechoung ok
1 Faurverboeechra uh
11 |Stat-/Sloppve visd berschnal H!‘msl.ald:‘:wdl
12 Scheithusvenbetecheurg ok peserapastion bekann

Plelsers Febien

11 bupschusskuvenbetsshenrg ok
14 Teshurcerbeichoung ok lunbelegi]
15 Sttt /Sinpp usvenbrinchrerg ok hvore Schedibetel
whrorm Schedibeteb
17 s | Bretich mi Schnithuee

b mit A pchusskurve.
Detseb mi Testhuve
Ok | UJ.luludmu| Sttoach ‘ Hite

F| Online 008

Sollen weitere Statusbits umkonfiguriert werden, fahren Sie in Schritt 1 fort.

Speichern Sie die gednderten Einstellungen mit C0003/000 = 1 netzausfallsicher ab.

Unabhangig von der Bedienungsart, die Sie Uber C4000/000 auswahlen,
Applikationsstatuswort Uber die Codestelle C4150/000 angezeigt.

wird das
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Beschreibung der Funktionsbldcke

Funktionsblock Multiplexerinput

Der Funktionsblock Multiplexerinput erlaubt die Auswahl einer Datenschnittstelle zur Steuerung
der Ausgangsbits. Folgende Datenquellen kénnen Uber das Eingangsbyte bylnputSource
ausgewahlt werden:

Interne Datenquelle in Form von Steuerwdrtern (3 Prozessdaten: Wort 1 ... 3)
CAN1 (4 Prozessdaten: Wort 0 ... 3)

CAN2 (4 Prozessdaten: Wort 0 ... 3)

CANBS (4 Prozessdaten: Wort 0 ... 3)

AIF1 (4 Prozessdaten: Wort 0 ... 3)

AIF2 (4 Prozessdaten: Wort 0 ... 3)

AIF3 (4 Prozessdaten: Wort 0 ... 3)

Die Datenwoérter 2 und 3 werden bitweise interpretiert und kénnen Uber einen ebenfalls
enthaltenen Multiplexer beliebig auf die Ausgangssignale (bBit0O0 ... bBit31) gemappt werden.
Dazu steht fur jedes dieser Ausgangssignale ein Element des internen Indexarrays
abyCtriWord[0..31] bereit. Uber dieses Array wird fir jedes Ausgangsbit bBit00 ... bBit31
festgelegt, von welcher Quelle in den Woértern 2 und 3 die Information fir dieses
Ausgangssignal bezogen wird (Multiplexer).

eyinputSource Multiplexerinput
T |
04,56
IWCANT _wDictiCirl D;_‘T_\" U__--;,L WOCTRL wWCANCirl|
AN ninw1_3 § | |
fCAN1_nlnwiz2_a T 123
WCANT a3 3 ““"‘_ R I
WCANZ ninéyl_a LI D__l.z’l.:i
WCAN2_pinW2_s I b WDCTRL wAlF 1CH]
WCAN2 i3 o B ' :
WWCAND ninWid_a | 2%
WEANE nliwi1 a | 0\.; :
AN _nlrivV2_a | " winternalCtiwi_a :
IWCANT_ninw3_a | { A has eVl 2
WCAN3 niri4_a | 7 \ -
it 1_wDetriCrrl | e
wAIF1_nlnvW1_a Hi HIE
WAIF1 W23 1l e
AIF1 nlnW3 a | = ' MUX
WAIFZ nliwi1_a U A g : bED0)
NEA TN a 1 T\ | dwintemalCinDWord -y ¢ abyCtriward[d] | o |
Il =37 L] 2 b |
AIF2_nirWE a __;_ ;\._;' T4 [ME bERD2
WAIF2 WA a | ‘ U o 0 libyw—m@— b3
D i 3 I 5 by Cliwand|3] . |JH:‘IL‘4.=
AIF3_ninWV2_a | : 2 | shyrutaion) | bS]
[WAIF3_ninv3_a | | i i l—abru'—mu—' bEs|
AIF3_ninva_a | e F, Spntanl | hR7|
l ] a [abyCriward[7] | |
5| |8 ——
j N P —oL.
o | [y ) ———
=
Task-Information
Aufruf mdglich in: Xl zyklischer Task X Zeitgesteuerter Task XEreignisgesteuerter Xinterrupt Task
(INTERVAL) Task (EVENT)
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Variablenbezeichner
Eingénge (Variablentyp: VAR_INPUT)
Bezeichner Datentyp Bedeutung
bylnputSource BYTE Auswahl der Steuerquelle fiir die Applikation:
0 Steuercodestelle
1 CAN1
2 CAN2
3 CAN3
4 AlIF1
5 AlF2
6 AIF3
WCAN1_wDctriCtrl WORD Eingang fiir die Systemvariable CAN1_wDctrlCtrl
WCAN1_nInW1_a WORD Eingang fir die Systemvariable CAN1_nInW1_a
wCAN1_nInW2_a WORD Eingang fir die Systemvariable CAN1_nInW2_a
WCAN1_nInW3_a WORD Eingang fiir die Systemvariable CAN1_ninW3_a
WCAN2_nInW1_a WORD Eingang fiir die Systemvariable CAN2_ninW1_a
WCAN2_nInW2_a WORD Eingang fiir die Systemvariable CAN2_ninW2_a
WCAN2_nInW3_a WORD Eingang fiir die Systemvariable CAN2_ninW3_a
WCAN2_nInW4_a WORD Eingang fiir die Systemvariable CAN2_ninW4_a
WCAN3_nInW1_a WORD Eingang fiir die Systemvariable CAN3_ninW1_a
WCAN3_nInW2_a WORD Eingang fiir die Systemvariable CAN3_ninW2_a
WCAN3_nInW3_a WORD Eingang fir die Systemvariable CAN3_nInW3_a
WCAN3_nInW4_a WORD Eingang fir die Systemvariable CAN3_nInW4_a
WAIF1_wDctrlCtrl WORD Eingang fiir die Systemvariable AIF1_wDctrICtrl
WAIF1_nInW1_a WORD Eingang fir die Systemvariable AIF1_nInW1_a
WAIF1_nInW2_a WORD Eingang fir die Systemvariable AIF1_nInW2_a
WAIF1_nInW3_a WORD Eingang fir die Systemvariable AIF1_nInW3_a
WAIF2_nInW1_a WORD Eingang fir die Systemvariable AIF2_nInW1_a
WAIF2_nInW2_a WORD Eingang fiir die Systemvariable AIF2_ninW2_a
WAIF2_nInW3_a WORD Eingang fiir die Systemvariable AIF2_nInW3_a
WAIF2_ninW4_a WORD Eingang fiir die Systemvariable AIF2_ninW4_a
WAIF3_ninW1_a WORD Eingang fiir die Systemvariable AIF3_ninW1_a
WAIF3_ninW2_a WORD Eingang fiir die Systemvariable AIF3_ninW2_a
WAIF3_ninW3_a WORD Eingang fiir die Systemvariable AIF3_ninW3_a
WAIF3_ninW4_a WORD Eingang fiir die Systemvariable AIF3_ninW4_a
Ausgéange (Variablentyp: VAR_OUTPUT)
Bezeichner Datentyp Bedeutung
wDCTRL_wCAN1Ctrl WORD Ausgabe des Steuerworts fiir die Systemvariable DCTRL_wCAN1Ctrl
wDCTRL_wAIF1Ctrl WORD Ausgabe des Steuerworts fiir die Systemvariable DCTRL_WAIF1Ctrl
wCtrlW1_a INT Ausgabe des ersten Datenwortes (je nach Wert an bylnputSource von der Variablen
winternalCtrlW1_a, wCANL_ninW1_a, wCAN2_nInW2_a, wCAN3_nInW2_a, wAIF1_ninW1_a,
WAIF2_ninW2_a oder wAIF3_nInW2_a abgeleitet)
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Ausgénge (Variablentyp: VAR_OUTPUT)
Bezeichner Datentyp Bedeutung
bBit00 BOOL Steuerbits 0 bis 31:
bB!tO1 Die einzelnen Bits werden aus dem internen Steuerdoppelwort dwCtrlWord gebildet. Dabei kann
bB!tOZ jedem Ausgangsbit bBit00, bBit01 ... bBit31 ein beliebiges Bit des Steuerdoppelwortes (dwCtrlWord.0
bBit03 ... dwCtrlWord.31) zugewiesen werden. Fiir die Zuweisung wird die interne Indexvariable
v abyCtrWord]i] (i= 0 ... 31) verwendet, wobei der Index i das gewiinschte Ausgangsbit bBit00, bBit01
bB!t?’O ... bBit31 adressiert und der Wert von abyCtrlWord[i] das gewtinschte Quellbit im Steuerdoppelwort
bBit31 (dwCtrlword.0 ... dwCtrlWord.31). Der zulassige Wertebereich fir abyCtriWord[i] ist0 ... 31.
Intern (Variablentyp: VAR)
Bezeichner Datentyp Bedeutung
winternalCtrlW1_a INT Interne Variable zur Vorgabe des Datenwortes auf dem Ausgangssignal wCtrlW1_a:
Der Wert wird auf dem Ausgangssignal wCtrlW1_a ausgegeben, wenn als Signalquelle interne
Steuercodestellen (bylnputSource = 0) vorgewahlt sind.
dwinternalCtrIDWord DWORD Interne Variable zur Vorgabe des Steuerdoppelwortes:
Das Steuerdoppelwort wird Giber den Multiplexer mit den Ausgangssignalen bBit00, bBit01 ... bBit31
verkniipft, wenn als Signalquelle interne Steuercodestellen (byInputSource = 0) vorgewahlt sind.
abyCtrlWord ARRAY [0..31] | Indexvariablen zur Verkn(ipfung der internen Bits des Steuerdoppelwortes auf die Ausgangsbits
OF BYTE bBit00, bBit01 ... bBit31
Beispiel: Die Indexvariable abyCtrlWord[2] legt fest, welche Signalquelle fiir das Ausgangsbit bBit02
ausgewahlt wird. Ein Wert abyCtriWord[2] = 2 wahit als Signalquelle fiir den Ausgang bBit02 das
dritte Bit des Steuerdoppelwortes aus (dwCtrlWord.2)
dwCtrlword DWORD interne Abbildung der Steuerbits 0 bis 31:

Je nach vorgewahlter Signalquelle iber den Eingang bylnputSource wird diese interne Variable tiber
die entsprechenden Eingangssignale gebildet.

7 zelection of control interface via data bus systemdcontrol codes and multiplexing of input zignals ™)
hultiplexerinput_1

g_boy Ctribdade by Input Source

CANT_wDetd Ctd—

CAMNT_ninWi1_a—quwCAN1_niniiil_a
CAMNT_ninWuZ_a—quwCAN1_niniiz_a
CANT_ninW3_aqwCANT _ninii3_a
CANZ_ninil_a—{wCANZ_niniiii_a
CANZ_nintiiZ_aqwCANZ_niniiZ_a
CANZ_niniie3_aqwCANZ _niniiis_a
CANZ_niniid_a—quwCANZ _niniid_a
CAMNZ_ninWi1 _a—wCANZ _niniiil_a
CAMNZ_nInWZ_a—qwCANZ_niniiiz_a
CAMNZ_ninW3_a—qwCAN2_niniii3_a
CANZ_ninivid_a—qwCANE_niniid_a
AIF1_wDetd Ctd —wAlF1_wDetd Ctr
AF_nind _a—wAlF1_niniii_a
AR _nintiiz_a—uwAlF1_niniiz_a
AIF1_nintiez_a—uwAlF1_ninnti_a
AIFZ_nini1_a—wAlFZ_ninni_a
AIFZ_nini2_a—wAlFZ_ninwiz_a
AIFZ_ninid_a—waAlF2_ninni_a
AIFZ_ninid_a—waAlF2_ninwid_a
AF3_ninil_a—wAlF3_ninwi_a
AIFE_nini2_a—waAlF3_nln2_a
AIF3_nindE_a—wAlF3_niniiiz_a
AIFE_nintiid_auwAlF32_niniid_a

uktiplexerinput

w AN _wDetrd Cer

WOCTRL_wCANICtd DCTRL_wCAMH
wOCETRL_wAF1Ctd —DCTRL_wAIF1 Ctd
wiCtdin_afF—aq_wProfilaSelectar

bBit00 —a_bHoming Start
bBit0 —g_bHome Position Set
bBit0E —qg_bHome Position Reset
bBit03E —yg_bhanuallogPos
bBit04f—yg_bhianuallogMeg
bBit0S —g_bhdotion Start
b Bt —g_b Bt UzerBmar
b Bit0T —g_bETorResat
bBit0E —a_bContrallerinhibit
bBit0d —
bBit10f—g_blseTestsignal
biBit11—g_bReset Cutting Profile Counter
bBit12—q_bReset Reject Profile Counter
bBit 13 —g_bReset Test Profile Counter
bBit14—q_bStart Stop Operation
bBit 15 —g_btiariciith Hew Cutting Length
bBit 16 —g_biarcith Hew Reject Length
bBit 17 —a_btiarciith Hew Test Length
bBit 18 —g_blUseXPositionTimming
bBit 19 —g_bXAxis Timming Pos Direction
bBit20 —g_bXAuis Trimming Meg Direction
bBit21|—qg_bXTpEnable
bBit22 —q_bRfgiTpEnable
bBit23 —
bBit2d—
bBit2s —
bBit26 —
bBit2T —
bBit2E —
bBitzg —
bBit30—
bBit3 1 |—

Abbildung 45: Beispiel zur Verschaltung des FB Mulitplexerinput in der Prepared

Solution
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6.6.2 Funktionsblock MultiplexerOutput

Der Funktionsblock MultiplexerOutput erlaubt die Auswahl einer Datenschnittstelle zur Ausgabe
von Statusinformationen. Folgende Datenschnittstellen kénnen (ber das Eingangsbyte
byOutputSource ausgewahlt werden:

Interne Datenquelle in Form von Statuswortern (3 Prozessdaten: Wort 1 ... 3)
CAN1 (4 Prozessdaten: Wort 0 ... 3)

CAN2 (4 Prozessdaten: Wort 0 ... 3)

CAN3 (4 Prozessdaten: Wort 0 ... 3)

AIF1 (4 Prozessdaten: Wort 0 ... 3)

AIF2 (4 Prozessdaten: Wort 0 ... 3)

AIF3 (4 Prozessdaten: Wort 0 ... 3)

Die Datenwoérter 2 und 3 werden bitweise interpretiert und kénnen Uber einen ebenfalls
enthaltenen Multiplexer beliebig aus den Eingangssignalen (bBit00 ... bBit31) gebildet werden.
Dazu steht fir jedes dieser Ausgangssignale ein Element des internen Indexarrays
abyStatWord[0..31] bereit. Uber dieses Array wird fiir jedes Bit dieses Statusdoppelwortes
festgelegt, von welcher Quelle bBit00 ... bBit31 die Information fur dieses Statusdoppelwort
bezogen wird (Multiplexer).

MultiplexerOutput

by Dulpul Sourci C‘tl’| | winternalStatwi_s
[(——dwinte malStatUvvord
witANT_whDctrStst
wWCANT_nOuti_a|
wWCANT_nCulvivz_a
wDCTRL wiStat WCANT nOutWa a
Statl_a WCANZ nDulvl_a

WOANZ nOutW?2 a
WCANZ _nOutWd_a
WCANZ_nCutvid_a

M UX wCANB_nOutW‘-_a:

WCANT nCuté2 s
abyStatWord]D
bHItU1 [y ] WIZAND_niulWa_a|

nRitNd WOANS nQutlid_a

hAitN0

abyStatWerd[2]
bHII Cebymawerd] | wAIF 1 whctrStat
__|obiua TSt o] WIIF T_nOubvwi_a
5 . v
bBitdS e ] mf«lF]_nOut\u‘IZ_a_
bHitDE TR wAIF |_nOutW3 _a
bHEItl ! ull| wiRlF2_ni2ulWi_a|
ann: abyStatwardia] | wAlF7 nOIIﬂ"\‘.? a
bBitld wiAlF2_nOutWE a
- il _nloulvvd_a
bEIt30 WAIF3_nOutv1_a|

bBItd1 wiblF3_nOutW2_a
wiRlF3_ni2ulvWa_a|

wiRlF3_ni2ulvwa_a|

Task-Information

Aufruf méglich in: Xl zyklischer Task X zZeitgesteuerter Task XEreignisgesteuerter Xinterrupt Task
(INTERVAL) Task (EVENT)
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Eingénge (Variablentyp: VAR_INPUT)
Bezeichner Datentyp Bedeutung
byOutputSource BYTE Auswahl der Zielschnittstelle fiir die Statusinformation der Applikation:
0 Statuscodestelle
1 CAN1
2 CAN2
3 CAN3
4 AIF1
5 AlF2
6 AIF3
wDCTRL_wStat WORD Eingang fiir das Systemstatuswort (Systemvariable DCTRL_wStat)
wStatW1_a INT freie Vorgabe des ersten Datenwortes (je nach Wert an byOutputSource wird dieser Wert dann auf der
Variablen winternalStatW1_a, wCAN1_nOutW1_a, wCAN2_nOutW2_a, wCAN3_nOutW2_a,
WAIF1_nOutW1_a, wAIF2_nOutW2_a oder wAIF3_nOutW2_a ausgegeben)
bBit00 BOOL bitweise Vorgabe der Statusinformation (Bits 0 bis 31):
bB!tO1 Aus den einzelnen Bits wird das interne Statusdoppelwort dwStatWord gebildet. Dabei kann jedes
bB!tOZ Eingangsbit bBit00, bBit01 ... bBit31 auf ein beliebiges Bit des Statusdoppelwortes (dwStatWord.0 ...
bBit03 dwStatWord.31) zugewiesen werden. Fiir die Zuweisung wird die interne Indexvariable abyStatWord[i]
. (i=0... 31) verwendet, wobei der Index i das gewlinschte Bit im Statusdoppelwort (dwStatWord.0 ...
bB!t30 dwStatWord.31) und der Wert von abyStatWord[i] das gewiinschte Eingangsbit bBit00, bBit01 ...
bBit3 1 bBiIt31 fiir dieses Ausgangsbit festlegt. Der zuldssige Wertebereich fiir abyStatWord]i] ist 0 ... 31.
Ausgéange (Variablentyp: VAR_OUTPUT)
Bezeichner Datentyp Bedeutung
WCAN1_wDctrlStat WORD Ausgang fiir die Systemvariable CAN1_wDctrlStat
WCAN1_nOutW1_a WORD Ausgang fir die Systemvariable CAN1_nOutW1_a
WCAN1_nOutW2_a WORD Ausgang fir die Systemvariable CAN1_nOutW2_a
WCAN1_nOutW3_a WORD Ausgang fir die Systemvariable CAN1_nOutW3_a
WCAN2_nOutW1_a WORD Ausgang fir die Systemvariable CAN2_nOutW1_a
WCAN2_nOutW2_a WORD Ausgang fir die Systemvariable CAN2_nOutW2_a
WCAN2_nOutW3_a WORD Ausgang fir die Systemvariable CAN2_nOutW3_a
WCAN2_nOutW4_a WORD Ausgang fiir die Systemvariable CAN2_nOutW4_a
WCAN3_nOutW1_a WORD Ausgang fiir die Systemvariable CAN3_nOutW1_a
WCAN3_nOutW2_a WORD Ausgang fiir die Systemvariable CAN3_nOutW2_a
WCAN3_nOutW3_a WORD Ausgang fiir die Systemvariable CAN3_nOutW3_a
WCAN3_nOutW4_a WORD Ausgang fiir die Systemvariable CAN3_nOutW4_a
WAIF1_wDctrlStat WORD Ausgang fiir die Systemvariable AIF1_wDctrlStat
WAIF1_nOutW1_a WORD Ausgang fiir die Systemvariable AIF1_nOutW1_a
WAIF1_nOutW2_a WORD Ausgang fiir die Systemvariable AIF1_nOutW2_a
WAIF1_nOutW3_a WORD Ausgang fiir die Systemvariable AIF1_nOutW3_a
WAIF2_nOutW1_a WORD Ausgang fiir die Systemvariable AIF2_nOutW1_a
WAIF2_nOutW2_a WORD Ausgang fir die Systemvariable AIF2_nOutW2_a
WAIF2_nOutW3_a WORD Ausgang fir die Systemvariable AIF2_nOutW3_a
WAIF2_nOutW4_a WORD Ausgang fir die Systemvariable AIF2_nOutW4_a
WAIF3_nOutW1_a WORD Ausgang fir die Systemvariable AIF3_nOutW1_a
WAIF3_nOutW2_a WORD Ausgang fiir die Systemvariable AIF3_nOutW2_a
WAIF3_nOutW3_a WORD Ausgang fiir die Systemvariable AIF3_nOutW3_a
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Ausgénge (Variablentyp: VAR_OUTPUT)

WAIF3_nOutW4_a ‘ WORD | Ausgang fiir die Systemvariable AIF3_nOutW4_a

Intern (Variablentyp: VAR)

Bezeichner Datentyp Bedeutung

winternalStatW1_a INT Internes Statuswort zur Anzeige des aktuellen Datenwortes (Eingangssignal wCtrlW1_a):
Dem internen Statuswort winternalStatW1_a wird bei byOutputSource = 0 der Wert am Eingang
wCtrlW1_a zugewiesen.

dwlnternalStatDWord DWORD Interne Variable zur Anzeige des Statusdoppelwortes:
Das Statusdoppelwort wird tiber den Multiplexer aus den Eingangssignalen bBit00, bBit01 ... bBit31
gebildet, wenn byOutputSource = 0 vorgewahlt ist.

abyStatWord ARRAY [0..31] | Indexvariablen zur Verkniipfung der Eingangsbits bBit00, bBit01 ... bBit31 auf die Einzelbits des

OF BYTE Statusdoppelwortes dwStatWord

Beispiel: Die Indexvariable abyStatWord[2] legt fest, welches Eingangsbit fiir das zweite Datenbit des
Statusdoppelwortes gewahlt wird. Ein Wert abyStatWord[2] = 2 wahlt fiir das zweite Datenbit des
Statusdoppelwortes (dwStatWord.2) als Signalquelle fiir das dritte Eingangsbit bBit02 aus.

dwStatWord DWORD Interne Abbildung der Statusbits 0 bis 31 als Statusdoppelwort

" selection of status interface wia data bus systemfstatus codes and multiplexing of output signals ™)
huttiplexerOutput _1

ultiplexer Ot put
g_bry Ctrhdode by Output Sounce wCAMT_wDetdStat CAN1_wDetrd Stat
DCTRL_wStatqwDCTRL_wStat wCANT_nDuthir _ap—CANT_nOutir_a
g_wEBTorHumberqwStatini _a wiEANT_n Otz _a|—CANT_ndutiiZ_a
g_b Global Bror{b BitO0 wCANT_n OutiE_ap—CANT_n Ol _a
g_biFollow BEmarfam —b Bit0 1 WEANZ_n Ot _ap—CAN2_n Ot _a
g_bFollowBEmor2 5P b Bit02 wEANZ_n Outhi2_a|—CAN2_nOutiiz_a
g_bToolPasitioning Busy b Bit03 WEANZ_n Ot _ap—CAN2_nOutiil_a
g_bToolPositioning Done b Bit04 wEANZ_n Outiid_a|—CAN2_nOutiid_a
g_bLowck To CamBusy —|bBit05 wCANI_n Dt _a —C AN _n Ouif _a
g_bLock ToCam Done b Bit0G WEANI_n Out?_ap—CANI_n Otz _a
g_bXTpSyncBusy b Bit07 WS AN _n Ot _a —CANE_n Quti'l_a
g_b Cros= CutterCale Busy Cutting Profile b Bt 0% wCANI_n Outhiid_ap—CANI_nOuti'd_a
g_b Cros= CutterCale Busy Reject Profile Qb Bit09 wAlF1_wDctdStat —AF1 _wDetd Stat
g_b Cros= Cutter Cale Busy Test Profile (b Bit 10 wAIF_n Dot _ap—AF1 _nOuatir _a
g_b Cross CutterCaleBusy Start Stop Profile JbBit 11 wAIF1_nOuutniZ_al—AF1 _nOuti:_a
g_b Cross CutterCale Done Cutting Profile Qb Bit 12 wAIF 1 _n Dot _al—AF1 _nOutins_a
g_bCross CutterCale Done Reject Profile Qb Bit 13 wAIFZ_nOuti _ab—AlFZ_nOuthii! _a
g_b Cross Cutter Cale Done Test Profile b Bit 14 wAIF2_nOuutniZ_al—AFZ_nOutin:_a
g_b Cross CutterCale Done Start Stop Profile b Bit 15 wAIF2_nOuatnil_al—AFZ_nOutit:_a
g_bHoming Busy b Bit 16 wAlF2_nOutiid_al—AF2_nOuthi'd 3
g_bHoming Done b Bit17 wAIF3_n 0ot _ap—AF3_nOuatii _3
g_bHoming Emor—bBit 18 wAIF3_nOutniZ_al—AlF3_nOuathi:_a
—bBit19 wAIF3_n Out2 _ab—AlF3_nOuthinl_a
g_bUsefsynchronus Cross Cutter b Bit20 wAIF3_nOutiid_al—AF3_nOutiid 3
g_bU=zeSynchronus Cross Cutter—{bBit21
g_bUseCutting Profile b Bit22
q_bU=eReject Profile JbBit2:3
g_blUseTestProfile (b Bit2d4
g_bOpenReject Gate b Bit25
g_bhs HumberOf TP Ot OfMindow Increased JbBit 26
g_bSystemReadyTallseTPbB2Y
g_bUseShiftedTP b Bit2E
a_bknive Mot Inhteralob Bit29
g_bXAuis Timming Position Reached b Bit30
g_bAICal: Done b Bit3H

Abbildung 46: Beispiel zur Verschaltung des FB MulitplexerOutput in der Prepared

Solution
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TP_Window — Ausblenden von Markenimpulsen

Der Funktionsblock TP_Window erlaubt bei bekanntem Soll-Abstand (dnCycleLength p)
zwischen zwei gultigen Druckmarken das Ausblenden von dazwischen liegenden, ungiltigen
Druckmarken. Dazu kann ein Toleranzfenster dnTpWindowSize p vorgegeben werden,
innerhalb dem der gultige Druckmarkenimpuls liegen muss. Die Auswertung erfolgt Gber die
Kenntnis des Last-Scan-Wertes touch-probe-genau. Mit jedem neu erkannten, gltigen
Druckmarkenimpuls wird die Mittenlage des Toleranzfensters auf den erkannten
Druckmarkenimpuls justiert, um einem ,Weglaufen* des Markenimpulses vorzubeugen. Uber
den Steuereingang bReset b = TRUE wird die Zuordnung zwischen dem aktuellen
Druckmarkenimpuls und dem Toleranzfenster geldst. Der nachstfolgende Druckmarkenimpuls
definiert die Lage des Toleranzfensters neu und dient damit als neue Referenz fir folgende
Druckmarkensignale.

Der Funktionsblock verfiigt iiber umfangreiche Statusausgange:

e Ein gultiger Druckmarkenimpuls wird Gber den Ausgang bTpReceivedOut b ausgegeben
und kann in nachfolgenden Funktionsblécken (z.B. dem Druckmarkenregister,
Funktionsblock TP_Register) verarbeitet werden. Der zugehorige Last-Scan-Wert
entspricht dem Wert am Eingang dnActincLastScanin_p.

e Wenn die Ausblendfunktion fiir Markensignale aktiviert wurde, wechselt das Ausgangsbit
bTpWindowActive b von FALSE auf TRUE.

e Der Ausgang bTpWindowOpen_b zeigt TRUE an, wenn das Toleranzfenster offen ist: Ein
Druckmarkensignal am Eingang bTpReceivedin_b wird bei bTpWindowOpen_b = TRUE
auf den Ausgang bTpReceivedOut b durchgeschaltet.

e Wenn innerhalb des Toleranzfensters kein Druckmarkenimpuls am Eingang
bTpReceivedin_b erkannt wurde, wird bei SchlieRen des Druckmarkenfensters
(bTpWindowOpen_b = TRUE => FALSE) der Statusausgang bNoTpInWindowDetected b
bis zum erneuten Offnen des Toleranzfensters (bTpWindowOpen_b = FALSE => TRUE)
auf TRUE gesetzt.

e Uber das Ausgangssignal dnTpDistance p wird der Abstand zwischen den beiden letzten
glltigen Markensignalen touch-probe-genau ausgegeben.
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TP_Window bei konstanter Materialgeschwindigkeit (n/n_v = const.):

dnOut_p

dnCycleLength_p ] :

dnTpWindowSize p |

bTpReceivedin_b ,

...........

Funktionsblocks

bTpReceivedOut_b ,

hTpWincdowActive_b

]

bTpWindowOpen_b

A 2

bNoTpinWindowDetected b ,

bReset b ,

nStatus

nin_w
hTpReceivedin_b
dnactincLastScan_p
dnCyclelength_p
dnTpWwindowSize_p

TP _WIND O

hTpReceivedQut_bp—
hTpWindowActive_h—
bMoTpin@WindowDetected _bp—
hTpWindowOpen_bp—
dnTpDistance_p—

—hReset_h nStatusp—
Task-Information
Aufruf moglich in: [Izyklischer Task X Zeitgesteuerter Task [IEreignisgesteuerter [ Interrupt Task
(INTERVAL) Task (EVENT)
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Eingénge

(Variablentyp: VAR_INPUT)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

nin_v

INT

Bahngeschwindigkeit in [incr./ms]: Diese dient als Grundlage fiir das Offnen/SchlieRen des
Toleranzfensters (16384 = 15000[rpm])

Bei der Auswertung von Druckmarkenimpulsen wird typischerweise die Systemvariable
DFIN_nIn_v an diesem Eingang ausgewertet.

bTpReceivedin_b

BOOL

Eingangsbit fiir das Druckmarkensignal: Eine FALSE => TRUE - Flanke zeigt dem
Funktionsblock Tp_Window ein erkanntes Druckmarkensignal an.

Bei der Auswertung von Druckmarkenimpulsen wird typischerweise die Systemvariable
DFIN_bTPReceived_b an diesem Eingang ausgewertet.

dnActincLastScan_p

DINT

Angabe der Last-Scan-Information: Dieser Wert wird vom Touch-Probe-Interface zur Verfigung
gestellt und gibt den Materialvorschub in [incr.] an, der zwischen tatsachlichem Auftreten des
Druckmarkensignals und Start der aufrufenden Task noch erfolgt ist.

Bei der Auswertung von Druckmarkenimpulsen wird typischerweise die Systemvariable
DFIN_dniIncLastScan_p an diesem Eingang ausgewertet.

dnCycleLength_p

DINT

Vorgabe des Sollabstandes zwischen zwei giiltigen Druckmarken in [incr.]:

Anhand des Sollabstandes kann der Funktionsblock TP_Window das Toleranzfenster im Vorfeld
6ffnen, bevor die néchste giltige Druckmarke (Touch-Probe) am Eingang bTpReceivedin_b
erkannt wird (siehe auch Beispielverschaltung)

dnTpWindowSize_p

DINT

Breite des Toleranzfensters in [incr.]: Geben Sie an diesem Eingang nur positive Werte im
Bereich 2 ... (dnCycleLength_p — 1) vor. Ein Beispiel zu Beschaltung finden Sie im folgenden
Abschnitt.

Hinweis: Liegt die Breite des Toleranzfenster auerhalb des zuldssigen Bereichs, wird der
Statusausgang nStatus = -2 gesetzt. Auferdem werden alle am Eingang bTpReceivedin_b
einlaufenden Druckmarkenimpulse auf den Ausgang bTpReceivedOut_b durchgeschaltet. Das
Statussignal bTpWindowOpen_b wird statisch auf TRUE gesetzt, das Statussignal
bTpWindowActive_b wird statisch auf FALSE gesetzt.

bReset_b

BOOL

Eingang zum Léschen der Position des Toleranzfensters:

FALSE | Der erste am Eingang bTpReceivedin_b erkannte Druckmarkenimpuls definiert
die Mitte des Toleranzfensters und legt dessen Position fest. Alle darauf
folgenden Druckmarkensignale an bTpReceivedin_b werden auf Lage innerhalb
des Toleranzfensters geprift und, wenn sie innerhalb des Toleranzfensters
liegen, am Ausgang bTpReceivedOut_b ausgegeben.

TRUE | Das Toleranzfenster wird zuriickgesetzt:

e Alle erkannten Druckmarkensignale werden geblockt (Ausgang
bTpReceivedOut_b wird statisch auf FALSE gesetzt).

e Der Status wird auf nStatus = -4 gesetzt.

e  Das Statussignal bTpWindowOpen_b wird statisch auf TRUE gesetzt

e  Das Statussignal bTpWindowActive_b wird statisch auf FALSE gesetzt.
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Ausgénge

(Variablentyp: VAR_OUTPUT)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

bTpReceivedOut_b

BOOL

Anzeige eines giiltigen Druckmarkenimpulses (Druckmarkenimpuls innerhalb des
Toleranzfensters): Eine FALSE-TRUE-Flanke zeigt ein gliltiges Druckmarkensignal an.

Hinweis: Der zugehdrige Last-Scan-Wert fiir eine giltige Druckmarke entspricht dem Wert am
Eingang dnActincLastScan_p. Damit ist eine nachfolgende Auswertung des
Druckmarkensignals mit Touch-Probe-Genauigkeit mdglich.

bTpWindowActive_b

BOOL

Zeigt an, ob ein Toleranzfenster durch einen initialen Druckmarkenimpuls am Eingang
bTpReceivedin_b festgelegt wurde:

FALSE | Das Toleranzfenster wurde noch nicht festgelegt (Lagedefinition des
Toleranzfensters erfolgt durch den ersten am Eingang bTpReceivedin_b
erkannten Druckmarkenimpuls).

TRUE | Die Lage des Toleranzfensters ist bekannt - alle folgenden Druckmarkenimpulse
werden auf Lage innerhalb des Toleranzfensters gepriift und ggf. an
bTpReceivedOut_b ausgegeben.

bNoTpInWindowDetected_b

BOOL

Anzeigebit fiir Fehlimpulse:

FALSE=>TRUE | Es wurde kein Druckmarkenimpuls innerhalb des Toleranzfensters
erkannt. Der Ausgang bleibt bis zum emeuten Offnen des
Toleranzfensters auf seinem Zustand.

bTpWindowOpen_b

BOOL

Anzeigebit fiir das offene Toleranzfenster:

FALSE | Das Toleranzfenster ist geschlossen: Ein Druckmarkenimpuls am Eingang
bTpReceivedin_b wird geblockt und nicht am Ausgang bTpReceivedOut_b
ausgegeben.

TRUE | Das Toleranzfenster ist offen: Ein Druckmarkenimpuls am Eingang
bTpReceivedin_b wird am Ausgang bTpReceivedOut_b ausgegeben.

Hinweis: Der Ausgang ist mindestens fiir einen Zyklus TRUE, auch wenn das

Toleranzfenster innerhalb eines Taskzyklus gedffnet und wieder geschlossen
wurde.

dnTpDistance_p

DINT

Abstand zwischen zwei gliltigen Druckmarkenimpulsen in [incr.]:
Dieser Ausgang kann zu Kontrollzwecken verwendet werden, z.B. um
o Ungenauigkeiten oder Streuungen im Aufdruck der Druckmarken festzustellen.

o Den Druckmarkenabstand als Anhaltswert fiir den Soll-Abstand (Eingangssignal
dnCycleLength_p) festzustellen.

nStatus

INT

Status des Funktionsblocks Tp_Window:

2 Es wird die erste Druckmarke am Eingang bTpReceivedin_b zur Festlegung der
Lage des Toleranzfensters erwartet.

0 Normalbetrieb: Einlaufende Druckmarkenimpulse am Eingang bTpReceivedin_b
werden auf Lage innerhalb des Toleranzfensters gepriift und ggf. am Ausgang
bTpReceivedOut_b ausgegeben.

-2 Die Breite des Toleranzfensters (Eingang dnTpWindowSize_p) liegt auRerhalb
des erlaubten Bereichs 2 ... (dnCycleLength_p - 1).

-4 Der Funktionsblock wird Uber den Eingang bReset_b = TRUE zurlickgesetzt.

Intern

(Variablentyp: VAR)

Bezeichner

Datentyp

Bedeutung

dnTpPosition_p

DINT

Lage des Toleranzfensters: Die Variable zeigt die Mittenlage des Toleranzfensters im Takt an.
Der Wert ergibt sich rechnerisch zu dnCycleLength_p/2.

dnLowerWindowLimit_p
dnUpperWindowLimit_p

DINT

Untere/obere Grenze des Toleranzfensters: Die Variablen ergeben sich rechnerisch zu

dnLowerWindowLimit_p = dnTpPosition_p - dnTpWindowSize_p/2
dnUpperWindowLimit_p = dnTpPosition_p + dnTpWindowSize_p/2.

dnOut_p

DINT

Laufvariable: Dieser Positionswert wird aus Integration des Geschwindigkeitseingangs nin_v
gewonnen, lauft im Wertebereich 0 ... (dnCycleLength_p — 1) und bildet damit einen Takt
(Sollabstand zwischen zwei giiltigen Druckmarken) ab. Zusammen mit den Variablen
dnLowerWindowLimit_p und dnUpperWindowLimit_p erfolgt die Bildung der Ausgangsvariablen
bTpWindowOpen_b.
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Beschaltungsbeispiel
Anhand des folgenden Aufbaus soll die Anwendung des Funktionsblocks Tp_Window praktisch
verdeutlicht werden:

Eine Materialbahn mit Druckmarken im Abstand von Al = 400mm bewegt sich mit ca. 60m/min
vorwarts. Die Vorschubbewegung wird Uber einen Inkrementalgeber erfasst, der Uber eine
Riemenibersetzung iyaster = 5 : 2 von einer der Vorschubwalzen (Durchmesser Qyaster =
100mm) angetrieben wird. Es soll ein Toleranzfenster von As = 100mm Breite um die gultige
Druckmarke gelegt werden, um die Einflisse eines zusatzlich auf der Materialbahn
vorhandenen Druckbildes auf den Markensensor zu verhindern.

iMasler =5:2

>
[

I S
o

[=]

-5—-

3

Das gewlinschte Verhalten kann mit Hilfe des Funktionsblocks Tp Window in folgender
Beschaltung erreicht werden:

o001
Tp_Window1

DFIN_nln_w=522
DFIN_bTPReceived_h—
DFIN_dnincLastScan_p=0—+
dnCyelelength_|

208605+

nin_v
bTpReceivedin_h
dnActinclastScan_p

Tp_Window

hTpReceivedOul_b

hTpReceivedOut_b
bTpWWindowActive_h
bMoTpinWindowDetected_b
bTpWindowOpen_h
dnTpDistance_p

F—hTpWindowActive_h
F—hMoTpinWindowDetected_h
F—hTpWindowCpen_h
+——dnTpDistance_p=208626

ngtatus—nsStatus=0

Der inkrementelle Wert fir den\ Soll-Dru
ergibt sich nach folgender Formel?

arkenabstand (Eingangssignal dnCycleLength p)

Al

dnCycleLength _p  =65536[incr./ rev]-i

Master,
mMaster
4Q0[mm]

7 -100[xam/ rev]

208607,567...

= 65536[incr./ rev]- g

Der Wert fiir die Fensterbreite (Eingangssignal\dnTpWindowSize_p) ergibt sich nach folgender

Formel:

dnTpWindowSize _ p =65536[incr./rev]-i As

Master
Master

120[mm]

_ 62582,270...
7 -100[mm/ rev]

= 65536[incr./ rev]- g
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Funktionsblock X Position Trimming

Der Funktionsblock XPositionTrimming ermdglicht es Uber Tippen in negativer oder positiver
Richtung die X-Position zu verschieben. AulRerdem kann ein Positionswert fir eine absolute
Positionierung vorgegeben werden, auf die der Funktionsbaustein die X-Position verschiebt.
Zum Verschieben der X-Position generiert der Funktionsbaustein am Ausgang einen
Geschwindigkeitswert zum direkten Verschieben der X-Achse. Weiter wird ein
Druckmarkensensorabstand von dem Baustein am Ausgang vorgegeben.

APOSITIONTRIMMIMNG

—{dnActlength_p el TrimmingFactorQut_v—
—{dnSetPaositionTrimming_p dnCOufTPPos_p—
—hTrimPosDirection
—{bTrimm~eghiraction
—{nXTrimmingFactor_v
—hSetToZern
—bExecuteSetPaositionTrimming
—hknifeMotintaterial
—dnQutTPPos_p

Task-Information

Aufruf mdglich in: [Izyklischer Task X Zeitgesteuerter Task [IEreignisgesteuerter [interrupt Task
(INTERVAL) Task (EVENT)
Variablenbezeichner
Eingénge (Variablentyp: VAR_INPUT)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
dnActXLength_p DINT Taktlange der X-Achse. Verbinden Sie diesen Eingang mit dem Ausgang
B dnActXLength_p des FB L_CamData.
dnSetPositionTrimming_p DINT Sollwert fiir die absolute Positionierung. Beschalten Sie diese Variable mit dem

Positionswert mit dem Sie die Korrektur durchfiihren lassen méchten. Sobald sich
dieser Wert andert, wird eine absolute Positionierung auf den angelegten Wert
ausgefiihrt.

bTrimPosDirection BOOL Mit Setzen dieser Variable auf TRUE wird eine positive Trimmgeschwindigkeit
(nXTrimmingFactor_v Jam Ausgang nxVelTrimmingFactorOut_v ausgegeben und
ein dementsprechender Positionswertwert am Ausgang dnOutTpPos_p
ausgegeben.

bTrimNegDirection BOOL Mit Setzen dieser Variable auf TRUE wird eine negative Trimmgeschwindigkeit am
Ausgang nxVelTrimmingFactorOut_v ausgegeben und ein dem entsprechender
Positionswertwert am Ausgang dnOutTpPos_p ausgegeben.

nXTrimmingFactor_v INT Vorgabe der Trimmgeschwindigkeit fir das Trimmen in positiver und negativer
Richtung (bTrimPosDirection und bTrimNegDirection).
bSetToZero BOOL Reset Variable dnOutTpPos_p to zero.
TRUE Der Wert der Variable dnOutTpPos_p wird auf Null gesetzt.
FALSE Der Wert der Variable dnOutTpPos_p bleibt bestehen.
bExecuteSetPositionTrimming | BOOL Ausflihren der absoluten Positionierung
TRUE die Absolute Positionierung wird auf den Wert, der an Variable
dnSetPositionTrimming_p liegt, ausgefiihrt.
FALSE Die absolute Positionierung wird abgebrochen.
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Eingénge (Variablentyp: VAR_INPUT)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
bKnifeNotinMaterial BOOL Zeigt dem FB an, dass das Querschneidermesser nicht im Material ist. Verbinden
Sie diese Eingangsvariable mit der Variablen g_bKnifeNotinMaterial.
TRUE Das Messer ist nicht im Material.
FALSE Das Messer ist im Material..
Ausgénge (Variablentyp: VAR_OUTPUT)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
nxVelTrimmingFactorOut_v INT Geschwindigkeitssignal mit dem die manuelle X-Trimmung durchgefiihrt werden
kann. Dieser Wert muss zu der Leitgeschwindigkeit der X-Achse addiert werden.

Ein/Ausgange (Variablentyp: VAR_IN_OUT)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
dnOutTpPos_p DINT Positionssignal mit dem die manuelle X-Trimmung durchgefiihrt wird. Verbinden Sie

diesen Wert mit der Variablen dnTpPos_p des Funktionsbausteins
L_CamSetXAxisVelocity.

Hinweis: Belegen Sie diese n Ein/Ausgang mit einer Retain Variablen!

Um den Funktionsblock XPositionTrimming in seiner vollen Funktionalitat nutzen zu konnen,
mussen 7 Codestellen angelegt werden.

Im Einzelnen handelt es sich um folgende Variablen:

Variable Wert/Bedeutung
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
xxx.L_RFG1.dnTir DINT Variable fiir Hochlaufzeit beim Verwenden von bTrimPosDirection und

bTrimNegDirection. Die Hoch- und Ablaufzeit bezieht sich auf eine Anderung des
Ausgangswertes von 0 auf 100 % (100 % = 16384)

Einstellmdglichkeiten

Default Auswahl
0.000 s 0.000 {0.001 s} 999.999
xxx.L_RFG1.dnTif DINT Variable fiir Ablaufzeit beim Verwenden von bTrimPosDirection und

bTrimNegDirection. Die Hoch- und Ablaufzeit bezieht sich auf eine Anderung des
Ausgangswertes von 0 auf 100 % (100 % = 16384)

Einstellmdglichkeiten

Default Auswahl

0.000s 0.000 {0.001 s} 999.999

xxx.L_CamPosCtriLin1.adnTiPos[1] | ARRAY OF DINT | Variable firr Verzégerungsrampe fiir Halt vor Erreichen der Sollposition
(bExecuteSetPositionTrimming =FALSE) beim Verwenden von den Variablen
dnSetPositionTrimming_p und bExecuteSetPositionTrimming.

Rampe wird auf 4000 rpm bezogen.

Einstellmdglichkeiten

Default Auswahl

1.000's 0.010 {0.001 s} 130.000
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Variable Wert/Bedeutung
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
xxx.L_CamPosCtriLin1.adnTiPos[2] | ARRAY OF DINT | Variable fir Beschleunigungsrampe fiir den Positioniervorgang beim Verwenden

von den Variablen dnSetPositionTrimming_p und bLoadSetPositionTrimming.
Rampe wird auf 4000 rpm bezogen.

Einstellmdglichkeiten

Default Auswahl
1.000 s 0.010 {0.001 s} 130.000
xxx.L_CamPosCtriLin1.adnTiPos[3] | ARRAY OF DINT | Variable fiir Verzdgerungsrampe fiir den Positioniervorgang beim Verwenden von

den Variablen dnSetPositionTrimming_p und bLoadSetPositionTrimming.
Rampe wird auf 4000 rpm bezogen.

Einstellmdglichkeiten

Default Auswahl
1.000 s 0.010 {0.001 s} 130.000
xxx.L_CamPosCtrlLin1.anSpeed[1] | ARRAY OF INT Variable fir Vorlauf (positive Geschwindigkeit) fiir den Positioniervorgang beim

Verwenden von den Variablen dnSetPositionTrimming_p und
bLoadSetPositionTrimming.

Einstellmdglichkeiten

Default Auswahl
200 rpm -15000 {1 rpm} 15000
xxx.L_CamPosCtriLin1.anSpeed[2] | ARRAY OF INT Variable fur Riicklauf (negative Geschwindigkeit) fiir den Positioniervorgang beim

Verwenden von den Variablen dnSetPositionTrimming_p und
bLoadSetPositionTrimming.

Einstellmdglichkeiten

Default

Auswahl

200 rpm

-15000 15000

{1 rpm}

* Wobei es sich bei xxx um den Instanznamen des Bausteins handelt.

Eigene Codestellen kénnen ab dem Wert C3000 angelegt werden. Pro Funktionsblockaufruf
mussen 7 Codestellen angelegt werden.
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6.6.5 Funktionsblock Reject Gate Handling

Der Funktionsbaustein RejectGateHandling ermdéglicht das Ansteuern einer Ausschussweiche.
Durch Vorgabe einer Schaltverzugszeit wird die Schaltverzugszeiten der Auschussweiche
kompensiert.

REJECTGATEHAMDLIMG
—dnSwitchingDwelltime hOpenRejectGate—
—nkActAxis_w
—{whlotionProfileAct
—wehlumberOfRejectCam
—dnDistanceRejectGate_p

Task-Information

Aufruf moglich in: [Jzyklischer Task X Zeitgesteuerter Task [IEreignisgesteuerter [interrupt Task
(INTERVAL) Task (EVENT)
Variablenbezeichner

Eingénge (Variablentyp: VAR_INPUT)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

dnSwitchingDwelltime DINT Vorgabe der Schaltverzugszeit der Ausschussweiche in ms

nNACctXAxis_v INT Liniengeschwindigkeit der X Achse. Der Wert kann Positive oder negative Werte
annehmen. positive Werte werden als Rechtslauf, negative Werte als Linkslauf
interpretiert.

wMotionProfileAct WORD Aktuell verwendetes Kurvenprofil. Verbinden Sie diesen Eingang mit der Variable
g_wMotionProfileAct

wNumberOfRejectCam WORD Nummer der Ausschusskurve.

dnDistanceRejectGate_p DINT Abstand der Ausschussweiche zur Messerwalze (Kurvennullpunkt der X Achse) in

Inkrementen (incr.).

Ausgéange (Variablentyp: VAR_OUTPUT)
Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung
bOpenRejectGate BOOL Ansteuern der Ausschussweiche. Der Ausgang wird in Abhangigkeit der

Liniengeschwindigkeit, der Schaltverzugszeit der Ausschussweiche und des
Abstandes der Ausschussweiche zur Messerwalze aktiviert, wenn das aktuell
angewahlte Kurvenprofil die Ausschusskurve ist.

TRUE Ausschussweiche offen

FALSE Ausschussweiche geschlossen
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FImplementation of the Rejcet Gate Handling™)
RejectzateHandling_1
RejectGateHandling
o_wRejectGateSwitchingDwelltime—dnSwitchingDuwelltime hopenRejectGate———uo_ hOpenRejectGate

g_nvertShaftExd_w—{nMACDAxs_w
d_whiotionProfilefct—{whtotionProfilesct
o_wActCamBejectProfileboCalcqwhlumberORejectCam
g_dnDistanceRejectGate_p—dnDistanceRejectGate_p

Abbildung 47: Beispiel zur Verschaltung des FB Reject Gate Handling in der Prepared
Solution

Prepared Solution Servo PLC / ECSxA 1.1 DE 6-99



Cross Cutter
Anhang

6.6.6 Funktionsblock Calc Tp Distance

Der Funktionsbaustein CalcTpDistance berechnet aus den Eingangsgrofien der
Querschneiderapplikation folgende Ausgangswerte:

e Den Druckmarkensensorabstand

¢ Den Abstand von der 6 Uhr Messerposition zum X Max Wert der Kurve

e Den Wert, der den Abstand des Touch Probe Sensors in ganzen Vielfachen der

Schnittlange angibt.

e Weiter wird errechnet wie viele Messer auf der Querschneiderwalze montiert sind.

—dnCirumferenceSlave
—jdnMeasuredTPdistance

CALCTPDISTAMCE

dnTRDistanceCalculated—
dnDistanceToxax—

—dnCuttingLenath dnmultipleTRDistancep—
—jdnFAsynchronousCultinglength hilzeShited TP —
—bWarkithasynchronusCross Cutter numberOfknives—

—dnSyncAngle
—dnTotalYFeedAngle

Task-Information

Aufruf méglich in: Xl zyklischer Task X zZeitgesteuerter Task [IEreignisgesteuerter [interrupt Task
(INTERVAL) Task (EVENT)
Variablenbezeichner

Eingénge (Variablentyp: VAR_INPUT)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

dnCircumferenceSlave DINT Flugkreisumfang der Messerwalze in 0.0001[m_units]
Hinweis: Geben Sie hier nicht die synchrone Schnittlange an (diese kann bei
Messerwalzen mit mehreren Messern vom Flugkreisumfang abweichen). Geben Sie
stets den vollen Umfang des Messerflugkreises an.

dnMeasuredTPdistance DINT Gemessener Abstand vom TP Sensor zur 6 Uhr Position der Messerwalze. Eingabe
erfolgt in 0.0001[m_units].

dnCuttingLength DINT Schnittlange des Materials. Eingabe erfolgt in 0.0001[m_units]. Diese

Eingangsvariable konnen Sie auch direkt mit der Ausgangsvariable
dnActCuttingLength des FB CrossCutterMotionProfileCalculation verbinden.

dnXAsynchronousCuttingLength DINT

Léange des Kurvenbereichs in dem sich der Querschneider asynchron zum Material
bewegt. Eingabe erfolgt in 0.0001[m_units]. Diese Eingangsvariable konnen Sie
auch direkt mit der Ausgangsvariable dnXAsynchronousLength des FB
CrossCutterMotionProfileCalculation verbinden.

bWorkWithAsynchronusCrossCutter | BOOL

Umschaltung der Berechnungsformel, je nachdem welcher Querschneidertyp
verwendet wird.

TRUE Es wird die Berechnung fiir den asynchronen Querschneider
verwendet.
FALSE Es wird die Berechnung fiir den synchronen Querschneider
verwendet.
dnSyncAngle DINT Schnittwinkel, fiir den das Messer synchron mit dem Material mitlaufen muss (ysync,
Vorgabe in 0.0001[s_units])
dnTotalYFeedAngle DINT Y-Endwert des gewahlten Bewegungsprofils in 0.0001[s_units].
‘ Ausgénge (Variablentyp: VAR_OUTPUT)
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Ausgange

(Variablentyp: VAR_OUTPUT)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

dnTPDistanceCalculated

DINT

Berechnete Touch Probe Sensor Position. Dieser Wert ist durch eine Modulo
Rechenoperation um die Vielfachen der Schnittlangen bereinigt, so dass eine
virtuelle Touch Probe Sensor Position so nah wie moglich am Messer berechnet
wird. Der Wert ist in 0.0001[m_units] skaliert.

dnDistanceToXMax

DINT

Berechneter Abstand von der 6 Uhr Messerposition zum X Max Wert der Kurve. Der
Wert ist in 0.0001[m_units] skaliert.

dnMultipleTPDistance

DINT

Berechneter Wert, der den Abstand des Touch Probe Sensors in ganzen Vielfachen
der Schnittlange angibt. Der Wert ist in 0.0001[m_units] skaliert.

bUseShifted TP

BOOL

Statussignal, das Auskuntft gibt, ob die gemessene Touch Probe Sensorposition
plus die berechnete Position von der 6 Uhr Position des Messers zum X Max Wert
der Kurve (dnDistanceToXMax) ,eine Touch Probe Korrektur mit oder ohne Touch
Probe Registerbildung zulésst.

TRUE Der gemessene Touch Probe Sensorabstand plus
dnDistanceToXMax ist groRer als die Schnittiange. Eine
Touch Probe Korrektur muss mit einem Touch Probe
Register durchgefiihrt werden.

FALSE Der gemessene Touch Probe Sensorabstand plus
dnDistanceToXMax ist kleiner als die Schnittlange. Eine
Touch Probe Korrektur muss ohne einem Touch Probe
Register durchgefiihrt werden.

nNumberOfKnives

INT

Anzahl der Messer auf der Querschneiderwalze

[ Calzulating the position of the TP zznsor™)

Calc TP Distance_1

dnCircumference SlaveAdjustad
g_dnhieasured TP Distance -
g_dnfct Cutting Length -
g_dn¥feynchronous Cutting Length -
g_bUsedzvnchronus Cross Cutter—
g_dnSwncAngle

g_dnTeotal ¥ FeedAngle Cutting Length -

CaleTPOistance

dn Cirumference Slave
drheasured TPdistance

dn Cutting Length
dr¥fsywnchronous Cutting Length

dn TP Distance Calculated g_dn¥TpPa=
dnDistanceToXhEs |—qg_dnDistance ToXhax
dnbaltiple TP Distance —q_dnhbdultiple TP Distance
bUseshifted TP —q_blUse Shifted TP

bnfarkNith &synchronus Cross Cutter niumberdfknives —q_nHumber0f Knifes

dn SyncAngle
dnTotal ¥ Feadfngle

Abbildung 48: Beispiel zur Verschaltung des FB CalcTPDistance in der Prepared Solution
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6.6.7 Funktionsblock CalcOffsetForShiftedTP

Der Funktionsbaustein CalcOffsetForShiftedTP berechnet aus den Eingangsgréen der
Querschneiderapplikation den Offsetwert, um den das erste Druckmarkensignal verzdgert wird,
damit der Querschneider beim ersten Schnitt auf einer gultigen Druckmarke liegt. Weiterhin gibt
der Baustein an, wie viele Druckmarken passieren, bevor der erste Schnitt ausgefuhrt wird.

CALCOFFEETFORSHIFTECDTR

—l{dnMeasuredTPdistance dnoffs etF arShifted TP —
—dnCuttingLength nilumberOMissedOutTpMarks —
—dnLengthOfStartStopProfile

—dnx1 CaleStantStopProfile
—dnSyncangle
—dnTotalfFeedAngle
—{dnCirumferanceSlave
—bWaorkiithAsynchronusCross Cutter

Task-Information

Aufruf moglich in: [XIZyklischer Task X Zeitgesteuerter Task [IEreignisgesteuerter [interrupt Task
(INTERVAL) Task (EVENT)
Variablenbezeichner

Eingénge (Variablentyp: VAR_INPUT)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

dnMeasuredTPdistance DINT Gemessener Abstand vom TP Sensor zur 6 Uhr Position der Messerwalze. Eingabe
erfolgt in 0.0001[m_units).

dnCuttingLength DINT Schnittlange des Materials. Eingabe erfolgt in 0.0001[m_units].

dnLengthOfStartStopProfile DINT Léange des Start /Stop Bewegungsprofils.

dnX1CalcStartStopProfile DINT Positionswert fiir Startpunkt der Rastphase beim Start/Stop Bewegungsprofil in
0.0001[m_units].

dnSyncAngle DINT Schnittwinkel, fiir den das Messer synchron mit dem Material mitlaufen muss (ysync,
Vorgabe in 0.0001[s_units])

dnTotalYFeedAngle DINT Y-Endwert des gewéhlten Bewegungsprofils in 0.0001[s_units].

dnCircumferenceSlave DINT Flugkreisumfang der Messerwalze in 0.0001[m_units]

Hinweis: Geben Sie hier nicht die synchrone Schnittlange an (diese kann bei
Messerwalzen mit mehreren Messern vom Flugkreisumfang abweichen). Geben Sie
stets den vollen Umfang des Messerflugkreises an.

bWorkWithAsynchronusCrossCutter | BOOL Umschaltung der Berechnungsformel, je nachdem, welcher Querschneidertyp
verwendet wird.
TRUE Es wird die Berechnung fiir den asynchronen Querschneider
verwendet.
FALSE Es wird die Berechnung fiir den synchronen Querschneider
verwendet.
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Ausgénge (Variablentyp: VAR_OUTPUT)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

dnOffsetForShifted TP DINT Berechneter Positionswert, um den das erste Druckmarkensignal verzogert werden
muss, um den ersten Schnitt auf einer Druckmarke auszufihren. Der Wert ist in
0.0001[m_units] skaliert.

nNumberOfMissedOutTpMarks | INT Anzahl der Druckmarken, die die Querschneidermesserwalze passieren, bevor der
erste Schnitt ausgefiihrt wird.

(* Caleulate the position walue for shifting the TP signals for startting the cross cutter with printing marks™)
Calez Offzet ForShifted TP _1

g_dnhizazunzd TP Distanc: -

g_dnAet Cutting Length -

g_dnAct Start Stop Length o

g_dn¥1 Calc Start $top Profile 4
g_dnSyncAngle -

g_dnTotal ¥ Feed Angle Start Stop Length —
dnCircumference Slawve Adjusted o
g_bUseAzynchronus Gross Cutter-

dnibdeasured TPdistance

[dn CuttingLength

[dniLength Of Start $top Profile

dr1 Cale Start Stop Profile

dn SynoAngle

dnTotal ¥ Feed Angle
dnCirumference Slave

biiordiith Asynchronus Cross Cutter

Cal Offset ForShifted TP

dnOffset Forshifted TP
nHumberOfhizzed OutTphiaris

+—a_nMHumberOfhizzed Qut Tphiars

g_dn0ffzet TP

Abbildung 49: Beispiel zur Verschaltung des FB CalcOffsetForShiftedTP in der Prepared

Solution
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6.6.8 Funktionsblock CalcStartPositionOfKniveDrum

Der Funktionsbaustein CalcStartPositionOfKniveDrum berechnet aus den Eingangsgréfen der
Querschneiderapplikation die Startposition fir das Querschneidermesser.

CALCSTARTPOSITIONOFKMNEDR LM

—dnSyncAngle dm1value—
—dnTotalYFeedAngle

Task-Information

Aufruf moglich in: [XIZyklischer Task X Zeitgesteuerter Task [IEreignisgesteuerter [interrupt Task
(INTERVAL) Task (EVENT)
Variablenbezeichner

Eingénge (Variablentyp: VAR_INPUT)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

dnSyncAngle DINT Schnittwinkel, fir den das Messer synchron mit dem Material mitlaufen muss (ysync,
Vorgabe in 0.0001[s_units])

dnTotalYFeedAngle DINT Y-Endwert des gewahlten Bewegungsprofils in 0.0001[s_units].

Ausgénge (Variablentyp: VAR_OUTPUT)

Bezeichner Datentyp Wert/Bedeutung

dnY1Value DINT Start- und Stopposition der Querschneidermesserwalze. Der Wert ist in
0.0001[s_units] skaliert.

("Calc the start Position of the knive drum™)
Calc Start Pasition Of Knive Drom_1
Cale Start Position Of Knive Orum
g_dnSyneAngle 9dn Syncfngle dn % 1%alue——-7_ dn' 1%alue
g_dnTotal ¥ Feedfngle Cutting Length {dnTatal ¥ FeedAngle

Abbildung 50: Beispiel zur Verschaltung des FB CalcStartPositionOfKniveDrum in der
Prepared Solution
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6.6.9 Funktionsblock CrossCutterMotionProfileCalculation

Der Funktionsblock CrossCutterMotionProfileCalculation berechnet Bewegungsprofile flr
Querschneideranwendungen mit Polynomen 2ter Ordnung (lineare Geschwindigkeitsrampen),
Polynomen 5ter Ordnung, sowie geneigter Sinuslinie fir die Bewegungsfunktion des
asynchronen Abschnitts. Das Bewegungsprofil wird neu berechnet und in den vorgegebenen
Bereich des Kurvendatenfeldes der ServoPLC abgespeichert. Die Berechnung erfolgt nur
korrekt, wenn eine Grundkurve mit passenden Randparametern im Kurvendatenspeicher des
Zielsystems zur Verfiigung steht.

Zusatzlich berechnet der Funktionsblock ein passendes Drehmoment-Vorsteuerprofil.

CROSSCUTTERMOTIONPROFILECALCULATION

—bExecute whACtCamProfileMo—
—hySelectmeam dnActCouttingLengthp—
—hReloadData dnCuttingLenothLimit—
— wSetCamProfileMo drnxAsynchronousLengthb—
—dnCircumferenceslave dnTotalYFeedAngle—
—dnSetCuttingLength A —
—dnSyncAngle A2 —
—hyProfileType dmyAsynchi—
— Camaixis bStartStopOperationt—

niaxMasteryelocity_vi—
wotalMumberOfFoints—
wactMumberOfFoint—

hBusy—
bDone—
h5tate—
Task-Information
Aufruf méglich in: X Zyklischer Task [] Zeitgesteuerter Task | [] Ereignisgesteuerter [ Interrupt-Task
(INTERVAL) Task (EVENT)

Achtung!

Der Funktionsblock CrossCutterMotionProfileCalculation darf nur in der zyklischen Task
(PLC_PRG oder ein dort aufgerufenes Unterprogramm) bearbeitet werden, da er
Gleitpunktarithmetik verwendet.
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Variablenbezeichner
Eingénge (Variablentyp: VAR_INPUT)
Bezeichner Datentyp Bedeutung
bExecute BOOL Starten des Berechnungslaufs fiir ein neues Querschneider-Bewegungsprofil
FALSE => TRUE startet einen neuen Berechnungsdurchlauf fiir ein Querschneider-
Bewegungsprofil. Der Zustand des Funktionsblocks wechselt von
byOperationMode = 0 nach byOperationMode = 10. Das Statussignal
bBusy wird auf TRUE gesetzt, bis die Berechnung beendet oder
abgebrochen wurde.
bySelectMem BYTE Auswahl des Kurvendatenfeldes: Dazu stehen zwei RAM-Speicherbldcke (Applikations-RAM) zur
Verfiigung, die wie folgt angewahlt werden kénnen:
1: RAM-Block 1
2: RAM-Block 2

Das Signal wird funktionsblockintern auf die Werte 1 oder 2 begrenzt.

Hinweis: Wenn Sie Bewegungsprofile im RAM-Speicherbereich andern, auf den auch der L_CamData-
Funktionsblock fiir die Antriebssteuerung zugreift, stellen Sie sicher, dass L_CamData ein anderes
Bewegungsprofil verwendet als das, welches lber den Funktionsblock
CrossCutterMotionProfileCalculation gedndert wird.

bReloadData BOOL Eingangssignal zur Neuinitialisierung der Daten (z.B. nach Nachladen von Kurvendaten Uber den
Online-Download von CamDesigner):

FALSE => TRUE | Neuinitialisierung der Kurvendaten im intern verwendeten Funktionsblock
L_CamProfileDatal

Hinweis: Wahrend einer Berechnungssequenz (bBusy = TRUE) wird ein Zustandswechsel am
Eingangssignal bReloadData ignoriert.

wSetCamProfileNo WORD Auswahl des zu &ndernden Bewegungsprofils

Hinweis: Stellen Sie sicher, dass niemals Bewegungsprofile geéndert werden, die aktuell zur
Sollwertgenerierung fiir die Antriebssteuerung verwendet werden (z.B. im Funktionsblock
L_CamData)!

dnCircumferenceSlave DINT Flugkreisumfang XGircumference der Messerwalze in 0.0001[m_units]:

Beispiel: Der Flugkreisdurchmesser der Messerwalze betragt 127.3240[mm]. Der Umfang ergibt sich
aus dem Durchmesser multipliziert mit 1 (=3.141592654 ...) und ergibt einen Wert von
400.0000[m_units]. Geben Sie auf der Eingangsvariable dnCircumferenceSlave folglich einen Wert
von 4000000 vor.

Hinweis: Geben Sie hier nicht die synchrone Schnittlange an (diese kann bei Messerwalzen mit
mehreren Messern vom Flugkreisumfang abweichen). Geben Sie stets den vollen Umfang des
Messerflugkreises an.

dnSetCuttingLength DINT Vorgabe der gewlinschten Schnittidnge Xmax in 0.0001[m_units]

dnSyncAngle DINT Schnittwinkel, fiir den das Messer synchron mit dem Material mitlaufen muss (ysync, Vorgabe in
0.0001[s_units])

Beispiel: Ein Wert von dnSyncAngle = 300000 entspricht einem Schnittwinkel von 30.0000[s_units] =
30.0000 [°].

byProfileType BYTE Auswahl des Bewegungstyps fiir die asynchrone Bewegungsphase:

0: Polynom 2ter Ordnung (lineare Geschwindigkeitsrampen)

1 Polynom 5ter Ordnung

2: geneigte Sinuslinie

Die Eingabewerte auf der Variable byProfileType werden auf diesen Wertebereich begrenzt!
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Eingénge

(Variablentyp: VAR_INPUT)

CamAxis

CAM_AXIS_
REF

Achsendaten der Leit- und Querschneiderachse (Kurvenachse):

wXGearNum Getriebelbersetzung Leitwert (Zahlerterm)

wXGearDenom Getriebelbersetzung Leitwert (Nennerterm)

dwXFeedConst Vorschubkonstante des Leitantriebes

wYGearNum Getriebelibersetzung Querschneiderachse (Zahlerterm)

wYGearDenom Getriebelbersetzung Querschneiderachse (Nennerterm)

dwYFeedConst Vorschubkonstante der Querschneiderachse (muss stets auf 3600000 =

360.0000[s_units] gesetzt sein)

wXCycles Leitgeschwindigkeit in [inc/ms], bei der der Querschneiderantrieb seine

Bemessungstaktzahl erreicht

Hinweis: Bei Verwendung der Prepared Solution kénnen Sie direkt die globale Variablenstruktur
g_CamAxis an diesen Eingang ankoppeln.

Ausgénge

(Variablentyp: VAR_OUTPUT)

Bezeichner

Datentyp

Bedeutung

wActCamProfileNo

WORD

Nummer des zuletzt gednderten Bewegungsprofils

Hinweis: Der Zustand dieser Ausgangsvariablen andert sich nur bei Starten eines neuen
Berechnungslaufs Uber eine positive Signalflanke auf dem Eingangssignal bExecute.

dnActCuttingLength

DINT

Schnittldnge Xeut, die zur Berechnung des Bewegungsprofils mit der Nummer wActCamProfileNo
verwendet worden ist (Anzeige in 0.0001[m_units]).

Hinweis: Der Zustand dieser Ausgangsvariablen andert sich nur bei Starten eines neuen
Berechnungslaufs Uber eine positive Signalflanke auf dem Eingangssignal bExecute.

dnCuttingLengthLimit

DINT

Maximal méglichen Schnittldnge in 0.0001[m_units], fiir die Durchlaufbetrieb des Querschneiders
maglich ist. GroRer gewahlte Schnittlangen fiihren zu einem Bewegungsprofil mit einer Rast in der
asynchronen Bewegungsphase.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wéhrend eines Berechnungslaufs neu berechnet
(bBusy = TRUE).

dnXAsynchronousLength

DINT

Materiallange in 0.0001[m_units], fiir die der Querschneider in der asynchronen Bewegungsphase
lauft. Der Wert ergibt sich aus der Differenz von Schnittlange Xcut und synchroner x-Lénge Xsync.

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines Berechnungslaufs neu berechnet
(bBusy = TRUE).

dnTotalYFeedAngle

DINT

Y-Endwert, des iiber wActCamProfileNo gewahlten Bewegungsprofils in 0.0001[s_units]. Der Wert
ergibt sich aus dem y-Endwert der Basiskurve wie iber CamDesigner definiert

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wéhrend eines Berechnungslaufs neu berechnet
(bBusy = TRUE).

dnX1

DINT

Startpunkt der Rastphase in 0.0001[m_units] nur wenn bStartStopOperation = TRUE ist.

dnX2

DINT

Endpunkt der Rastphase in 0.0001[m_units] nur wenn bStartStopOperation = TRUE ist.

dnYAsynch

DINT

Y Position in 0.0001[s_units] bei der die Querschneidermesserwalze sich in der Grundposition
befindet.

bStartStopOperation

BOOL

Statussignal: neu berechnete Kurve filhrt zu Start-/Stop-Betrieb des Querschneiders

FALSE Die gewahlte Schnittlange (dnActCuttingLength) ist kleiner als die Grenz-
Schnittlange fiir Start-/Stop-Betrieb (dnCuttingLengthLimit)

TRUE Die gewahlte Schnittldnge (dnActCuttingLength) ist groRer als die Grenz-
Schnittlange fiir Start-/Stop-Betrieb (dnCuttingLengthLimit) => in der asynchronen
Bewegungsphase kommt es zu einer entsprechend langen Rastphase

nMaxMasterVelocity_v

INT

Maximal mégliche Liniengeschwindigkeit fiir die eingestellte Schnittldnge in [incr./ms].

wTotalNumberOfPoints

WORD

Stitzpunktanzahl des iber wActCamProfileNo gewéhlten Bewegungsprofils

Hinweis: Der Wert dieses Ausgangssignals wird nur wahrend eines Berechnungslaufs neu gesetzt
(bBusy = TRUE).

wActNumberOfPoint

WORD

Neu berechneter Stiitzpunkt des (iber wActCamProfileNo gewahlten Bewegungsprofils: Dieser
Ausgang kann z.B. als Fortschrittsanzeige genutzt werden. Der Wertebereich ist 0 ...
(wTotalNumberOfPoints - 1).

bBusy

BOOL

Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil lauft

FALSE Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil wurde erfolgreich
beendet (bDone = TRUE) oder abgebrochen (nState < 0)

TRUE Berechnungssequenz fiir Querschneider-Bewegungsprofil (WActCamProfileNo) lauft
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Ausgéange (Variablentyp: VAR_OUTPUT)
Bezeichner Datentyp Bedeutung
bDone BOOL Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil erfolgreich beendet
FALSE Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil wurde nicht
beendet.
TRUE Berechnungssequenz fiir neues Querschneider-Bewegungsprofil erfolgreich
beendet.
Dieser Statusausgang wird bei einem erneuten Starten einer Berechnungssequenz
(positive Flanke auf bExecute) stets auf FALSE zurlickgesetzt.
nState INT Status der Berechnungssequenz:
0 Berechnung ok
-1 keine LC9-Datei vorhanden/Kurvendaten liegen nicht im absoluten Datenmodell
vor/Lesefehler bei Zugriff auf die Kurvendaten
-2 Uber wSetCamProfileNo gewahltes Bewegungsprofil nicht vorhanden
-4 Der Bewegungswinkel der Messerwalze fiir die asynchrone Bewegungsphase ergibt
sich zu einem Wert kleiner gleich Null (y-Endwert der Basiskurve und Schnittwinkel
kontrollieren!)
-8 Vorgabe des Flugkreisumfangs der Messerwalze ist Null (Eingangsvariable
dnCircumferenceSlave)
-16 | Die vorgewahlte Schnittlange dnActCuttingLength ist kleiner als die dem Schnittwinkel
entsprechende Materialldnge
-32 | Das Uber wActCamProfileNo gewahite Bewegungsprofil enthalt weniger als 20
Stitzpunkte.
-64 | Das gewahlte Bewegungsprofil startet nicht im Ursprung (0.0000 / 0.0000)
-128 | Schnittwinkel zu klein (Eingangssignal dnSyncAngle)
-256 | Der y-Endwert des Basisprofils fiir die Kurvennummer wActCamProfileNo entspricht
keinem Wert 360.0000[°] / ncutsirev
(ncutsrev = Anzahl Messer auf der Messerwalze, Werte 1, 2, 3, 4, 5 oder 6 sind méglich)
Zur Kontrolle wird der tatsachliche y-Endwert auf der Variable dnTotalYFeedAngle in
0.0001[s_units] ausgegeben.
-512 | Interner Lesezugriff auf Codestelle C0011 fehlgeschlagen
Wenn die Statusvariable nState negative Werte annimmt, kdnnen die Ausgangssignale
dnCuttingLengthLimit, dnXAsynchronousLength, dnTotalYFeedAngle, bStartStopOperation und
wTotalNumberOfPoints ungliltige Werte annehmen und diirfen dann nicht im Steuerungsprogramm
weiterverwendet werden!
Intern (Variablentyp: VAR)
Bezeichner Datentyp Bedeutung
byOperationMode BYTE Zustand des Funktionsblocks
0 | Funktionsblock befindet sich im Standby-Modus (Berechnung l&uft nicht)
10 | Neuberechnung fiir ein Querschneider-Bewegungsprofil [&uft
bySubState BYTE interner Schrittzahler wahrend der Neuberechnung eines Querschneiderprofils (nur bei
byOperationMode = 10):
Diese Variable dient funktionsblockintern zur Aufteilung der komplexen Berechnungen und zum
Aufteilen der Neuberechnung iber mehrere Taskdurchl&ufe der zyklischen Task.
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TP_Register — Positionsverfolgung von Markenimpulsen

Der Funktionsblock TP_Register erfasst Druckmarkenimpulse (ber eine positive Flanke am
Eingang bTpReceived_b und verfolgt die erfassten Markenimpulse Uber einen einstellbaren
Weg (Eingang dnOffset_p). Das Einlesen und die wegverzdgerte Ausgabe der Markenimpulse
erfolgt touch-probe-genau. Der Funktionsblock Tp_ Register kann bis zu 32 Markenimpulse
gleichzeitig wegverfolgen. Die Bewegung der Materialbahn und damit die Bewegung der
Druckmarken berechnet der Funktionsblock Uber die Integration des Geschwindigkeitseingangs
nin_v.

Uber eine Riicksetzfunktion (Eingang bReset_b = TRUE) werden alle intern belegten Register
geldscht. Der Ricksetzvorgang dauert 8 Taskzyklen und wird Uber den Statusausgang
bResetState_b = TRUE angezeigt.

Missen mehr als 32 Druckmarken gleichzeitig im Register gehalten werden, erfolgt eine
Fehlermeldung Uber den Ausgang bOverflow b = TRUE. In diesem Fall wird stets das zuletzt
erfasste Druckmarkensignal berlicksichtigt.

TIP!
Der Funktionsblock Tp_Register kann jedoch einfach auf groRere Registerzahlen erweitert
werden, da er in der IEC-Sprache Strukturierter Text (ST) programmiert wurde.

Das nachfolgende Diagramm =zeigt fUr den Funktionsblock TP_Register beispielhaft die
Zeitverlaufe fur die erfassten (Eingangssignal bTpReceived b) und Uber die Offsetdistanz
verschobenen Druckmarkenimpulse (Ausgangssignal bShiftedTpReceived_b) bei konstanter
Materialgeschwindigkeit (n/n_v = const.):

nin_v
A

dnOut p ,
dnOffset_p |

bTpReceived b T ﬂ® ﬂ® ﬂ® ﬂ® ﬂ®

I
e e SOSTEEE SR
r

1 1 1
1 1 I :
bShifted TpReceived_b T 1
i i | i
1
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—bThR

nin_v

—hRes

TF_Reugister
eceived_h dnShiftedActincLastScan_p—

—dnActincLastScan_p hShitedTpReceived_h—

b Cverflow_bhi—

dnOffzet_p hResetState_b—

et_h

Task-Information

Aufruf moglich in:

[Jzyklischer Task

X Zeitgesteuerter Task [IEreignisgesteuerter [ Interrupt Task
(INTERVAL) Task (EVENT)

Variablenbezeichner

Eingénge

(Variablentyp

: VAR_INPUT)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

bTpReceived_b

BOOL

Eingangsbit fiir das Druckmarkensignal: Eine FALSE => TRUE - Flanke zeigt dem
Funktionsblock Tp_Register ein erkanntes Druckmarkensignal an.

Bei der Auswertung von Druckmarkenimpulsen wird typischerweise die Systemvariable
DFIN_bTPReceived_b an diesem Eingang ausgewertet.

dnActincLastScan_p

DINT

Angabe der Last-Scan-Information: Dieser Wert wird vom Touch-Probe-Interface zur Verfiigung
gestellt und gibt den Materialvorschub in [incr.] an, der zwischen tatsachlichem Auftreten des
Druckmarkensignals und Start der aufrufenden Task noch erfolgt ist.

Bei der Auswertung von Druckmarkenimpulsen wird typischerweise die Systemvariable
DFIN_dnIncLastScan_p an diesem Eingang ausgewertet.

nin_v

INT

Bahngeschwindigkeit in [incr./ms] (16384 = 15000[rpm]):

Ab Auftreten eines Druckmarkenimpulses am Eingang bTpReceived_b wird dieser Wert im
Funktionsblock Tp_Register zu einer Position (interne Variable dnOut_p) integriert.
Uberschreitet die aufintegrierte Position die eingestellte Offsetdistanz dnOffset_p, wird ein
Impuls am Ausgang bShiftedTpReceived_b ausgegeben.

Bei der Auswertung von Druckmarkenimpulsen wird typischerweise die Systemvariable
DFIN_nIn_v an diesem Eingang ausgewertet.

dnOffset_p

DINT

Vorgabe der Offsetdistanz in [incr.]:

Nach Erfassung am Eingang bTpReceived_b durchlduft der Druckmarkenimpuls
funktionsblockintern diese Distanz und wird anschlieBend als FALSE-TRUE-Flanke am
Ausgang bShiftedTpReceived_b ausgegeben. Mit Ausgabe an bShiftedTpReceived_b wird der
Druckmarkenimpuls aus dem Register geléscht.

Hinweis: Der Wert am Eingang dnOffset_p wird funktionsblockintern nur betraglich

ausgewertet:

. Bei positiver Eingangsgeschwindigkeit (nin_v > 0) wird am Ausgang
bShiftedTpReceived_b ein Pulssignal ausgegeben, wenn die aufintegrierte
Geschwindigkeit an nin_v den Offsetwert dnOffset_p iberschreitet.

. Bei negtiver Eingangsgeschwindigkeit (nln_v < 0) wird am Ausgang
bShiftedTpReceived_b ein Pulssignal ausgegeben, wenn die aufintegrierte
Geschwindigkeit an nin_v den Offsetwert -dnOffset_p unterschreitet.

bReset_b

BOOL

Eingang zum Riicksetzen aller internen Register:

FALSE | Keine Wirkung - der Funktionsblock Tp_Register arbeitet wie beschrieben

TRUE | Léschen aller internen Register:

e Alle bereits (iber bTpReceived_b erfassten aber noch nicht an
bShiftedTpReceived_b ausgegebenen Druckmarkensignale werden aus
den internen Registern geldscht (alle Elemente des internen Datenarrays
abEnable[0..31] werden auf FALSE gesetzt).

e Der Riicksetzvorgang nimmt 8 Taskzyklen in Anspruch. Wahrend der
Riicksetzprozedur wird der Statusausgang bResetState_b = TRUE gesetzt.
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Ausgénge

(Variablentyp: VAR_OUTPUT)

Bezeichner

Datentyp

Wert/Bedeutung

dnShiftedActincLastScan_p

DINT

Verfiigung.

Zum wegverschobenen Druckmarkenimpuls bShiftedTpReceived_b zugeordneter Last-Scan-
Wert in [incr.]: Dieses Signal steht zur touch-probe-genauen Auswertung des verschobenen
Druckmarkenimpulses fiir weitere Funktionsblocke (z.B. L_DFSET.dnSetTPLastScan_p) zur

bShiftedTpReceived_b

BOOL

Ausgabe des um die Offsetdistanz dnOffset_p verschobenen Druckmarkenimpulses (FALSE-
TRUE-Flanke): Mit Ausgabe an bShiftedTpReceived_b wird der Druckmarkenimpuls aus dem
Register geloscht.

Hinweis: Dieses Signal steht zur touch-probe-genauen Auswertung des verschobenen
Druckmarkenimpulses fiir weitere Funktionsbldcke (z.B. L_DFSET.bSetTPReceived_b) zur
Verfiigung. Der zugehdrige Last-Scan-Wert fiir das wegbasiert verschobene Druckmarkensignal
wird am Ausgang dnShiftedActincLastScan_p ausgegeben.

bOverflow_b

BOOL

Uberlaufanzeige fiir das Druckmarkenregister:

FALSE

Die Anzahl der gleichzeitig im Register eingetragenen Druckmarkenimpulse ist
kleiner oder gleich 32. Das Druckmarkenregister arbeitet einwandfrei.

TRUE

Uber den Eingang bTpReceived_b wurde ein weiterer Druckmarkenimpuls
erkannt, obwohl im Druckmarkenregister bereits 32 Signale eingetragen sind. Die
Registerstruktur ist nicht mehr plausibel und es kommt zu falschen
Ausgangssignalen.

Initialisieren Sie den Funktionsblock Uber bReset b = TRUE neu,
Datenplausibilitdt wieder herzustellen.*

um die

Folgende MaRnahmen kénnen einen Uberlauf des Druckmarkenregisters verhindern:

e Verschieben Sie Uber den Funktionsblock Tp_Register nur glltige Druckmarkenimpulse,
die spater auch zur Auswertung verwendet werden. Um ungiiltige Druckmarkenimpulse
auszublenden, kénnen Sie den Funktionsblock Tp_Window dem Druckmarkenregister
vorschalten.

. Montieren Sie den Druckmarkensensor naher am Maschinenaggregat und verringern Sie
damit die Offsetdistanz dnOffset_p, um Registereintrage schneller freigeben zu kénnen.

bResetState_b

BOOL

Initialisierung/Riicksetzen ist aktiv

FALSE

Keine Wirkung — der Funktionsblock Tp_Register arbeitet wie beschrieben

TRUE

Loschen aller internen Register ist aktiv: Alle bereits Uber bTpReceived_b
erfassten aber noch nicht an bShiftedTpReceived_b ausgegebenen
Druckmarkensignale werden aus den internen Registern geléscht (alle Elemente
des internen Datenarrays abEnable[0..31] werden auf FALSE gesetzt).

Intern

(Variablentyp: VAR)

Bezeichner

Datentyp

Bedeutung

abEnable

ARRAY [0..31] OF BOOL

Internes Datenfeld: Registereintrag aktiv

Ein erkanntes Druckmarkensignal am Eingang bTpReceived_b erh6ht den
internen Eingangsindex bylnindex und aktiviert den zugeordneten Registereintrag
(abEnable[byInindex] = TRUE). Der Registereintrag wird deaktiviert, wenn das
Druckmarkensignal wegbasiert um die Offsetdistanz dnOffset_p verschoben
wurde oder eine Reinitialisierung des Funktionsblocks Tp_Register angesteuert
wurde (bReset_b = TRUE).

adnBasis_p

ARRAY [0..31] OF DINT

Internes Datenfeld: Basisposition der Druckmarkensignale

Die aktuellen Positionen der im Druckmarkenregister enthaltenen Druckmarken
bewegen sich zwischen 0 und der Offsetdistanz dnOffset_p. Die aktuelle Position
jeder der 32 im Register speicherbaren Druckmarken kann mit Hilfe der
Basisposition adnBasis_p[i] wie folgt errechnet werden:

aktuelle Position = L_PHINT1.dnOut_p — adnBasis_p][i] (miti=0...31)

byInindex

BYTE

Eingangsindex: zeigt auf das Datenelement des Druckmarkenregisters
(Wertebereich 0 ... 31) mit der zuletzt Giber den Eingang bTpReceived_b
erfassten Druckmarke

byOutindex

BYTE

Ausgangsindex: zeigt auf das Datenelement des Druckmarkenregisters
(Wertebereich 0 ... 31) mit dem als nachstes am Ausgang bShiftedTpReceived_b
auszugebenden Druckmarkenimpuls

* Der Funktionsblock Tp_Register ist in der IEC-Sprache ,Strukturierter Text (ST)“ programmiert und kann vom Anwender in der Registeranzahl einfach

erweitert werden.
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Intern (Variablentyp: VAR)
dnOut_p DINT Interner Positionswert: Position des als nachstes am Ausgang
bShiftedTpReceived_b auszugebenden Druckmarkenimpuls, skaliert in [incr.]

Beschaltungsbeispiel:
Anhand des folgenden Aufbaus soll die Anwendung des Funktionsblocks Tp_Register praktisch

verdeutlicht werden:

Vor einem Druckwerk werden die Druckmarken Uber einen Sensor erkannt, der Al = 1230mm
vor dem Druckwerk montiert ist. Die Materialbahn bewegt sich mit ca. 60m/min vorwarts. Die
Vorschubbewegung wird (Uber einen Inkrementalgeber erfasst, der (dber eine
Riemenibersetzung ivaster = 5 : 2 von einer der Vorschubwalzen (Durchmesser Qyaster =
100mm) angetrieben wird.

iMaster =5:2

Die gewinschte Verschiebung der Druckmarkensignale um die Offsetdistanz von Al = 1230mm
kann mit Hilfe des Funktionsblocks Tp_Register in folgender Beschaltung erreicht werden:

ooot

TP_Register!
TP_Register

DFIN_bTPReceived_h—bTpReceived_h dnShiftedActincLastScan_p| dnShiftedActineLastScan_p=0

DFIM_dnincLastScan_p=0—dnActincLastScan_p bShitedTpReceived_bl—hShiftedTpReceived_h
DFIN_nln_v=532-nln_v boverlow_b—bOverow_b
dnOffset_p3B41488 JdnOffset_p bResetState_bl—hResetState_b
bReset_bh—hReset b

Der inkrementelle Wert fir die Offsetdistanz (Eingangssignal dnOffset_p) ergibt sich nach
folgender Formel:

dnOffset _ p = 65536[incr./ rev] iyager AL

Master

= 65536[incr./ rev]é-m =641468,269.].

2 7-100[mm/rev]
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Funktionsblock VersionHandling

Der Funktionsblock VersionHandling bereitet
entsprechenden Codestellen auf:

drei Versionsstande zur Anzeige in

e Version der Prepared Solution
e Version der Applikationsbibliothek (abhangig von der Prepared Solution)
e Version der Grundbibliothek (wird in allen Prepared Solution verwendet)

Aus Versions- und Unterversionsstand berechnet der Funktionsblock die drei Elemente des
internen Datenarrays nach folgenden Formeln:

adwVersion[1] = ((dwProRelease * 100 + dwProLevel)*100)+dwProServicePack;
adwVersion[2] = ((dwLib1Release * 100 + dwLib1Level)*100)+dwLib1ServicePack;
adwVersion[3] = ((dwLib2Release * 100 + dwLib2Level)*100)+dwLib2ServicePack;

Die Feldvariable adwVersion ist gedacht fiir die Anzeige auf Display-Codestellen. Auf diese Art
ergibt sich eine fir den Anwender einfache Ermittlung der Versionsstande von Projekt und
Bibliotheken.

Bei der Darstellung der Codestellenwerte werden die Versionsstande fir den Anwender einfach
zu lesen (z.B. uber GDC) dargestellt:

[#= Global Drive Control - [Cross Cutter V010001*]
ﬂ Antriebsregler  Antriebsparameter  Tool  Optionen  Fenster  Hilfe - O x

[E]ElE] I“—?P Il—?la_ I E\EFHI Start FE'I Stop FBI _-T-_I

Parsmetermnenii Code | | Text ‘ & 1 i

A

n Freie: Codestellzn
n Multitasking
E Identifik ation
n Antriebsregler
EE LECOM
E Software

C3939] 001 Version Prepared Salution
£3999] 002 |Version Applikationsbibliothek
3333 003 Version Grundbibliothek,

| Online 007 | I

Schnittstelle

YERSIOMHAMDLIMNG

wRroRelease

P rolewel
wRroSemndcePack
wlib1Release
wieLib 1 Level

weLib1 ServicePack
wlib2Release
weLib 2 Level
wLib2ServicePack

Task-Information

Aufruf moglich in:

[X] Zyklischer Task

[X Zeitgesteuerter Task
(INTERVAL)

[X Ereignisgesteuerter
Task (EVENT)

X Interrupt-Task
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DWORD

Eingénge (Variablentyp: VAR_INPUT)

Bezeichner Datentyp Bedeutung

wProRelease WORD Hauptversionsstand des Projektes: Die Wertevorgabe muss im Bereich zwischen 0 und 99 liegen.

wProLevel WORD Unterversionsstand des Projektes: Die Wertevorgabe muss im Bereich zwischen 0 und 99 liegen.

wProServicePack WORD Stand des ServicePacks: Die Wertevorgabe muss im Bereich zwischen 0 und 99 liegen.

wLib1Release WORD Hauptversionsstand der Bibliothek 1 (z.B. Applikationsbibliothek): Die Wertevorgabe muss im Bereich
zwischen 0 und 99 liegen.

wLib1Level WORD Unterversionsstand der Bibliothek 1 (z.B. Applikationsbibliothek): Die Wertevorgabe muss im Bereich
zwischen 0 und 99 liegen.

wLib1ServicePack WORD Stand des ServicePacks: Die Wertevorgabe muss im Bereich zwischen 0 und 99 liegen.

wLib2Release WORD Hauptversionsstand der Bibliothek 2 (z.B. Grundbibliothek): Die Wertevorgabe muss im Bereich
zwischen 0 und 99 liegen.

wLib2Level WORD Unterversionsstand der Bibliothek 2 (z.B. Grundbibliothek): Die Wertevorgabe muss im Bereich
zwischen 0 und 99 liegen.

wLib2ServicePack WORD Stand des ServicePacks: Die Wertevorgabe muss im Bereich zwischen 0 und 99 liegen.

Intern (Variablentyp: VAR)

Bezeichner Datentyp Bedeutung

adwVersion ARRAY [1..3] OF Datenfeld mit der Darstellung der drei Versionsstande: Die ersten beiden Ziffern zeigen den

Hauptstand an, die Ziffer drei und vier den Nebenstand und die Ziffern fiinf und sechs den Stand des
Service-Packs. Bei Haupstanden kleiner 10 wir d die vorangestellte Null nicht angezeigt. Es empfiehlt
sich dabei den Stand von rechts beginnend zu lesen.

Beispiel: Hauptstand 1.0, Nebenstand 1.0, Service-Pack 0.0, Anzeige: 10100

Die Werte werden nach folgenden Formeln berechnet:

adwVersion[1]  :=((dwProRelease * 100 + dwProLevel)*100)+dwProServicePack;
adwVersion[2]  :=((dwLib1Release * 100 + dwLib1Level)*100)+dwLib1ServicePack;
adwVersion[3]  :=((dwLib2Release * 100 + dwLib2Level)*100)+dwLib2ServicePack;
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