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1 Uber diese Dokumentation

1 Uber diese Dokumentation

Diese Dokumentation ...

« enthalt ausfiihrliche Informationen zu den Funktionalitdten des Technologiemoduls
"Winder Dancer-controlled (V2)";

« ordnet sich in die Handbuchsammlung "Controller-based Automation" ein. Diese besteht aus
folgenden Dokumentationen:

Dokumentationstyp Thema

Produktkatalog Controller-based Automation (Systemiibersicht, Beispieltopologien)
Lenze-Controller (Produktinformationen, Technische Daten)

Systemhandbiicher Visualisierung (Systemiibersicht/Beispieltopologien)

Kommunikationshandbiicher Bussysteme

Online-Hilfen - Controller-based Automation EtherCAT®

« Controller-based Automation CANopen®
« Controller-based Automation PROFIBUS®
« Controller-based Automation PROFINET®

Referenzhandbiicher Lenze-Controller:
Online-Hilfen « Controller 3200 C
« Controller c300

« Controller p300

- Controller p500

Software-Handbiicher Lenze Engineering Tools:

Online-Hilfen « »PLC Designer« (Programmierung)

- »Engineer« (Parametrierung, Konfigurierung, Diagnose)

+ »VisiWinNET® Smart« (Visualisierung)

« »Backup & Restore« (Datensicherung, Wiederherstellung, Aktualisierung)
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1 Uber diese Dokumentation

Weitere Technische Dokumentationen zu Lenze-Produkten

Weitere Informationen zu Lenze-Produkten, die in Verbindung mit der Controller-based
Automation verwendbar sind, finden Sie in folgenden Dokumentationen:

Planung / Projektierung / Technische Daten Symbole:

0O | Produktkataloge [0 Gedruckte Dokumentation
« Controller-based Automation 0 PDF-Datei / Online-Hilfe im Lenze
« Controller Engineering Tool

« Inverter Drives/Servo Drives

Montage und Verdrahtung

(1| Montageanleitungen

« Controller

« Kommunikationskarten (MC-xxx)
+ 1/0-System 1000 (EPM-Sxxx)

« Inverter Drives/Servo Drives

« Kommunikationsmodule

O | Gerdtehandbiicher
« Inverter Drives/Servo Drives

Parametrierung / Konfigurierung / Inbetriebnahme

1 | Online-Hilfe / Referenzhandbiicher
« Controller

« Inverter Drives/Servo Drives

+ 1/0-System 1000 (EPM-Sxxx)

7 | Online-Hilfe / Kommunikationshandbiicher
* Bussysteme
« Kommunikationsmodule

Beispielapplikationen und Vorlagen

1 | Online-Hilfe / Software- und Referenzhandbiicher
» Application Sample i700

« Application Samples 8400/9400

* FAST Application Template Lenze/PackML

« FAST Technologiemodule

'@ Tipp!

Aktuelle Dokumentationen und Software-Updates zu Lenze-Produkten finden Sie im
Download-Bereich unter:

www.lenze.com

Zielgruppe

Diese Dokumentation richtet sich an alle Personen, die ein Lenze-Automatisierungssystem auf Basis
der Lenze FAST Application Software programmieren und in Betrieb nehmen.
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1 Uber diese Dokumentation

11 Dokumenthistorie
1.1 Dokumenthistorie
Version Beschreibung
4.0 04/2021 TDO6 | Fehlerkorrekturen & Erganzungen
3.0 04/2020 TD17 | Fehlerkorrekturen & Ergdanzungen
2.0 11/2019 TDO6 | Fehlerkorrekturen & Ergdnzungen
1.0 04/2019 TDO6 | Erstausgabe
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Uber diese Dokumentation

1.2 Verwendete Konventionen

1.2 Verwendete Konventionen

Diese Dokumentation verwendet folgende Konventionen zur Unterscheidung verschiedener Arten
von Information:

Informationsart Auszeichnung Beispiele/Hinweise

Zahlenschreibweise

Dezimaltrennzeichen Punkt Es wird generell der Dezimalpunkt verwendet.
Zum Beispiel: 1234.56

Hexadezimalzahl 0x Flir Hexadezimalzahlen wird der Prafix "0x" verwendet.
Beispiel: 0x60F4

Textauszeichnung

Programmname » « »PLC Designer« ...

Variablenbezeichner kursiv Durch Setzen von bEnable auf TRUE ...

Funktionsbausteine fett Der Funktionsbaustein L_MC1P_AxisBasicControl ...

Funktionsbibliotheken Die Funktionsbibliothek L_TT1P_TechnologyModules ...

Quellcode Schriftart -

"Courier new" dwNumerator := 1;
dwDenominator := 1;

Hyperlink unterstrichen Optisch hervorgehobener Verweis auf ein anderes Thema.
Wird in dieser Online-Dokumentation per Mausklick
aktiviert.

Symbole

Seitenverweis (7) Verweis auf weiterfiihrende Informationen:

Seitenzahl in PDF-Datei.
Schrittweise Anleitung Schrittweise Anleitungen sind durch ein Piktogramm

0 gekennzeichnet.

Variablenbezeichner

Die von Lenze verwendeten Konventionen, die fiir die Variablenbezeichner von Lenze
Systembausteinen, Funktionsbausteinen 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.
XxAxisEnabled.
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Uber diese Dokumentation

Gestaltung der Sicherheitshinweise

Gestaltung der Sicherheitshinweise

A GEFAHR!

Kennzeichnet eine auBergewdhnlich groRe Gefahrensituation. Wird dieser Hinweis nicht
beachtet, kommt es zu schweren irreversiblen Verletzungen oder zum Tod.

Kennzeichnet eine auBergewdhnlich groRe Gefahrensituation. Wird dieser Hinweis nicht
beachtet, kann es zu schweren irreversiblen oder tédlichen Verletzungen kommen.

/A\VORSICHT!

Kennzeichnet eine Gefahrensituation. Wird dieser Hinweis nicht beachtet, kann es zu leichten
oder mittleren Verletzungen kommen.

Kennzeichnet Sachgefahren. Wird dieser Hinweis nicht beachtet, kann es zu Sachschaden
kommen.

Anwendungshinweise

Piktogramm | Signalwort | Bedeutung
~@, Tipp! Nitzlicher Tipp zur einfachen Bedienung
@ Verweis auf andere Dokumentation
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2 Sicherheitshinweise

2 Sicherheitshinweise

Beachten Sie die Sicherheitshinweise in dieser Dokumentation, wenn Sie ein
Automatisierungssystem oder eine Anlage mit einem Lenze-Controller in Betrieb nehmen moéchten.

Die Geratedokumentation enthilt Sicherheitshinweise, die Sie beachten miissen!

Lesen Sie die mitgelieferten und zugehdrigen Dokumentationen der jeweiligen
Komponenten des Automatisierungssystems sorgfaltig durch, bevor Sie mit der
Inbetriebnahme des Controllers und der angeschlossenen Gerate beginnen.

A GEFAHR!

Hohe elektrische Spannung

Personenschaden durch gefahrliche elektrische Spannung
Magliche Folgen

Tod oder schwere Verletzungen

SchutzmaRnahmen

Die Spannungsversorgung ausschalten, bevor Arbeiten an den Komponenten des
Automatisierungssystems durchgefiihrt werden.

Nach dem Ausschalten der Spannungsversorgung spannungsfiihrende Gerdteteile und
Leistungsanschliisse nicht sofort beriihren, weil Kondensatoren aufgeladen sein kdnnen.

Die entsprechenden Hinweisschilder auf dem Gerat beachten.

A GEFAHR!

Personenschdden

Verletzungsgefahr besteht durch ...

* nicht vorhersehbare Motorbewegungen (z. B. ungewollte Drehrichtung, zu hohe
Geschwindigkeit oder ruckhafter Lauf);

« unzuldssige Betriebszustande bei der Parametrierung, wahrend eine Online-Verbindung
zum Gerat besteht.

Mégliche Folgen
Tod oder schwere Verletzungen
SchutzmaRnahmen

« Anlagen mit eingebauten Umrichtern ggf. mit zusatzlichen Uberwachungs- und
Schutzeinrichtungen nach den jeweils giiltigen Sicherheitsbestimmungen ausriisten (z. B.
Gesetz liber technische Arbeitsmittel, Unfallverhiitungsvorschriften).

« Wahrend der Inbetriebnahme einen ausreichenden Sicherheitsabstand zum Motor oder den
vom Motor angetriebenen Maschinenteilen einhalten.

\\e]
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Sicherheitshinweise

Beschadigung oder Zerstorung von Maschinenteilen
Beschddigung oder Zerstérung von Maschinenteilen besteht durch ...
+ Kurzschluss oder statische Entladungen (ESD);

+ nicht vorhersehbare Motorbewegungen (z. B. ungewollte Drehrichtung, zu hohe
Geschwindigkeit oder ruckhafter Lauf);

- unzuldssige Betriebszustande bei der Parametrierung, wahrend eine Online-Verbindung
zum Gerat besteht.

SchutzmaRnahmen

« Vor allen Arbeiten an den Komponenten des Automatisierungssystems immer die
Spannungsversorgung ausschalten.

« Elektronische Bauelemente und Kontakte nur beriihren, wenn zuvor ESD-MafBnahmen
getroffen wurden.

« Anlagen mit eingebauten Umrichtern ggf. mit zusatzlichen Uberwachungs- und
Schutzeinrichtungen nach den jeweils giiltigen Sicherheitsbestimmungen ausriisten (z. B.
Gesetz liber technische Arbeitsmittel, Unfallverhiitungsvorschriften).
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3.1

Ubersicht der Funktionen des Technologiemoduls

Funktionsbeschreibung

Ubersicht der Funktionen des Technologiemoduls

Funktionsbeschreibung

Varianten von Wickelantrieben

Wickelantriebe sind in vielen technologischen Prozessen ein wesentlicher Bestandteil einer
Gesamtanlage. In Abhangigkeit von Material und Wickelprozess kommen unterschiedliche Steuer-
und Regelverfahren zum Einsatz:

« Tanzerlageregelung
* Zugkraftsteuerung
 Zugkraftregelung

Kurzbeschreibung

Mit dieser standardisierten Applikation kann ein tanzerlagegeregelter Wickelantrieb projektiert
werden.

Beider Tanzerlageregelung wird der Antrieb in Drehzahlregelung betrieben. Zur Vorsteuerung dient
das Liniengeschwindigkeitssignal multipliziert mit dem Kehrwert des Durchmessers. Die
Tanzerposition wird erfasst und mit der Sollposition verglichen. Bei einer Abweichung sorgt der
Tanzerlageregler fiir eine Korrektur des Drehzahlsollwertes.

Rewinder Unwinder

Act. dancer
position

Linespeed
setpoint

Motor speed

®
s

Siatus signals
e

Control signals
—

Aufbau eines tanzergeregelten Wicklers

- Fiir die Tanzerlageregelung ist es moglich, einen PI-Regler zu verwenden. Die Tanzerendlagen
konnen tiber die Parameterstruktur L_TW2P scPar_WinderDancerCtrIState (1 26) eingestellt
werden oder mit der Teaching-Funktion identifiziert werden. Die Zugkraftsteuerung kann tiber
eine lineare Kennlinienfunktion eingestellt werden. Die Sollwerte der Zugkraft konnen direkt
am Ausgang des Technologiemoduls ausgelesen werden.

« Es stehen insgesamt drei Kennlinien fiir die Zugkraftsteuerung zur Verfligung:
« Kennlinie fur einen linearen Zugkraftverlauf
« Kennlinie fiir einen linearen Drehmomentverlauf
« Frei definierbare Kennlinie mit 64 Stiitzpunkten

Zudem kann wahrend der Tanzerlageregelung das Drehmoment mit der
Beschleunigungskompensation vorgesteuert werden.
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3 Ubersicht der Funktionen des Technologiemoduls
3.1 Funktionsbeschreibung

Erganzend bietet das Technologiemodul die Méglichkeit, das Massentragheitsmoment der
Wicklerachse zu identifizieren und fiir die Parametrierung des Technologiemoduls zu
verwenden. Zudem ist eine Adaption der Drehzahlreglerverstarkung, in Abhangigkeit des
aktuellen Massentragheitsmoments, im laufenden Betrieb ausfiihrbar.
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Ubersicht der Funktionen des Technologiemoduls
3.2 TM-Funktionsubersicht

3.2 TM-Funktionsiibersicht

Neben den Funktionen zur Bedienung des Funktionsbausteins L_MC1P_AxisBasicControlV2 bietet
das Technologiemodul folgende Funktionalitaten:

Funktionalitat

Basic Motion (V2):

Handfahren (Jogging) (2 38)
Referenzfahrt (Homing) (3 40)
OSP Application (Ld43)

Halt

Absolute Positionierung (3 45)

Relative Positionierung (L1 47)

Endlosfahrt mit definierter Geschwindigkeit (£J50)

Abbruch und Beendigung einer Positionierung (E353)
Override fiir Geschwindigkeit (C256)

Winder Dancer-controlled (V2):

Festlegung der Wickelrichtung (Aufwickeln/Abwickeln) (£258)
Automatische Erkennung der Wickelrichtung (£3 59)

Leitwertquelle fiir die Durchmesserberechnung (CJ 62)

Drehzahlvorsteuerung (£ 63)

Durchmesserberechnung (L 64)
Durchmesser halten (£ 66)

Durchmesser iiber einen Sensor vorgeben (£ 67)

Durchmesserberechnung mit Beriicksichtigung der Tanzerbewegung (L 69)
Materiallangenzahler (£375)

Synchronisierung auf die Liniengeschwindigkeit (£ 81)

Normierung der Tanzerlage (£282)

Teaching-Funktion fiir Ténzerendlagen (CJ 84)

Uberwachung der Tanzerposition (L1 86)

PI-Regler fiir die Tanzerlageregelung (2 87)

Zugkraftsteuerung tiber Kennlinienfunktion (E290)

Bahnrissiiberwachung (£ 94)
Persistente Variablen (£ 96)
Begrenzung der Master-Liniengeschwindigkeit (2 106)

Beschleunigungskompensation (3 98)

Identifikation der Massentragheitsmomente (2 100)

Adaption der Drehzahlreglerverstarkung (EJ 104)

Identifikation des Durchmessers durch Anheben des Tanzers (£J71)

Reduzierte Reglerdynamik bei geringer Regelabweichung (£ 89)

Beendigung des Wickelprozesses (£2108)

»PLC Designer« Online-Hilfe

Hier finden Sie ausfiihrliche Informationen zum Funktionsbaustein
L_MC1P_AxisBasicControlV2.
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Ubersicht der Funktionen des Technologiemoduls

Wichtige Hinweise zum Betrieb des Technologiemoduls

Wichtige Hinweise zum Betrieb des Technologiemoduls

Das Technologiemodul ...

« unterstitzt nicht den Simulationsmodus im »PLC Designer«;

« unterstitzt keine virtuellen Achsen;

« unterstitzt nur rotatorische Wicklerachsen.

Stellen Sie im »PLC Designer« fiir jede Achse unter der Registerkarte Einstellungen folgende
Parameter ein:
[ LM_Drive_i700 x
Einstellungen | status | Information

6[0verview\Mechanic data VI
Virtueller Modus II‘ Inicht aktiv [False] vI
Anbaurichtung II‘ ICW [False] VI
Aufidsung einer Geberum... |I| 65538 Ink fRev
Massentragheitsmoment ... II‘ 0 kg cmz
o @)  Getriebefaktor Zahler [1] 1
ﬁ e Getriebefaktor Nenner II‘ 1
1] Transmission 1
L ——~— 1 ] Verfahrbereich [1] IModqu [0] -
@ @ | vorschubkonstante [1]1 Unit f Rev
‘/ # | Takilange [1] 1 Unit
9 Massentragheitsmoment ... |I| 0 kg cm?
Bezugsdrehmoment II‘ 0 Nm

Beachten Sie, dass die Geschwindigkeit der Linie in der Einheit [mm/s] vorgegeben wird.

Einstellung des Betriebsmodus

Der Betriebsmodus (Mode of Operation) fiir die Wicklerachse wird tber das Technologiemodul
vorgegeben. Der Wechsel zwischen "zyklisch synchroner Position (csp)", "zyklisch synchroner
Geschwindigkeit (csv)" und "zyklisch synchronem Drehmoment (cst)" erfolgt dabei intern abhangig

vom aktiven Status des Moduls.
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Ubersicht der Funktionen des Technologiemoduls

Wichtige Hinweise zum Betrieb des Technologiemoduls

Anlauf der Achsen
Der Anlauf der Achsen nach gesperrtem Regler hangt von der beauftragten Bewegungsart ab.

Unterschieden wird zwischen der Bewegungsart mit pegelaktivierter Funktion und der
Bewegungsart mit flankenaktivierter Funktion.

- Die Bewegungsart mit pegelaktivierter Funktion wird bei Reglerfreigabe automatisch aktiv,
solange keine hoherpriore Funktion aktiv ist. Zu dieser Bewegungsart gehoren

» Handfahren (Jogging) (2 38)
+ QSP Application (c143)

 Die Bewegungsart mit flankenaktivierter Funktion muss nach Reglerfreigabe mit einer
FALSEATRUE-Flanke aktiviert werden. Zu dieser Bewegungsart gehort

» Referenzfahrt (Homing) (1 40)

Beispiel zu einer Bewegungsart mit pegelaktivierter Funktion: Handfahren (Jogging)

1. Im gesperrten Achszustand wird der Eingang xJogPos = TRUE gesetzt.

« Eingang xEnableOperation = FALSE (Achse ist gesperrt.)
==> Zustand "STANDBY" (Ausgang xOperationEnabled = FALSE)

« Eingang xJogPos = TRUE (Handfahren soll ausgefiihrt werden.)

2. Achse freigeben.

« Eingang xEnableOperation = TRUE
==> Zustand "JOGGING" (xOperationEnabled = TRUE)

Beispiel zu einer Bewegungsart mit flankenaktivierter Funktion: Referenzfahrt (Homing)

1. Im gesperrten Achzustand wird der Eingang xHomeExecute = TRUE gesetzt.

+ Eingang xEnableOperation = FALSE (Achse ist gersperrt.)
==> Zustand "STANDBY" (Ausgang xOperationEnabled = FALSE)

« Eingang xHomeExecute = TRUE (Referenzierung soll ausgefiihrt werden.)

2. Achse freigeben.
« Eingang xEnableOperation = TRUE
==> Zustand "STANDBY" (Ausgang xOperationEnabled = TRUE)
3. Referenzierung ausfiihren.

 Eingang xHomeExecute = FALSEATRUE
==> Zustand "HOMING"
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Anwendungsbereiche

Anwendungsbereiche

Bei der Tanzerlageregelung wird die Bahnspannung ausschlieBlich durch eine dem Wickler
vorgeschaltete Tanzereinrichtung erzeugt. Der Vorteil dieses Verfahrens liegt im
Ausgleichsverhalten bei dynamischen StorgrofRen, wie sie z.B. beim Beschleunigen oder bei
Unwuchten im Wickelballen auftreten konnen. Dabei variiert dann zwar die Tanzerlage aber die
Zugkraft bleibt konstant. Die Tanzerlageregelung wird vorwiegend dort eingesetzt, wo eine hohe
absolute Zugkraftgenauigkeit und Zugkraftkonstanz gefordert ist.

Die Grenzen werden bei der Tanzerlagenregelung nicht durch den Drehmomentstellbereich,
sondern in erster Linie durch die mechanische Ausfiihrung des Tanzers, die Dynamik (Masse,
Reibung usw.) und den Drehzahlstellbereich des Antriebs bestimmt.

Typische Anwendungen mit Bahngeschwindigkeiten bis zu 1000 m/min:
« Wickeln von Rundmaterial, wie z. B. Kabel oder Draht

« Textilien, Folien, Papier
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5 Funktionsbaustein L_ TW2P_WinderDancerCtrlState

5 Funktionsbaustein L_TW2P_WinderDancerCtrlState

Die Abbildung zeigt die Zugehorigkeit der Ein- und Ausgange des Funktionsbausteins.
Die zusatzlichen Ein- und Ausgange der Variante "State" sind schattiert dargestellt.
» L TW2P scSF WinderDancerCtrIState (2 26)

L_TW2P_WinderDancerCtriState

BasicMotionBase

BOOL — xEnable xReadyForOperation BOOL
BOOL — xEnableOperation xOperationEnable BOOL
BOOL — xResetError xReadyForMotion BOOL
BOOL — xQSPApplication xError BOOL
BOOL — xAbort xWarning BOOL
BOOL — xJogPos eErrorlD L_IE1P_Error
BOOL — xJogNeg XSTOActive BOOL
BOOL — xHomeExecute XQSPActive BOOL
LREAL — IrOverride xAbortBusy BOOL
L_TB2P_scCtrlBasicMotion —{ scCtrIBasicMotion xAbortDone BOOL
L_TW2P_scPar WinderDancerCttrtIS —i scPar xJoggingBusy BOOL
ate

AXIS_REF — Axis xHomingBusy BOOL
L_TW2P_scAP WinderDancerCttartli —1 scAccessPoints xHomingDone BOOL
xIsHomed BOOL

eTMState L TB2P States

WinderDancerCtriState

scStatusBasicMotion

L_TB2P_scStatusBasicMotion

IrActVel LREAL
IrSetVelOut LREAL
IrActPos LREAL
IrSetPosOut LREAL
IrActFollowingError LREAL

L_TW2P_PersistentVarWinder —| PersistentVar scSignalFlow :tngp scSF_WinderDancerCtrlSt
BOOL — xMaterialFeeding xHoldDiamActive BOOL
BOOL — xWindingDirection xDiamMax BOOL
BOOL — xJoglLinePos xDiamMin BOOL
BOOL — xJoglineNeg IrSetDiamOut LREAL
LREAL — IrSetLineVel xWebBreak BOOL
LREAL — IrSetLineVelDiamCalc xSynchronised BOOL
BOOL — xLoadDiam xAccDexSync BOOL
LREAL — IrLoadDiam xWindingBusy BOOL
BOOL — xHoldDiam xUnwind BOOL
BOOL — xDiamCalcReduced IrActDancerPosScaled LREAL
BOOL — xWebBreakMonit xDancerReachedSetPos BOOL
BOOL — xSyncin xDancerMaxPos BOOL
BOOL — xTeachUpperPos xDancerMinPos BOOL
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5 Funktionsbaustein L_ TW2P_WinderDancerCtrlState

L_TW2P_WinderDancerCtrlState

BOOL — xTeachLowerPos IrSetMinertiaOut (— LREAL
LREAL — IrActDancerPosIn xldentBusy — BOOL
BOOL — xDancerCtrl xldentDone (— BOOL
LREAL — IrSetDancerPosScaled IrldentMinertia — LREAL
LREAL — IrDancerPosInfluence IrSetSpdCtrlGainAdapt {— LREAL
Scaled Out
BOOL — xResetCtrl IrSetTensCurveOut — LREAL
BOOL — xAccCmps IrMaterialCounter — LREAL
LREAL — IrMInertiaAdapt IrLimitLineVel — LREAL

BOOL — xExecuteldentMInertia
BOOL — xExecuteldentDiam
BOOL — xAdaptSpdCtriGain
LREAL — IrAdaptSpdCtrlGainFactor
BOOL — xTensCurve

LREAL — IrSetTens

BOOL — xSetMaterialCounter

L_MC1P_IAXIS_REF_ — MaterialCounterValues
MASTERVALUES
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Funktionsbaustein L TW2P_WinderDancerCtrlState

Eingdnge und Ausgange

5.2

Eingdnge und Ausginge

Bezeichner
Datentyp

Beschreibung

PersistentVar

L _TW2P_PersistentVarWinder

Referenz auf persistente Variablen (1 97)

Eingange
Bezeichner Beschreibung
Datentyp
xEnable Ausflihrung des Funktionsbausteins

BOOL

TRUE | Der Funktionsbaustein wird ausgefiihrt.

FALSE | Der Funktionsbaustein wird nicht ausgefiihrt.

xEnableOperation
BOOL

TRUE | Die Achse wird betriebsbereit geschaltet.
Die Reglerfreigabe wird erteilt.

XxResetError
BOOL

Der Eingang ist flankengesteuert und wertet die steigende Flanke aus.

FALSE? | Fehler der Achse oder der Software zuriicksetzen.
TRUE

xQSPApplication
BOOL

Der Eingang ist pegelgesteuert und wertet den High-Pegel aus.

TRUE | Aktive Bewegung wird abgebrochen und Achse wird liber die QSP
Application (C 43) Stopprampe in den Stillstand gefiihrt.
« Ein Wechsel in den Zustand "STOP" erfolgt.
« Das Technologiemodul bleibt im Zustand "STOP", solange
XQSPApplication = TRUE gesetzt ist.

xAbort TRUE | Aktive Bewegung wird abgebrochen und Achse wird Uber liber die aktive
BOOL Profilverzégerung in den Stillstand gefiihrt.
« Ein Wechsel in den Zustand "STOP" erfolgt.
Die Verzogerungsrampe kann durch eine Beauftragung einer neuen
Bewegung (z. B. xMoveVelExecute) abgebrochen werden.
xJogPos Der Eingang ist pegelgesteuert und wertet den High-Pegel aus.
BOOL ' 1RUE | Achsein positive Richtung fahren (Handfahren).
Ist xJogNeg auch TRUE, wird tiber den Ausgang eErrorID die Fehlermeldung
"InvalidinputlogPoslogNeg" ausgegeben und die Achse stoppt.
xJogNeg Der Eingang ist pegelgesteuert und wertet den High-Pegel aus.
BOOL ' 1RUE | Achsein negative Richtung fahren (Handfahren).
Ist xJogPos auch TRUE, wird liber den Ausgang eErrorID die Fehlermeldung
"InvalidinputlogPosJogNeg" ausgegeben und die Achse stoppt.
xHomeExecute Der Eingang ist flankengesteuert und wertet die steigende Flanke aus.
BOOL [ EaLsE~ Referenzierung starten.
TRUE | Der Abbruch der Funktion erfolgt liber den Eingang xHalt.
IrOverride Mit dem Faktor IrOverride wird die vorgegebene Sollgeschwindigkeit multipliziert

LREAL

(z. B. ein Override-Wert von 0.5 erzeugt die Halfte der Sollgeschwindigkeit)
» Wertebereich: 0...1.0
« Initialwert: 1.0
Hinweis: Die Ubernahme des Wertes ist unabhdngig vom Status in
xContinuousUpdate.

scCtrIBasicMotion
L_TB2P_scCtrIBasicMotion

Struktureingang zur Ansteuerung von Basic-Motion-Funktionen
Siehe Dokumentation zum Technologiemodul "Basic Motion (V2)".

scPar

L TW2P_scPar_WinderDancerCtrlStat
e

Die Parameterstruktur enthdlt die Parameter des Technologiemoduls.
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5 Funktionsbaustein L_ TW2P_WinderDancerCtrlState

5.2 Eingange

Bezeichner Beschreibung
Datentyp
Axis Referenz auf die Achse
AXIS_REF
scAccessPoints Struktur der Angriffspunkte

L TW2P scAP_WinderDancerCtristat | Uber die Angriffspunkte kénnen der Signalfluss oder Funktionen des
€| Technologiemodules beeinflusst werden.
Der Datentyp ist abhédngig von der verwendeten Variante (Base/State).

PersistentVar Inhalt der persistenten Variablen innerhalb der Struktur
L_TW2P_PersistentVarWinder | L_TW2P_PersistentVarWinder

xMaterialFeeding Materialfiihrung von oben oder unten an den Wickelballen
BOOL | -« Initialwert: FALSE

/A\WARNUNG!
Personenschiden
Verletzungsgefahr besteht durch Anderung der Einstellung am Eingang
XxMaterialFeeding wahrend einer Bewegung. Dies kann zu einem Drehzahlsprung
der Wicklerachse fiihren.
Magliche Folgen
Tod oder schwere Verletzungen
SchutzmaBnahmen
Die Einstellung des Eingangs xMaterialFeeding nur dandern, wenn das
Technologiemodul nicht ausgefiihrt wird und der Umrichter gesperrt ist:
- Eingang xEnable = FALSE
« Eingang xEnableOperation = FALSE

TRUE | Materialfiihrung von oben

FALSE | Materialfiihrung von unten

xWindingDirection Funktion des Wicklers bei positiver Liniengeschwindigkeit (IrSetLineVel > 0)
BOOL | - Initialwert: FALSE

/A\WARNUNG!
Personenschiden
Verletzungsgefahr besteht durch Anderung der Einstellung am Eingang
xWindingDirection wahrend einer Bewegung. Dies kann zu einem Drehzahlsprung
der Wicklerachse fiihren.
Mogliche Folgen
Tod oder schwere Verletzungen
SchutzmaBnahmen
Die Einstellung des Eingangs xWindingDirection nur andern, wenn das
Technologiemodul nicht ausgefiihrt wird und der Umrichter gesperrt ist:
« Eingang xEnable = FALSE
- Eingang xEnableOperation = FALSE

TRUE Abwickler

FALSE | Aufwickler

xJoglinePos TRUE | Achse in positive Materialflussrichtung fahren (Handfahren).
BOOL Die Bahnparameter (Geschwindigkeit, Beschleunigung und Verzégerung)
beziehen sich auf die Umfangsgeschwindigkeit des Wickelballens.
xJoglineNeg TRUE | Achse in negative Materialflussrichtung fahren (Handfahren).
BOOL Die Bahnparameter (Geschwindigkeit, Beschleunigung und Verzégerung)
beziehen sich auf die Umfangsgeschwindigkeit des Wickelballens.
IrSetLineVel Aktuelle Liniengeschwindigkeit als Sollwert fiir den Wickler
LREAL | « Einheit: mm/s
xLoadDiam TRUE | Den (Start-)Durchmesser aus dem Eingang IrSetDiam laden.
BOOL « Initialwert: FALSE
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5 Funktionsbaustein L_ TW2P_WinderDancerCtrlState

5.2 Eingange
Bezeichner Beschreibung
Datentyp
IrLoadDiam Vorgabe eines (Start-)Durchmessers
LREAL | Der Durchmesser wird zyklisch geladen, wenn der Eingang xLoadDiam = TRUE
gesetzt ist.

« Einheit: mm

« Initialwert: 0
xHoldDiam Aktuellen Durchmesser halten

BOOL

Initialwert: FALSE

TRUE | Der aktuelle Durchmesser wird gehalten.

FALSE | Der aktuelle Durchmesser wird nicht gehalten.

xDiamcCalcReduced
BOOL

Modus-Umschaltung der Durchmesserberechnung zwischen langer/kurzer Distanz
« Initialwert: FALSE

TRUE Durchmesser wird nach kurzer Distanz aktualisiert.

FALSE | Durchmesser wird nach langer Distanz aktualisiert.

xWebBreakMonit
BOOL

Bahnrissiiberwachung aktivieren/deaktivieren
« Initialwert: FALSE

TRUE | Bahnrissiiberwachung aktivieren.

FALSE | Bahnrissiiberwachung deaktivieren.

xSyncin
BOOL

Synchronisierung der Wicklerachse auf die Liniengeschwindigkeit IrSetLineVel.
Der Eingang ist pegelgesteuert und wertet einen High-Pegel aus.

Freigabe der Achse liber xEnableOperation erforderlich.
Inbetriebnahmefunktion, um die Wickelwelle ohne Material der
Liniengeschwindigkeit folgen zu lassen.

TRUE | Aufsynchronisieren liber die Beschleunigung IrSyncLineAcc.
Folgen der Geschwindigkeit an IrSetLineVel.

FALSE |Keine synchrone Bewegung zu IrSetLineVel.
Stoppen liber die Verzégerung IrSynclineDec.

xTeachUpperPos
BOOL

TRUE | Die aktuelle Téanzerposition wird als oberer Grenzwert gespeichert.

xTeachLowerPos
BOOL

TRUE | Die aktuelle Téanzerposition wird als unterer Grenzwert gespeichert.

IrActDancerPosin
LREAL

Aktuelle Tanzerposition
Die Istposition des Tanzers wird in Form eines analogen Signals (0 ... 10 V) an den
Controller zuriickgefiihrt.

xDancerCtrl
BOOL

TRUE | Tanzerlageregelung aktivieren.

TRUEN | Tanzerlageregelung wird deaktiviert.
FALSE | Mit dem definierten Parameter eDancerCtriStopMode wird das Wickeln
beendet.

IrSetDancerPosScaled
LREAL

Skalierter Sollwert fiir die Tanzerposition
« Einheit: x 100 %
« Initialwert: 0
» Wertebereich: -1...1 (-100 ... 100 %)

IrDancerPosInfluenceScaled
LREAL

Einflussbereich des Tanzerlagereglers
« Einheit: x 100 %
« Initialwert: 0
» Wertebereich: 0...1 (0 ... 100 %)

xResetICtrl TRUE | Der I-Anteil des PI-Reglers kann ausgeschaltet werden und die StellgroBe
BOOL (Ausgang des Reglers) aus dem I-Anteil kann liber die Rampenfunktion auf
den Wert 0 gefiihrt werden. Die StellgréRe aus dem P-Anteil wird nicht
beeinflusst.
xAccCmps Beschleunigungskompensation wahrend der Tanzerlageregelung aktivieren/
BOOL | deaktivieren

« Initialwert: FALSE
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Funktionsbaustein L TW2P_WinderDancerCtrlState

Eingange
Bezeichner Beschreibung
Datentyp
IrMInertiaAdapt Multiplikator zum aktuellen Massentragheitsmoment
LREAL| -« Initialwert: 0

22

xExecuteldentMInertia
BOOL

Der Eingang ist flankengesteuert und wertet die steigende Flanke aus.

FALSEZ | Das Massentragheitsmoment an der Wickelwelle wird ermittelt.
TRUE | Am Ausgang IrldentMInertia wird das ermittelte Massentragheitsmoment
in kgcm< angezeigt.

xExecuteldentDiam
BOOL

Der Eingang ist flankengesteuert und wertet die steigende Flanke aus.

FALSEZ | Die Identifikation des Durchmessers wird gestartet.

TRUE | Der Tanzer wird bei stehender Liniengeschwindigkeit angehoben. Durch
den Tanzerhub wird der Wickeldurchmesser aus den ermittelten Daten
von zurlickgelegter Materialldnge und Drehwinkel errechnet.

xAdaptSpdCtrlGain
BOOL

Adaption der Drehzahlreglerverstarkung ein-/ausschalten.
« Initialwert: FALSE

TRUE | Adaption der Drehzahlreglerverstarkung freigegeben.

FALSE | Adaption der Drehzahlreglerverstarkung inaktiv.

IrAdaptSpdCtriGainFactor
LREAL

Der resultierende Wert der Adaption der Drehzahlreglerverstarkung kann liber
diesen Eingang multiplikativ beeinflusst werden.

» Wertebereich: 0... 1

« Initialwert: 1

xTensCurve
BOOL

Zugkraftkennlinie freigeben
Initialwert: FALSE

TRUE | Zugkraftkennlinie freigeben.

FALSE | Zugkraftkennlinie sperren.

IrSetTens
LREAL

Zugkraftsollwert
- Einheit: N
« Initialwert: 0

xSetMaterialCounter
BOOL

Der Eingang ist flankengesteuert und wertet die FALSEATRUE-Flanke aus.

TRUE | Setztden Materiallangenzahler (Ausgang IrMaterialCounter) auf den Wert,
der unter dem Parameter IrSetMaterialPos eingestellt ist.

MaterialCounterValues
L_MC1P_IAXIS_REF_MASTERVALUES

Hier kann eine Modulo-Achse eines Messrades auf dem Material angeschlossen
werden.

Wenn eine Achse am Eingang angeschlossen ist, so erfolgt die Ermittlung der
Materialldnge anhand der Daten aus der Referenzachse. Dieses Verfahren ist auch
fiir verrauschte Signale geeignet.

Falls hier keine Achse angeschlossen ist, erfolgt die Ermittlung der Materiallange aus
der Integration der Materialgeschwindigkeit (Eingang IrSetLineVel oder
IrSetLineVelDiamCalc).

» Materiallangenzéhler (3 75)

» Quellen fir die Materiallangenzéhlung (£ 75)

Unterstiitzte Achsen:

« Encoder

« Servoumrichter 9400 Highline

« Servoumrichter i700

« Servorumrichter i950
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5 Funktionsbaustein L_ TW2P_WinderDancerCtrlState

5.3 Ausgange
5.3 Ausgidnge
Bezeichner Beschreibung
Datentyp
xReadyForOperation Die Achse ist fehlerfrei.

BOOL

Die Zwischenkreisspannung ist vorhanden.
STO ist nicht aktiv.

xOperationEnabled

Die Achse ist freigegeben.

BOOL | Die Bremse ist geliiftet.

xReadyForMotion Die Achse ist freigegeben und fehlerfrei.
BOOL | Die Bremse ist geliiftet.

xError TRUE | Im Technologiemodul liegt ein Fehler vor.
BOOL

xWarning TRUE | Im Technologiemodul liegt eine Warnung vor.
BOOL

eErrorlD ID der Fehler- oder Warnungsmeldung, wenn xError = TRUE oder xWarning = TRUE

L_IE1P_Error | ist.
Referenzhandbuch "FAST & Technologiemodule":
Hier finden Sie Informationen zu Fehler- oder Warnungsmeldungen.

XxSTOActive TRUE | Ein Safe Torque Off (STO) wurde ausgeldst und ist aktiv. Die Achse ist
BOOL drehmomentfrei, der Regler ist gesperrt.

XQSPActive TRUE | Der Eingang xQSPApplication wurde gesetzt. Das Technologiemodul
BOOL befindet sich im Zustand "STOP", die Achse wird in den Stillstand gefiihrt.

Der Ausgang wird zurlickgesetzt, sobald sich die Achse im Stillstand
befindet.

xAbortBusy TRUE | Die aktivierte Funktion wird durch den Eingang xAbort abgebrochen.
BOOL

xAbortDone TRUE | Die aktivierte Funktion ist durch den Eingang xAbort abgebrochen worden.
BOOL

xJoggingBusy TRUE | Die Funktion Handfahren ist aktiv. Das Technologiemodul befindet sich im
BOOL Zustand "JOGGING".

xHomingBusy TRUE | DieReferenzfahrt wird ausgefiihrt. Das Technologiemodul befindet sichim
BOOL Zustand "HOMING".

xHomingDone TRUE | Die Referenzfahrt ist erfolgreich abgeschlossen.
BOOL

xIsHomed TRUE Die Achse ist referenziert ("Referenz bekannt").
BOOL

eTMState Aktueller Zustand des Technologiemoduls

» State Machine (£3232)

scStatusBasicMotion
L_TB2P_scStatusBasicMotion

Struktur der Zustandsdaten
Siehe Dokumentation zum Technologiemodul "Basic Motion (V2)".

IrActVel Aktuelle Geschwindigkeit
LREAL | -« Einheit: units/s
IrSetVelOut Sollgeschwindigkeit
LREAL | e Einheit: units/s
IrActPos Aktuelle Position
LREAL| - Einheit: units
IrSetPosOut Sollposition
LREAL| - Einheit: units

IrActFollowingError
LREAL

Aktueller Schleppabstand
« Einheit: units
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Funktionsbaustein L TW2P_WinderDancerCtrlState

Ausgange
Bezeichner Beschreibung
Datentyp
xHoldDiamActive Status liber Berechnung des Durchmessers.
BOOL | Hinweis: Beim Toggeln dieses Ausgangs wird empfohlen, die Hysteresefunktion zu

24

nutzen (Parameter IrHystlineStandstill).
» Signalflussplan (L 33)

TRUE | Der aktuelle Durchmesser wird gehalten.

FALSE | Der aktuelle Durchmesser wird aktualisiert.

xDiamMax
BOOL

TRUE Der maximale Durchmesser wurde erreicht.

xDiamMin
BOOL

TRUE Der minimale Durchmesser wurde erreicht.

IrSetDiamOut
LREAL

Aktueller berechneter Durchmesser
« Einheit: mm

xWebBreak
BOOL

TRUE | Ein Bahnriss liegt vor.

xSynchronised
BOOL

TRUE | Der Wickler ist auf die Liniengeschwindigkeit synchronisiert.

xAccDecSync
BOOL

TRUE | Die Synchronisierungsfunktion ist aktiv.
Der Wickler wird auf- oder absynchronisiert.

xWindingBusy
BOOL

TRUE Der Wickelbetrieb ist aktiviert.

xUnwind
BOOL

Statusbit fiir Auf- und Abwickler

Hinweis: Beim Toggeln dieses Ausgangs wird empfohlen, die Hysteresefunktion zu
nutzen (Parameter IrHystlineStandstill).

» Signalflussplan (£ 33)

TRUE Abwickler

FALSE | Aufwickler

IrActDancerPosScaled

Aktuelle skalierte Tanzerposition

BOOL

LREAL | « Einheit: x 100 %
» Wertebereich: -1...1 (-100 ... 100 %)
xDancerReachedSetPos TRUE | Der Tanzer hat die Sollposition erreicht und befindet sich innerhalb des

Toleranzfensters in Parameter IrDancerlnPosWindowScaled.

xDancerMaxPos
BOOL

TRUE | Der Tanzer hat die obere Grenzposition erreicht.

xDancerMinPos
BOOL

TRUE | Der Tanzer hat die untere Grenzposition erreicht.

IrSetMInertiaOut
LREAL

Aktuelles Massentragheitsmoment an der Wickelwelle
« Einheit: kgcm?

LREAL

xldentBusy TRUE | Dle Identifikation der Massentragheit oder der Reibung wird ermittelt.
BOOL

xldentDone TRUE | DleIldentifikation der Massentragheit oder der Reibung ist abgeschlossen.
BOOL

IrldentMInertia Identifiziertes Massentragheitsmoment an der Wickelwelle
LREAL| -« Einheit: kgcm?

IrSetSpdCtrlGainAdaptOut | Adaption der Drehzahlreglerverstiarkung

« Einheit: x 100 % (1 = 100 %)

IrSetTensCurveOut
LREAL

Aktueller Zugkraftsollwert aus der Kurvenfunktion
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Funktionsbaustein L TW2P_WinderDancerCtrlState

5.3 Ausgange

Bezeichner

Datentyp

Beschreibung

IrMaterialCounter

LREAL

Anzeige des Materiallangenzahlerstandes auf dem Wickler
Je nach Festlegung der Wickelrichtung wird der Materialldingenzahler hoch- oder
runtergezahlt
« Einheit: mm
» Festlegung der Wickelrichtung (Aufwickeln/Abwickeln) (£ 58).

IrLimitLineVel

LREAL

Die maximal erlaubte Liniengeschwindigkeit wird aus dem berechnetem
Durchmesser und dem Parameter IrMaxWndSpd bestimmt.

« Einheit [mm/s]
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Parameter
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Parameter

L_TW2P_scPar_WinderDancerCtriState

Bezeichner Beschreibung
Datentyp
IrVel Geschwindigkeit fiir Bewegungen, die liber die Struktur scCtrIBasicMotion
LREAL | beauftragt werden.
« Einheit: units/s
« Initialwert: 3600
IrAcc Beschleunigung fiir Bewegungen, die liber die Struktur scCtriBasicMotion
LREAL | beauftragt werden.
Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung maximal beschleunigt werden
soll.
« Einheit: units/s?
- Initialwert: 36000
IrDec Verzogerung fiir Bewegungen, die tiber die Struktur scCtrIBasicMotion beauftragt
LREAL | werden.
Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung maximal bis zum Stillstand
verzogert werden soll.
« Einheit: units/s?
« Initialwert: 100
IrJerk Ruck fiir Bewegungen, die liber die Struktur scCtrIBasicMotion beauftragt werden.
LREAL | -« Einheit: units/s>
« Initialwert: 0
eDirection Verfahrrichtung:
MC_DIRECTION |« mcCurrentDirection: Aktuelle Richtung beibehalten (nur bei Modulo-Achse)
 mcPositiveDirection: Positive Richtung
« mcNegativeDirection: Negative Richtung
« mcShortestWay: Kiirzester Weg (nur bei Modulo-Achse)
« Initialwert: mcPositiveDirection
scHomeExtTP Ubergabe eines externen Touch-Probe-Ereignisses:
MC_TRIGGER_REF |« Nur relevant bei der Touch-Probe-Konfiguration "Externer Geber".
« Zur Beschreibung der Struktur MC_TRIGGER_REF siehe Funktionsbaustein
MC_TouchProbe.
IrLineJerk Ruck fiir den Tippbetrieb mit der 1/d-Bewertung und zum Ausgleich bei der

LREAL

Kupplungsfunktion
« Einheit: rev/s>
« Initialwert: 100000

IrJoglineAcc

LREAL

Beschleunigung fiir den Tippbetrieb mit der 1/d-Bewertung.
Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung maximal beschleunigt werden
soll.

« Einheit: mm/s2

- Initialwert: 100

IrJogLineDec

LREAL

Verzogerung fiir den Tippbetrieb mit der 1/d-Bewertung.

Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung maximal verzégert werden soll.
« Einheit: mm/s?
« Initialwert: 10

IrJogLineVel

LREAL

Geschwindigkeit fiir den Tippbetrieb mit der 1/d-Bewertung.

Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeit maximal verfahren werden soll.
« Einheit: mm/s
« Initialwert: 10

IrSyncLineAcc

LREAL

Beschleunigung zur Synchronisierung auf die Liniengeschwindigkeit
« Einheit: mm/s?
« Initialwert: 100

IrSyncLineDec

LREAL

Verzégerung zur Synchronisierung auf die Liniengeschwindigkeit
« Einheit: mm/s?
« Initialwert: 100
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Parameter

Bezeichner
Datentyp

Beschreibung

IrWebBreakWindow
LREAL

Bahnrissfenster
Der aktuelle Durchmesser wird mit dem Durchmesser aus dem letzten
Berechnungszyklus liber das Bahnrissfester verglichen.

« Einheit: x 100 % (1.0 = 100 %)

« Initialwert: 0.1 (10 %)

IrMaxDiam
LREAL

Maximaler Durchmesser
« Einheit: mm
« Initialwert: 180

IrMinDiam
LREAL

Minimaler Durchmesser
« Einheit: mm
« Initialwert: 50

rFiltTimeDiam
REAL

PT1-Filterzeit fiir den aktuellen Durchmesser (IrSetDiamOut)
« Einheit: s
« Initialwert: 0.05

IrDiamCalcRegularDist
LREAL

Reguldre Berechnungsdistanz fiir Durchmesser
- Einheit: rev
« Initialwert: 1

IrDiamCalcReducedDist
LREAL

Verkiirzte Berechnungsdistanz fiir Durchmesser
- Einheit: rev
« Initialwert: 0.1

alrAdaptDiamX
ARRAY [1...9] OF LREAL

Stutzpunkte der Kurvenfunktion fiir das Laden des Durchmessers
 Werte, die am analogen Eingang IrSetDiam anliegen kénnen.
« Einheit: mm
- Initialwerte: 0, 100, 200, 300, 400, 500, 600, 700, 800

alrAdaptDiamY
ARRAY [1...9] OF LREAL

Stitzpunkte der Kurvenfunktion fiir das Laden des Durchmessers
« Funktionswerte fiir den Durchmesser
« Einheit: mm
« Initialwerte: 0, 100, 200, 300, 400, 500, 600, 700, 800

IrTensCurveCtrlScaled
LREAL

Steigung der Kennlinie fiir die Zugkraftsteuerung
+ Einheit: x 100 % (1 =100 %)
« Initialwert: 0
 Mit dem Wert 1’ ergibt sich ein konstanter Zugkraftverlauf und damit ein fiir den
Durchmesser proportional ansteigender Sollwert.

IrTensCurveStartDiamScaled
LREAL

Anfangspunkt der Kennlinie fiir die Zugkraftsteuerung
« Einheit: x 100 %
+ 1=100 % = Parameter IrMaxDiam
« Initialwert: 0 (0 %)

IrLineVelRef Maximale Liniengeschwindigkeit
LREAL | « Einheit: mm/s
« Initialwert: 1000
IrMinLineVel Minimale Liniengeschwindigkeit

LREAL

Bis zu dieser Geschwindigkeit wird der Durchmesser gehalten.
« Einheit: mm/s
« Initialwert: 1

rFiltTimeMaterialCounter
REAL

Filterzeitkonstante fiir den Materiallangenzéhler (Ausgang IrMaterialCounter)
« Initialwert: O (Filter ist deaktiviert.)

IrSetMaterialPos
LREAL

Position des Materialldngenzahlers
Mit einerFALSEATRUE-Flanke am Eingang xSetMaterialCounter wird der
Materiallangenzahler (Ausgang IrMaterialCounter) auf den Wert in IrSetMaterialPos
gesetzt.

« Einheit: mm

« Initialwert: 0

IrMaxWndSpd
LREAL

Festlegung der maximalen Wickelwellen-Drehzahl (abtriebsseitig).
« Einheit: rev/s
« Initialwert: 100
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5 Funktionsbaustein L_ TW2P_WinderDancerCtrlState

5.4 Parameter

Bezeichner Beschreibung
Datentyp

xLineVelDiamCalc Berechnung des Durchmessers
BOOL | - Initialwert: FALSE

TRUE | Fiir die Berechnung des Durchmessers wird die Geschwindigkeit aus dem
Eingang IrSetLineVelDiamCalc verwendet.

FALSE | Fiir die Berechnung des Durchmessers wird die Geschwindigkeit aus dem
Eingang IrSetLineVel verwendet.

IrDancerPosRamp Beschleunigungsrampe fiir die Tanzerlagesollwerte
LREAL | - Einheit: 1/s
« Initialwert: 1

IrDancerPosCtrlGain Reglerverstarkung
LREAL | - Initialwert: 1
IrDancerPosCtrIResetTime Reglernachstellzeit

LREAL| -« Einheit:s
« Initialwert: 0 (Die Regler-Nachstellzeit ist deaktiviert.)

eResetICtrIMode Modus zur Einstellung der Funktion fiir das Riicksetzen der StellgroBe aus dem I-
L_TW2P_ResetICtriMode | Anteil liber den Eingang xReset/Ctrl = TRUE
« Initialwert: 1
0 Instant

Mit steigender Flanke xResetICtrl = TRUE wird sofort (sprungartig) die
StellgroRe aus dem I-Anteil = 0 gesetzt.

1 Ramp

Mit steigender Flanke xResetICtrl = TRUE wird die StellgréRe aus dem I-
Anteil bis zu Null Giber den Parameter IrDancerPosCtrIResetTime gefiihrt.

IrDancerPosCtrlLimPos Begrenzung der Tanzerlageregler-Stellgroe (Ausgang des Reglers) in positive
LREAL | Richtung
« Initialwert: 1

IrDancerPosCtrlLimNeg Begrenzung der Tanzerlageregler-StellgroBe (Ausgang des Reglers) in negative
LREAL | Richtung
« Initialwert: -1

IrDancerMaxPosScaled Maximale Tanzerposition fiir das Statusbit xDancerMaxPos
LREAL | -« Einheit: x 100 % (1 = 100 %)

« Initialwert: 0.95 (95 %)

IrDancerMinPosScaled Minimale Tanzerposition fiir das Statusbit xDancerMinPos
LREAL | -« Einheit: x 100 % (1 = 100 %)

« Initialwert: -0.95 (-95 %)

xTeachDancerLimits Quelle der Tanzerlagebegrenzungen
BOOL | -« Initialwert: FALSE

TRUE | Die Endlagen IrDancerLowerlimit und IrDancerUpperLimit werden solange
verwendet, bis die Teaching-Funktion ausgefiihrt wurde. Nach manueller
Ausfiihrung der Teaching-Funktion werden immer die gespeicherten
Endlagen aus der Teaching-Funktion verwendet.

FALSE | Die Endlagen IrDancerLowerLimit und IrDancerUpperLimit werden

verwendet.
xUpperPosTeached Referenzierte obere Tanzerendlage
BOOL | 1ruE ‘ Die obere Tanzerendlage bereits referenziert.
xLowerPosTeached Referenzierte obere Tanzerendlage
BOOL | 1ruE ‘ Die untere Tanzerendlage bereits referenziert.
IrDancerUpperLimit Analoger Wert fiir die obere Tanzerlagegrenze

LREAL| - Initialwert: 10 000 000

IrDancerLowerLimit Analoger Wert fiir die untere Tanzerlagegrenze
LREAL | - Initialwert: 0
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Funktionsbaustein L TW2P_WinderDancerCtrlState

Parameter

Bezeichner
Datentyp

Beschreibung

IrDancerMaterialLength
LREAL

Lange des Materials im Tanzer
« Einheit: mm
« Initialwert: 0
« Mit dem Wert 0 wird die Betrachtung der Tanzerbewegung deaktiviert.

IrDancerinPosWindowScaled
LREAL

Fenster fiir die Sollposition des Tanzers, um das Statusbit xDancerReachedSetPos
anzusteuern.

« Einheit: x 100 % (1.0 = 100 %)

« Initialwert: 0.2 (20 %)

rFiltTimeActDancerPosIn
REAL

PT1-Filterzeit fiir den Eingang IrActDancerPosin
« Einheit: s
« Initialwert: 0.005

rFiltTimeActDancerVelComp
REAL

Filterzeit fiir die Geschwindigkeitskompensation
« Einheit: s
« Initialwert: 0

wWebBreakMode
WORD

Modus fiir die Bahnrissiiberwachung
« Initialwert: 1

0 Bahnrissiiberwachung aus der Durchmesserberechnung und der
Tanzerlage

1 Bahnrissiiberwachung nur aus der Tanzerlage

2 Bahnrissiiberwachung nur aus der Durchmesserberechnung

dwsSelectTensCurve
DWORD

Auswahl der Kennlinie fiir die Zugkraftsteuerung

« Initialwert: 0
0 Linearer Zugkraftverlauf
1 Linearer Drehmomentverlauf
2 Zugkraftverlauf nach vorgegebener Kennlinie

alrTensCurve
ARRAY [1...65] OF LREAL

Kennlinie fiir die Zugkraftsteuerung bestehend aus 65 Werten.

Hier mussen alle 65 Werte, gleichmaRig verteilt iber den Durchmesserbereich der
Parameter IrMinDiam und IrMaxDiam (minimaler und maximaler Durchmesser)
angegeben werden.

rFiltTimeAccSpd

PT1-Filterzeit fiir die Drehzahl der Wickelwelle zur Beschleunigungskompensation

REAL | - Einheit:s
« Initialwert: 0.005
IrAccCmpsDeadBandTrq Nacheilbereich (Dead Band) fiir das aktuelle Beschleunigungsmoment
Scaled « Einheit: x 100 % (1.00 = 100 %);
LREAL BezugsgroRe : Motor-Bemessungsdrehmoment [Nm]

« Initialwert: 0.1 (10 %)

IrAccCmpsGainAcc
LREAL

Verstarkungsfaktor fiir das Beschleunigungsmoment in positive Richtung
+ Einheit: x 100 % (1.00 = 100 %)
» Wertebereich: 0...2 (0 ... 200 %)
« Initialwert: 1.05 (105 %)

IrAccCmpsGainDec

Verstarkungsfaktor fiir das Beschleunigungsmoment in negative Richtung

LREAL | « Einheit: x 100 % (1.00 = 100 %)
» Wertebereich: 0... 2 (0 ... 200 %)
« Initialwert: 0.95 (95 %)
IrConstMInertia Konstantes Massentragheitsmoment an der Wickelwelle
LREAL| -« Einheit: kgcm?

« Initialwert: 1

IrMaxMiInertia
LREAL

Maximal zuldssiges Massentragheitsmoment an der Wickelwelle
« Einheit: kgem?
« Initialwert: 10

rFiltTimeldentMInertiaSpd
REAL

PT1-Filterzeit fiir die Drehzahl der Wickelwelle wahrend der Identifikation des
Massentragheitsmoments

« Einheit: s

« Initialwert: 0.01
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Funktionsbaustein L TW2P_WinderDancerCtrlState

Parameter
Bezeichner Beschreibung
Datentyp
rFiltTimeldentMInertiaTrq PT1-Filterzeit fiir das Drehmoment der Wickelwelle wahrend der Identifikation des

30

REAL

Massentragheitsmoments
« Einheit: s
« Initialwert: 0.005

IrldentMInertiaMaxSpd
Scaled
LREAL

Maximale Drehzahl der Wickelwelle wahrend der Massentragheitsidentifikation
« Einheit: x 100 % (1.0 = 100 % = Ir'WndSpdRef)
» Wertebereich: 0...1 (0 ... 100 %)
« Initialwert: 0.2 (20 %)

IrldentMInertiaMaxTrq
Scaled

LREAL

Maximales Drehmoment der Wickelwelle wahrend der
Massentragheitsidentifikation
« Einheit: x 100 % (1.0 = 100 %)
BezugsgroRe: Motor-Bemessungsdrehmoment
« Wertebereich: 0...1 (0 ... 100 %)
« Initialwert: 0.2 (20 %)

eAdaptSpdCtrlGainMode
ENUM

Modusauswahl zur Adaption der Drehzahlreglerverstarkung.

« Initialwert: 2
0 DiamToSquare; VP = f(d?)
1 Diam; VP =f(d)
2 Inertia; VP = f(J)

IrAdaptSpdCtrlLowLimit
LREAL

Untere Begrenzung der Drehzahlreglerverstarkung im Antrieb.
Der Adaptionswert IrSetSpdCtriGainAdaptOut darf nicht kleiner sein als der Wert in
Parameter IrAdaptSpdCtriLowlLimit.

» Wertebereich: 0 bis 1

« Initialwert: 1.0 (100 %)

alrSpdCtrlGainAdaptX
ARRAY [1...9] OF LREAL

Kennlinienfunktion fiir die Drehzahlregelungsverstarkung
Die X-Achse entspricht dem aktuell berechneten Adaptionsfaktor fiir die Anpassung
der Drehzahlreglerverstarkung.

« Einheit: x 100 % (1 = 100 % = Parameter IrMaxMlInertia)

« Initialwerte: [0.0, 0.2, 0.4, 0.6,0.8,1.0,1.2, 1.4, 1.6]

alrSpdCtrlGainAdaptY
ARRAY [1...9] OF LREAL

Kennlinienfunktion fiir die Drehzahlregelungsverstarkung

Die Y-Achse entspricht dem Verstarkungsfaktor des Drehzahlreglers.
« Einheit: x 100 % (1 = 100 %)
« Initialwerte: [0.0, 0.2, 0.4, 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.4, 1.6]

IrReducedGainWindow
LREAL

Bereich der Regelabweichung mit reduzierter Verstarkung/Empfindlichkeit.
Mit IrReducedGainWindow wird der Toleranzbereich der Regelabweichung
festgelegt, in dem IrReducedGain wirkt.

« Initialwert: 0.0

IrReducedGain
LREAL

Verstarkung der Regelabweichung im Bereich der reduzierten Empfindlichkeit
« Initialwert: 0.0

eDancerCtrlStopMode
L_TW2P_DancerCtrlStopMode

Modus, in dem der Wickelprozess (Zustand "DANCERCTRL") beendet wird.
« Initialwert: 0

0 Halt
Die Achse wird liber die Verzégerung (IrHaltDec) und den Ruck (/rJerk)
angehalten.

1 Move Abs

Absolute Fahrt/Positionierung:

Die Achse wird mit der Geschwindigkeit (/rVel), Beschleunigung (IrAcc),
Verzégerung (IrDec) und den Ruck (IrJerk) in die Zielposition (IrPos_Dist)
gefahren.

2 Move Rel

Relative Fahrt/Positionierung:

Die Achse wird mit der Geschwindigkeit (/rVel), Beschleunigung (/rAcc),
Verzogerung (IrDec) und den Ruck (IrJerk) nach der gefahrenen Wegstrecke
(IrPos_Dist) in den Stillstand gefiihrt.
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5 Funktionsbaustein L_ TW2P_WinderDancerCtrlState

5.4 Parameter

Bezeichner Beschreibung
Datentyp

IrldentDiamVel Umfangsgeschwindigkeit der Wickelwelle fiir die Identifikation des Durchmessers.
LREAL | -« Einheit: mm/s
« Initialwert: 10

IrldentDiamAcc Umfangsbeschleunigung der Wickelwelle fiir die Identifikation des Durchmessers.
LREAL | « Einheit: mm/s2
« Initialwert: 100

IrldentDiamDec Umfangsverzogerung der Wickelwelle fiir die Identifikation des Durchmessers.
LREAL | « Einheit: mm/s2
« Initialwert: 100

IrldentDiamlJerk Umfangsruck der Wickelwelle fiir die Identifikation des Durchmessers.
LREAL | - Einheit: mm/s3
« Initialwert: 0

wldentDiamCalcCycles Anzahl der Berechnungszyklen fiir eine erfolgreiche Identifikation
WORD | - Initialwert: 2

IrldentDiamMaxDancerPos | Skalierte Endlage des Tanzers wahrend der Identifikation. Die Identifikationsfahrt
LREAL | wird abgebrochen, wenn die Endlage tiberschritten wird.

Einstellbereich:-1...1

Initialwert: 0.5

IrldentDiamSpdCtrlGain Die Drehzahlregler-Verstarkung wird eingestellt, wenn wahrend der Durchmesser-
LREAL | Identifikation die Drehzahlregler-Verstarkung xAdaptSpdCtriGain = TRUE ist.

Einstellbereich: 0... 1

Initialwert: 0.5

IrHystlineStandstill Hystereseweite fiir die Liniengeschwindigkeit

LREAL | Dadurch wird die verrauschte Liniengeschwindigkeit und die Richtungserkennung
stabilisiert. Nach Ermittlung der maximalen Rauschamplitude des Eingangssignals
muss dieser Wert eingestellt werden.
Einheit: mm/s
Initialwert: 0
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6 State Machine

6 State Machine

State Machine des Technologiemoduls

xEnable
- xEnable
)
* -
' Basic Motion Modes I

A /

NOT eAxisState = Stopping

~ R

|
xDancerCtrl »E Diam + E: tia.

xloglinePos ;
OR xoginehies” *SyncLineVel-

¥
@
LINEJOGGING SYNCLINEVEL = — -| IDENTDIAMETER
= *DancerCtri— i xDone

| AND xDancerCtd  _ xDone
AND xDancerCin

. A ancarcir|
AND xSyncl ineVel
oglinePos_ — %
AND %JogLineNeg xSyncLineVel  _ DANCERCTRL

I

| —

i xDancarCtrl |
I

o ‘ | Winder Dancer| Modes I j

*DancerCirl xDancarCirl
Lanp

|
|
I
i
I
i
! estopMode = 1 | eStophlode - 2
|

|
— [0)
Extensions: MOVEABS) MOVEREL ERROR (b) sTOP
*Error AND XAXisErTor AND XDrveEror | *QSPAppiication

AND xQSPAppiication OR xHalt
OR xAbort

() state variant

— = State variant

(Standby )

. /

1 Ein Ubergang in den Zustand "ERROR" oder "STOP" ist méglich.

2 Der Ubergang erfolgt tiber eStopMode.
(a) Im Zustand "STANDBY" muss xEnableOperation auf TRUE gesetzt werden.

(b) Im Zustand "ERROR" muss xResetError zum Quittieren und Zurlicksetzen der Fehler auf TRUE gesetzt
werden.

(c) Der Zustand "EXTERNAL" wird gesetzt, wenn eine Funktion auBerhalb des Technologiemoduls Sollwerte
fiir die angeschlossene Achse generiert, z. B. MC_Camin, MC_MoveAbsolute .

(d) eAxisState = "STANDSTILL"
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7 Signalflussplan

7 Signalflussplan

In der folgenden Abbildung ist der Hauptsignalfluss der Funktion dargestellt:

L_TW2P_WinderDancerCtrl
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[7-1]  Signalfluss des Technologiemoduls
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Signalflussplan

Struktur des Signalflusses

Struktur des Signalflusses

L_TW2P_scSF_WinderDancerCtrIState

Die Inhalte der Struktur sind nur lesbar und bieten eine praktische Diagnosemoglichkeit innerhalb

des Signalflusses.

» Signalflussplan (i 33)

Bezeichner Beschreibung
Datentyp
MP_IrWndVelRef Nenndrehzahl des Wickelballens (abtriebsseitig)
LREAL | « Einheit: units/s

MP_IrWndSpeedRef

Nenndrehzahl des Wickelballens (abtriebsseitig)

LREAL | « Einheit: rev/s
MP_liRevCounter Zahlerstand des Materialldngenzahlers (ganzzahlige Anzahl der vollen
LINT | Umdrehungen des Wickelballens)
MP_IrRevCounterResidual Zahlerstand des Materialldngenzahlers (Restwert nach einer vollen Umdrehung des
LREAL | Wickelballens)

« Einheit: 1 x 100 %
» 100 % = Eine Umdrehung des Wickelballens

MP_IrAxisSpeed
LREAL

Aktuelle Drehzahl des Wickelballens (abtriebsseitig)
« Einheit: rev/s

MP_xDiamCalculated
LREAL

FALSEATRUE-Flanke: Der Durchmesser wurde berechnet. Der Messpunkt wird nur
fiir einen SPS-Zyklus auf TRUE gesetzt.

MP_IrSetDiamUnfiltered
LREAL

Aktueller berechneter Durchmesser
« Einheit: mm

MP_IrSetDiamAdapted
LREAL

Aus dem Eingang IrSetDiam resultierender Durchmesser
« Einheit: mm

MP_IrSetDiamScaledOut
LREAL

Aus dem Eingang IrSetDiam resultierender skalierter Durchmesser
« Einheit: 1 x 100 %
* 100 % IrMaxDiam

MP_IrSetLineVelScaledOut
LREAL

Skalierte Liniengeschwindigkeit
« Einheit: 1 x 100 %
+ 100 % IrLineVelRef

MP_IrActTotalTrqScaled

Aus dem gemessenen Strom das berechnete Drehmoment (skaliert)

LREAL| - Einheit: x 100 %
+ 100 % Nenndrehmoment
MP_IrSetSpeedPoint Resultierender Drehzahlsollwert
LREAL| « Einheit: rev/s
MP_IrDancerPosScaled0Tol | Skalierte Tanzerlage
LREAL| - Einheit: 1 x 100 %

» Wertebereich: -1...1 (-100 ... 100 %)
+ -100 % = untere Tanzerendlage
+ 100 % = obere Tanzerendlage

MP_lrDancerCompVelOut

Resultierende Geschwindigkeit des Tanzers

LREAL | -« Einheit: 1 x 100 %/s
MP_IrFiltDancerCompVelOut | Gefilterte resultierende Geschwindigkeit des Tanzers
LREAL | -« Einheit: 1 x 100 %/s

MP_IrFiltActDancerPos
Scaled
LREAL

Aktuelle skalierte gefilterte Tanzerposition
« Einheit: 1 x 100 %
» Wertebereich: -1...1 (-100 ... 100 %)

MP_IrSetRampDancerPos
LREAL

Sollposition des Tanzers nach dem Rampengenerator
Diese Position ist die FlihrungsgroRe des Wickelantriebs.
« Einheit: 1 x 100 %
» Wertebereich: -1...1(-100 ... 100 %)
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Signalflussplan

Struktur des Signalflusses

Bezeichner Beschreibung
Datentyp
MP_IrDancerCtrlPosOut StellgroRRe des Tanzerlagereglers
LREAL | « Einheit: 1 x 100 %

» Wertebereich: -1...1 (-100 ... 100 %)

MP_IrDancerCtrlLineVelOut
LREAL

StellgroRRe des Tanzerlagereglers umgerechnet in die
Liniengeschwindigkeit
« Einheit: mm/s

MP_IrDancerCtrlOutGain
LREAL

Skalierte StellgroRe aus dem proportionalen Anteil (P-Anteil) des Tanzerlagereglers

MP_IrDancerCtrlOutReset
Time
LREAL

Skalierte StellgroRe aus dem integrierenden Anteil (I-Anteil) des Tanzerlagereglers

MP_IrDancerCtrlOutRate
Time

Skalierte StellgroRRe aus dem differenzierenden Anteil (D-Anteil) des
Tanzerlagereglers

LREAL
MP_IrDancerCtrlScaledOut | Skalierte StellgroRe des Tanzerlagereglers
LREAL| - Einheit: 1 x 100 %
« Wertebereich: -1...1(-100 ... 100 %)
MP_IrAxisTorque Drehmoment des Wickelballens (abtriebsseitig)
LREAL | < Einheit: Nm
MP_IrSetTrgPoint Drehomentvorsteuerwert des Wickelballens (abtriebsseitig)
LREAL| - Einheit: Nm
MP_IrAccCompTrq Resultierendes Drehmoment aus der Beschleunigungskompensation
LREAL| - Einheit: Nm
MP_IrAccTrqScaledOut Resultierendes Drehmoment aus der Reibungskompensation
LREAL| - Einheit: Nm
MP_xLineStandstill TRUE | Stillstand der Linie wurde erkannt.
BOOL
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Struktur der Angriffspunkte
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Struktur der Angriffspunkte

L_TW2P_scAP_WinderDancerCtriState

Uber die Angriffspunkte (AP) kénnen Signale beeinflusst werden. Im Initialzustand haben die
Angriffspunkte keine Wirkung.

Jeder Angriffspunkt wirkt als ein alternativer Zweig und wird liber eine ODER-Verknlpfung oder

einen Schalter aktiviert.

Bezeichner Beschreibung
Datentyp

AP_xSetVelOffset Freigabe des Angriffspunktes AP_IrVelOffset

BOOL | TRUE | Der Angriffspunkt liberschreibt die Werte an der Zugriffstelle im Signalfluss.
AP_lIrVelOffset Zyklische Vorgabe des Offset fiir die Geschwindigkeit der Wicklerachse bezogen auf

LREAL | die Wickelwelle (Getriebeausgangsseite)

« Einheit: units/s
Der Offset-Wert wird ohne Rampengenerator sofort und sprungartig eingestellt!

AP_xSetTrqOffset Freigabe des Angriffspunktes AP_IrSetTrqOffset

BOOL | 1ruE ‘ Der Angriffspunkt tiberschreibt die Werte an der Zugriffstelle im Signalfluss.
AP_IrSetTrqOffset Zyklische Vorgabe des Offset fiir das Drehmoment der Wicklerachse bezogen auf die

LREAL | Wickelwelle (Getriebeausgangsseite)

« Einheit: Nm
Der Offset-Wert wird ohne Rampengenerator sofort und sprungartig eingestellt!

AP_xSetVelOffsetDiamCalc
BOOL

Freigabe des Angriffspunktes AP_IrSetVelOffsetDiamCalc

TRUE ’ Der Angriffspunkt liberschreibt die Werte an der Zugriffstelle im Signalfluss

AP_IrVelOffsetDiamCalc
LREAL

Zyklische Vorgabe des Offset fiir die Geschwindigkeit der Wicklerachse bezogen auf
die Wickelwelle (Getriebeausgangsseite) fiir die Berechnung des Durchmessers

« Einheit: units/s
Der Offset-Wert wird ohne Rampengenerator sofort und sprungartig eingestellt!

AP_xSetSpeedPointDiam
Calc
BOOL

Freigabe des Angriffspunktes AP_IrSetSpeedPointDiamCalc

TRUE | Der Angriffspunkt liberschreibt die Werte an der Zugriffstelle im Signalfluss

AP_IrSetSpeedPointDiam
Calc

Zyklisches Laden des Drehzahlsollwertes fiir den Antrieb
« Einheit: rev/s

LREAL | Der Offset-Wert wird ohne Rampengenerator sofort und sprungartig eingestellt!
AP_xSetSpeedPoint Freigabe des Angriffspunktes AP_IrSetSpeedPoint

BOOL | truE ’ Der Angriffspunkt tiberschreibt die Werte an der Zugriffstelle im Signalfluss.
AP_IrSetSpeedPoint Drehzahlsollwert fiir den Wickelantrieb

LREAL | -« Einheit: rev/s
AP_xSetTrqPoint Freigabe des Angriffspunktes AP_IrSetTrgPoint

BOOL

TRUE ’ Der Angriffspunkt tiberschreibt die Werte an der Zugriffstelle im Signalfluss.

AP_IrSetTrqPoint
LREAL

Drehmomentsollwert fiir die Vorsteuerung
« Einheit: Nm
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8 Beschreibung der Basisfunktionen

8 Beschreibung der Basisfunktionen

Ubersicht der Basisfunktionen

» Handfahren (Jogging) (0 38)

» Referenzfahrt (Homing) (1 40)

» OSP Application (2 43)
» Halt (3 44)

» Absolute Positionierung (ta 45)

» Relative Positionierung (tQ47)

» Endlosfahrt mit definierter Geschwindigkeit (3 50)

» Abbruch und Beendigung einer Positionierung (&1 53)

» Override fur Geschwindigkeit (& 56)
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8 Beschreibung der Basisfunktionen

8.1 Handfahren (Jogging)
8.1 Handfahren (Jogging)
Voraussetzung

+ Die Achse ist freigegeben (xReadyForMotion = TRUE).

Ausfiihrung

Mit dem Eingang xJogPos = TRUE wird die Achse in positive Richtung und mit dem Eingang
xJogNeg = TRUE in negative Richtung gefahren. Die Achse wird solange gefahren, wie
xJogPos = TRUE oder xJogNeg = TRUE gesetzt bleibt.

Der laufende Fahrbefehl kann nicht durch den anderen Jog-Befehl abgel6st werden. Wenn
xJogPos = TRUE und xJogNegPos = TRUE sind, bremst die Achse in den Stillstand und der
Statusausgang eTMState wechselt in den Zustand "ERROR".

Erst wenn beide Eingange zuriickgesetzt wurden, wechselt das Technologiemodul wieder zuriick in
den Zustand "STANDBY".
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8 Beschreibung der Basisfunktionen

8.1 Handfahren (Jogging)
Fahrdiagramm
Geschwindigkeit [Unit/s]
360 f | S—
/ \ f |
/ | / 1
/ | / \
270 / \ / \
! | / |
/ / 1
/ \ / \
\ \
180 / \ !
/ 1 / \
/ \ |
0] [/ | / \
/ \ / !
t| / ll'.
1 |
0 L e (.
\ [
\\ fl
90+ \ f
\_\ ,‘
\
1 2 8 4 5 6 7 8 1 2 3
180 [
! /
)
270 /
\ ]
‘.\.. f
-360 - J
R R s S " T T T T T T T T T T T T T T T T bl
53 63 Ts 5 9 s 123 155 18s s 185 195 3 215 223
2 }xJogPos
L
04
2 }xJogNeg
o |
0_-
2 ¥ xJoggingBusy
14
o
Nr | xJogPos xJogNeg xJogging eTMState INFO
Busy
1 | FALSEATRUE | FALSE FALSEATRUE | STANDBY- | Die Achse beschleunigt mit 180 units/s? auf die positive Handfahrgeschwindigkeit
JOGGING 360 units/s.
2 | TRUE FALSE TRUE JOGGING Die Achse verfahrt konstant mit 360 units/s.
3 | FALSEATRUE | FALSE TRUE JOGGING Die Achse wird mit 360 units/s2 in den Stillstand gefiihrt.
4 | FALSE FALSE TRUENFALSE | JOGGING= | Die Achse hat den Stillstand erreicht.
STANDBY
5 | FALSE FALSEATRUE | FALSEATRUE | STANDBY- | Die Achse beschleunigt mit 180 units/s? auf die negative Handfahrgeschwindigkeit
JOGGING -360 units/s.
6 | FALSE TRUE TRUE JOGGING Die Achse verfahrt konstant mit -360 units/s.
7 | TRUE TRUE TRUENFALSE | ERROR Die Achse wird mit 360 units/s2 in den Stillstand gefiihrt.
8 | FALSE FALSE FALSE ERROR— Die Achse steht still und wechselt in den Zustand "STANDBY", wenn beide Eingénge
STANDBY xJogPos und xJogNeg den Wert FALSE haben.

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir das Handfahren befinden sich in der AXIS_REF in Subindex 181 ... 184.

Die Parameterwerte konnen wahrend des Betriebs verandert werden. Sie werden bei erneutem
Setzen der Eingange xJogPos = TRUE oder xJogNeg = TRUE libernommen und sofort wirksam.

Die Handfahrparameter aus dem SPS-Programm koénnen

auch Uber den Baustein
L_MC1P_SetBasicParameter geschrieben werden.
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Beschreibung der Basisfunktionen
Referenzfahrt (Homing)

Referenzfahrt (Homing)

Voraussetzungen
+ Des Technologiemodul befindet sich im Zustand "STANDBY".
+ Die Achse ist freigegeben (xReadyForMotion = TRUE).

Ausfiihrung

Mit einer steigenden Flanke (FALSEATRUE) am Eingang xHomeExecute wird die Referenzfahrt
gestartet (Ausgang xHomingBusy = TRUE). Die Achse fahrt solange, bis die Referenzposition erreicht
ist.

Nach Erreichen des Referenzschalters wird xIsHomed = TRUE.
Bei erfolgreicher Beendigung der Referenzfahrt wechselt xHomingDone = TRUE.

Wird xHomeExecute = FALSE gesetzt, dann wird in den Zustand "STANDBY" gewechselt und
xHomingDone = FALSE gesetzt.

Abbruch der Referenzfahrt
Uber den Eingang xHalt wird die Funktion abgebrochen.

Die Referenzfahrt wird nicht unterbrochen, wenn vorzeitig xHomeExecute = FALSE gesetzt wird.
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Beschreibung der Basisfunktionen
Referenzfahrt (Homing)

(8-1]

Fahrdiagramm

*Paosition [Unit]

2000+

2 }xHomeExecute

2 }seCtriBasicMotion xHomeAbs Switch

2 }xHomingBusy

2 }xHomingDone

2 }xisHomed

Referenzfahrt im Modul CwRpCcwRn mit der Referenzposition "0"

Nr | xHome xHome xHoming xHoming xlsHomed eTMState INFO
Execute AbsSwitch Busy Done
1 FALSEZTRUE | FALSE FALSEATRUE | FALSE FALSE STANDBY— | Die Achse startet die Referenzfahrt in positive
HOMING Richtung.

2 | TRUE TRUENFALSE | TRUE FALSE FALSE HOMING Die Achse wechselt die Drehrichtung aufgrund der
positiven Flanke von xHomeAbsSwitch.

3 | TRUE FALSEATRUE | TRUE FALSE FALSEATRUE | HOMING Die negative Flanke von xHomeAbsSwitch setzt die
Position der Achse auf die Referenzposition 0 units
und die Achse wird in den Stillstand gefiihrt.

4 | TRUE FALSE TRUENFALSE | FALSEATRUE | TRUE HOMING Sobald die Achse den Stillstand erreicht hat, wird
xHomingBusy = FALSE und xHomingDone = TRUE
gesetzt.
xHomingDone ist TRUE, solange xHomeExecute =
TRUE gesetzt ist, aber immer mindestens fiir einen
Taktzyklus.

5 | TRUENFALSE | FALSE FALSE TRUENFALSE | TRUE HOMING= | Die Achse ist betriebsbereit und kann absolut

STANDBY positioniert werden.
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8 Beschreibung der Basisfunktionen
8.2 Referenzfahrt (Homing)

Einzustellende Parameter
Die Parameter fiir die Referenzfahrt befinden sich in der AXIS_REF in Subindex 70 ... 83.

Die Handfahrparameter aus dem SPS-Programm koénnen auch iiber den Baustein
L_MC1P_SetBasicParameter geschrieben werden.
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8 Beschreibung der Basisfunktionen

8.3 QSP Application
8.3 QSP Application
Voraussetzung

+ Die Achse ist freigegeben (xReadyForMotion = TRUE).

Ausfiihrung

Mit einer steigenden Flanke (FALSEATRUE) am Eingang xQSPApplication wird die aktuelle
Bewegung der Achse unterbrochen und aufgrund ihres letzten aktuellen Geschwindigkeitswertes
an der QSP-Application-Verzégerungsrampe in den Stillstand gefiihrt. Der Parameter fiir die QSP-
Application-Verzégerungsrampe wird in der AXIS_REF eingestellt.

Fahrdiagramm

360} Geschwindigkeit [Unit/s]

270-

L] T

1.0 * xQSPApplication

0.5 |
Ik !

1.0 #xQSPACctive

053

od

23 i xCor ity
14
0
Nr | xQSP XQSPActive | xConstant eTMState INFO
Application Velocity

1 | FALSEATRUE | FALSEATRUE | TRUEAFALSE | MOVEVEL= | Der Geschwindigkeitssollwert der Achse wird auf die letzte aktuelle Geschwindigkeit
STOP gesetzt und iiber die QSP-Application-Verzégerungsrampe in den Stillstand gefiihrt.

Einzustellende Parameter
Die Parameter fiir den "QSP Application” befinden sich in der AXIS_REF in Subindex 48 und 49.

Die Handfahrparameter aus dem SPS-Programm koénnen auch iiber den Baustein
L_MC1P_SetBasicParameter geschrieben werden.
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8 Beschreibung der Basisfunktionen

8.4 Halt
8.4 Halt
Voraussetzung

+ Die Achse ist freigegeben (xReadyForMotion = TRUE).

Ausfiihrung

Mit einer steigenden Flanke (FALSEATRUE) am Eingang xHalt wird die aktuelle Bewegung der Achse
unterbrochen und mit der Halt-Verzégerungsrampe in den Stillstand gefiihrt.

Fahrdiagramm
360% Geschwindigkeit [Unit/s]
270
180-
90
1 2 3
0 r T
1.0 # scCtriBasicMotion . xHalt [
054 |
e J
2 ::(Hnr:Busy
1
0
2 $xHaltDone
1
ol
2 ¥sc: ichotion xCor
14
0-
Nr  xHalt xHaltBusy xHaltDone | xConstant eTMState INFO
Velocity
1 | FALSEZ FALSEZ FALSE TRUEN MOVEVEL- | Die Achse verzogert mit der Halt-Verzégerungsrampe:
TRUE TRUE FALSE STOP xHaltBusy = TRUE
xConstantVelocity = FALSE.
2 | TRUE TRUEN FALSEZ FALSE STOP Die Achse wird in den Stillstand gefiihrt:
FALSE TRUE XHaltBusy = FALSE
xHaltDone = TRUE
3 | TRUEN FALSEZ TRUEN FALSE STOP— xHalt = FALSE
FALSE TRUE FALSE STANDBY xHaltDone = TRUEZFALSE.

Einzustellende Parameter
Die Parameter fiir den Halt befinden sich in der AXIS_REF in Subindex 186 und 187.
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8 Beschreibung der Basisfunktionen

8.5 Absolute Positionierung

8.5 Absolute Positionierung

:

L
. .

= @]

v

g

[8-2] Beispiel: Absolute Positionierung einer linearen Achse

Pos. Beschreibung

Negativer Hardware-Endschalter
Last (z. B. Schlitten)

Positiver Hardware-Endschalter

Nullposition des MaRsystems

Aktuelle Istposition
Zu fahrende Strecke

O/lmMm m O N @ >

Zielposition (Eingang IrPos_Dist)

Bei der absoluten Positionierung wird die Zielposition im Eingang IrPos_Dist (G) als eindeutige
absolute Position, bezogen auf die Nullposition des MaBsystems (D), vorgegeben. Die zu fahrende
Wegstrecke (F) ergibt sich aus der Distanz zwischen der aktuellen Istposition (E) und der absoluten
Zielposition (G).

Voraussetzungen
+ Die Achse ist freigegeben (xReadyForMotion = TRUE).
« Die Achse ist referenziert (xIsHomed = TRUE).

Ausfiihrung

Mit einer steigenden Flanke (FALSEATRUE) am Eingang xMoveAbsExecute wird eine Fahrt auf die
absolute Zielposition im Eingang IrPos Dist gestartet, gemdll der Parameter fiir das
Bewegungsprofil (siehe unten). Das Technologiemodul wechselt in den Zustand "MOVEABS".

Zum Erreichen der Zielposition wird die Achse liber den Parameter IrDec in den Stillstand gefiihrt.
Die Achse kommt genau in der Zielposition zum Stillstand.

Nach dem Erreichen der Zielposition wird zuriick in den Zustand "STANDBY" gewechselt
(xMoveAbsExecute = FALSE).

Wahrend der Fahrt kann die absolute Zielposition im Eingang IrPos_Dist geandert werden. Hierbei
ist ein erneutes Auslosen des Execute-Eingangs fiir die Positionierung erforderlich.

Eine Positionierung kann unterbrochen werden uber xAbort, xHalt oder xQSPApplication. Uber
xFinishPositioning kann die Positionierung dann wieder fortgesetzt und beendet werden.
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8 Beschreibung der Basisfunktionen

8.5 Absolute Positionierung

Fahrdiagramm

1000 Position [Unit]
800 -
600 -
400
200
ol
60 b Geschwindigkeit [Unit/s]

2T+

0-

2 }scCtriBasicMotion. xMoveAbsExecute
] L
B

2 Y scStatusBasicMotion xFunBusy

1

o

2 }scStatusBasicMotion xFunDone

1

o

2 }scStatusBasicMotion. xInPosition
1

0

Nr | xMoveAbs xFunBusy xFunDone xInPosition | eTMState INFO
Execute

1 | FALSEZA FALSEZ FALSE TRUEN STANDBY— | Die Achse startet die Positionierfahrt auf die absolute Zielposition
TRUE TRUE FALSE MOVEABS 500 units.

2 | TRUE TRUEN FALSEZ FALSEZ MOVEABS= | Nach Erreichen der Zielposition wird xInPosition = TRUE gesetzt.

FALSE TRUE TRUE STANDBY

3 | TRUEN FALSE TRUEN TRUE STANDBY Sobald xMoveAbsExecute = FALSE gesetzt wird, wechselt das
FALSE FALSE Statussignal xFunDone von TRUENFALSE.

4 | FALSEZ FALSEZ FALSE TRUEN STANDBY— | Die Achse startet die Positionierfahrt auf die absolute Zielposition
TRUE TRUE FALSE MOVEABS 1000 units.

5 | TRUEN TRUEN FALSEZ FALSEZ MOVEABS= | Nach Erreichen der Zielposition ist xFunDone = TRUE fiir genau einen
FALSE FALSE TRUEN TRUE STANDBY Takt, weil wahrend der Positionierung xMoveAbsExecute = FALSE

FALSE angefordert wurde.

Einzustellende Parameter

IrVel, Initialwert: 3600 [units/s]

IrAcc, Initialwert: 36000 [units/s?]

IrDcc, Initialwert: 36000 [units/s?]

IrJerk, Initialwert: 0 [units/s>]

Weitere Parameter fiir die absolute Positionierung befinden sich in der AXIS_REF in Subindex
130...137.
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Beschreibung der Basisfunktionen

Relative Positionierung

(8-3]

Relative Positionierung

.
a
J
CRE

Beispiel: Realtive Positionierung einer linearen Achse

Pos. Beschreibung
A Negativer Hardware-Endschalter
B Last (z. B. Schlitten)
C Positiver Hardware-Endschalter
D Aktuelle Istposition
E Zu fahrende Strecke (= Eingang IrPos_Dist)
F Zielposition (Eingang aktuelle Istposition + [rPos_Dist)

Bei der relativen Positionierung entspricht die vorgegebene Zielposition im Eingang IrPos_Dist der
zu fahrenden Wegstrecke (F = E). Der Antrieb fahrt also genau die vorgegebene Distanz ab der
aktuellen Istposition (D).

Voraussetzung

« Die Achse ist freigegeben (xReadyForMotion = TRUE).

Ausfiihrung

Mit einer steigenden Flanke (FALSEATRUE) am Eingang xMoveRelExecute wird eine Fahrt auf die
relative Zielposition (Eingang IrPos_Dist) gestartet, gemaR der Parameter fiir das Bewegungsprofil
(siehe unten). Das Technologiemodul wechselt in den Zustand "MOVEREL":

Zum Erreichen der Zielposition wird die Achse liber den Parameter IrDec in den Stillstand gefiihrt.
Die Achse kommt genau in der Zielposition zum Stillstand.

Nach dem Erreichen der Zielposition wird zuriick in den Zustand "STANDBY" gewechselt
(xMoveRelExecute = FALSE).

Wahrend der Fahrt kann die absolute Zielposition im Eingang IrPos_Dist geandert werden. Hierbei
ist ein erneutes Auslosen des Execute-Eingangs fiir die Positionierung erforderlich.

Eine Positionierung kann unterbrochen werden uber xAbort, xHalt oder xQSPApplication. Uber
xFinishPositioning kann die Positionierung dann wieder fortgesetzt und beendet werden.
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8 Beschreibung der Basisfunktionen

8.6 Relative Positionierung
Fahrdiagramm
Position [Unit] R
1200+ s
.../"/’
1000- = &
800
600
3503 Geschwindigkeit [Unit/s]
270
1 , 2 3 4
180 - | f
|I :'
| Il
90 | | \
| | /
[ | | \
| :. I- |I
| |
0 T - T T T T — T T
2 }scCuiBasicMotion.xMoveRelExecute
1
0
2 }scStatusBasicMotion.xFunBusy
14
0
2 }seStatusBasicMotion xFunDone
-
o
2 }scStatusBasicMotion.xinPosition
14
0
Nr  xMoveRel xFunBusy xFunDone xInPosition | eTMState INFO
Execute
1 | FALSEZ FALSEZ FALSE FALSE STANDBY= | Die Achse startet die Positionierfahrt auf die relative Zielposition
TRUE TRUE MOVEREL 500 units.
2 | TRUE TRUEN FALSEZ FALSEZ MOVEREL= | Sobald die relative Zielposition erreicht ist, wird xInPosition = TRUE
FALSE TRUE TRUE STANDBY und xFunDone = TRUE gesetzt.
3 | FALSEZ FALSE- TRUEN TRUE STANDBY Sobald xMoveRelExecute = FALSE gesetzt wird, wechselt xFunDone
TRUE FALSE von TRUENFALSE.
4 | FALSEZ FALSEZ TRUEN TRUEN STANDBY= | Die Achse startet die Positionierfahrt auf die relative Zielposition
TRUE TRUEN FALSEZ FALSEZ MOVEREL= | 250 units.
FALSE TRUE TRUE STANDBY Nach Erreichen der relativen Zielposition wird x/nPosition = TRUE und
xFunDone = TRUE gesetzt.
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8 Beschreibung der Basisfunktionen

8.6 Relative Positionierung

Einzustellende Parameter
« IrVel, Initialwert: 3600 [units/s]

« IrAcc, Initialwert: 36000 [units/s?]
« IrDcc, Initialwert: 36000 [units/s?]

« IrJerk, Initialwert: 0 [units/s3]

Weitere Parameter fiir die relative Positionierung befinden sich in der AXIS_REF in Subindex

130...137.
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Beschreibung der Basisfunktionen
Endlosfahrt mit definierter Geschwindigkeit

Endlosfahrt mit definierter Geschwindigkeit

Voraussetzung

+ Die Achse ist freigegeben (xReadyForMotion = TRUE).

Ausfiihrung

Mit einer steigenden Flanke (FALSEATRUE) am Eingang xMoveVelExecute wird die Endlosfahrt
gestartet, gemaR der Parameter fiir das Bewegungsprofil (siehe unten). Das Technologiemodul
wechselt in den Zustand "MOVEVEL".

Die Achse fahrt solange bis eine Software-Endlage erreicht wurde oder oder bis ein Hardware-
Endschalter angefahren wurde:

« Eingang xDisableSWLimit = FALSE
 Ausgang xSwlimitEnabled = TRUE
- Ausgang xSwlLimitSwitchPos/Neg = TRUE
- Ausgang xHwlLimitSwitchPos/Neg = TRUE

Bei Erreichen einer Software-Endlage wird die Achse liber den Parameter IrDec in den Stillstand
gefiihrt.

Bei Erreichen eines Hardware-Endschalters wird die Achse ({iber die QSP-Application-
Verzogerungsrampe in den Stillstand gefiihrt.

Danach wird zurlick in den Zustand "STANDBY" gewechselt.
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8 Beschreibung der Basisfunktionen

8.7 Endlosfahrt mit definierter Geschwindigkeit
Fahrdiagramm
Position [Unit] ]
1200+ S
_../'/.’
1000- = &
800
600
3503 Geschwindigkeit [Unit/s]
270
1 ) 2 il
180- |
|I. |
| Il
90 | |
| | /
[ | | 1
| :. I- |I
| | \
0 T - T T T T — T T -
2 }scCuiBasicMotion.xMoveRelExecute
1
0
2 }scStatusBasicMotion.xFunBusy
1
0
2 }seStatusBasicMotion xFunDone
-
o
2 }scStatusBasicMotion.xinPosition
1
0
Nr  xMoveVel  xAbort xFunBusy xFunDone xConstant eTMState INFO
Execute Velocity
1 | FALSEZ FALSE FALSEZ FALSE FALSE STANDBY= | Die Achse beschleunigt auf die Zielgeschwindigkeit
TRUEN TRUE MOVEVEL von 200 units/s.
FALSE
2 | FALSE FALSE TRUE FALSEZA FALSEZ MOVEVEL Nach Erreichen der Zielgeschwindigkeit, wechseln
TRUE TRUE xFunDone von FALSEATRUE und xConstantVelocity
von FALSEATRUE.
3 | FALSE FALSEZ TRUEN TRUEN TRUEN MOVEVEL= | Die Geschwindigkeitsfahrt wird durch xAbort = TRUE
TRUE FALSE FALSEZ FALSE STANDBY beendet und mit der Profilverzégerung in den
TRUE Stillstand gefiihrt.
Nach Erreichen des Stillstands wird xFunBusy = FALSE
gesetzt.

Lenze - Technologiemodul | Winder Dancer-controlled - Referenzhandbuch - DMS 4.0 DE - 04/2021 - TD06

51



8 Beschreibung der Basisfunktionen
8.7 Endlosfahrt mit definierter Geschwindigkeit

Einzustellende Parameter
« IrVel, Initialwert: 3600 [units/s]

« IrAcc, Initialwert: 36000 [units/s?]
« IrDcc, Initialwert: 36000 [units/s?]

« IrJerk, Initialwert: 0 [units/s3]

Weitere Parameter fir die Endlosfahrt mit definierter Geschwindigkeit befinden sich in der
AXIS_REF in Subindex 50 ... 53 und Subindex 104 ... 105.
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8 Beschreibung der Basisfunktionen

8.8 Abbruch und Beendigung einer Positionierung
8.8 Abbruch und Beendigung einer Positionierung
Voraussetzung

+ Die Achse ist freigegeben (xReadyForMotion = TRUE).

Ausfiihrung

Eine aktive Positionierung wird mit einer steigenden Flanke (FALSEATRUE) am Eingang xAbort
abgebrochen.

Die Achse fahrt mit der Verzogerungsrampe scPar.IrDec in den Stillstand.

» Ausnahme: TM SpeedControl und TM TablePositioning
Beide Technolgiemodule stellen mehrere Profildatensatze zur Verfligung von denen einer aktiv
sein kann.
Wenn einer dieser Profildatensatze aktiv ist, fahrt die Achse mit der Verzégerungsrampe dieses
aktiven Profildatensatzes in den Stillstand.
Wenn kein Profildatensatz aktiv ist, wird die standardmaRige Verzogerungsrampe scPar.IrDec
verwendet.

Die Positionierung wird beendet mit einer steigenden Flanke (FALSEATRUE) am Eingang
xFinishPositioning.
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8 Beschreibung der Basisfunktionen

8.8 Abbruch und Beendigung einer Positionierung

Fahrdiagramm

Position [Unit]
1200 -

1000 -

800

600 T

400+

36

=

Felocity [Unit's]

27

=

Geschwindigkeit [Unit/s]

180 .
\
¥ \. \
s '.~. ".‘.
90 % \
1 \ 2 3 4
/ .I.‘.
b=t 5 T ) T T T T T T
2 }scCtriBasicMotion xMoveRelE xecute

R I

1.0 A xAbort
05
o3

1.0 3 scCtriBasicMotion xFinishPositioning I |

05

2 }scStatus BasicMotion xFunBusy

2 }scStatusBasicMotion xFunDone

2 }scStatusBasicMotion xInFosition
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8 Beschreibung der Basisfunktionen

8.8 Abbruch und Beendigung einer Positionierung

Nr  xMoveRel XAbort xFinish xInPosition | eTMState INFO
Execute Positioning
1 | FALSEZA FALSE FALSE FALSE STANDBY—= | Die Achse startet die Positionierfahrt mit der relativen Zielposition
TRUE MOVEREL 1000 units.
2 | TRUEN TRUEN FALSE FALSE MOVEREL= | Die Positionierfahrt wird mit xAbort = TRUE abgebrochen.
FALSE FALSE STOP— Die Achse wird mit der Profilverzégerung in den Stillstand gefiihrt.
STANDBY
3 | FALSE FALSEZ FALSEZ FALSE STANDBY= | Mit xFinishPositioning = TRUE wird die Positionierung fortgesetzt.
TRUE TRUEN MOVEREL
FALSE
4 | FALSE FALSE FALSE FALSEZ MOVEREL= | Sobald die relative Zielposition erreicht ist, werden xinPosition und
TRUE STANDBY XFunDone auf TRUE gesetzt.
FALSEZA FALSEZ TRUEN TRUEN STANDBY—= | Die Achse startet die Positionierfahrt mit der relativen Zielposition
TRUE TRUEN FALSEZ FALSEZ MOVEREL= | 250 units.
FALSE TRUE TRUE STANDBY Nach Erreichen der relativen Zielposition wird sx/nPosition = TRUE
und xFunDone = TRUE gesetzt.
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Beschreibung der Basisfunktionen

Override fiir Geschwindigkeit

Override fiir Geschwindigkeit

Voraussetzung

+ Die Achse ist freigegeben (xReadyForMotion = TRUE).

Ausfiihrung

Um Overrides fir die aktiven Profildaten einstellen zu kénnen, stehen am Technologiemodul die
folgenden Eingange zur Verfuigung:

« [rOverride, Initialwert: 1.0
« scCtrIBasicMotion.IrOverrideAcc, Initialwert: 1.0 (100 %)
« scCtrIBasicMotion.IrOverridelerk, Initialwert: 1.0 (100 %)

Fir profilgenerierende Funktionen kdnnen separate Overrides fir Geschwindigkeit,
Beschleunigung, Verzégerung und Ruck eingestellt werden.

Die eingestellten Werte wirken als Faktor und werden mit dem jeweils aktiven Wert multipliziert.

Beispiel

In diesem Beispiel wird die Verwendung des Eingangs IrOverride gezeigt.

360 + Geschwindigkeit [Unit/s}

270+

180 f |

90 -

2} seCtriBasicMotion xMoveVelExecute

1.0 ¥irOveride
05

-
1

‘}scStatusBasicMotion. xFunBusy

}se StatusBasicMotion.xFunDone

se *ConstantVelocity

5 4 N E S RS SR
I ) Il sl
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8 Beschreibung der Basisfunktionen

89 Override fiir Geschwindigkeit
Nr  xMoveVel IrOverride xFunBusy xFunDone xConstant eTMState INFO
Execute Velocity
1 | FALSEZ 1 FALSEZ FALSEZ FALSEZ STANDBY=> | Die Achse beschleunigt auf die Zielgeschwindigkeit
TRUE TRUE TRUE TRUE MOVEVEL von 300 units/s.
2 | TRUE 0.5 TRUE TRUEN TRUEN MOVEVEL Der Override-Wert wird auf 0.5 gesetzt und die Achse
FALSEZ FALSEZ verzogert mit der Profilverzogerung auf 150 units/s
TRUE TRUE
3 | TRUE 0 TRUE TRUEN TRUEN MOVEVEL Der Override-Wert wird auf 0 gesetzt und die Achse
FALSEZ FALSE wird mit der Profilverzégerung auf 0 units/s in den
TRUE Stillstand gefiihrt.
4 | TRUE 1 TRUE TRUEN FALSEZ MOVEVEL Der Override-Wert wird auf 1 gesetzt und die Achse
FALSEZA TRUE beschleunigt mit der Profilbeschleunigung auf
TRUE 300 units/s.
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Festlegung der Wickelrichtung (Aufwickeln/Abwickeln)

9.1
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[9-1]

Beschreibung der Technologiefunktionen

Festlegung der Wickelrichtung (Aufwickeln/Abwickeln)

Damit die VorsteuergroRen, die StorgroRenkompensation und das Korrektursignal des
Tanzerlagereglers immer in die erforderliche Richtung wirken, ist eine einmalige Festlegung der
"normalen Wickelrichtung" erforderlich.

Uber den Eingang xWindingDirection kénnen Sie einstellen, ob der Wickelantrieb — bezogen auf die
normale Materialflussrichtung mit positiver Liniengeschwindigkeit— als Abwickler oder als
Aufwickler arbeiten soll.

» xWindingDirection = TRUE: Abwickler (Das Material wird abgewickelt.)
+ xWindingDirection = FALSE: Aufwickler (Das Material wird aufgewickelt.)

Personenschiden

Verletzungsgefahr besteht durch Anderung der Einstellung am Eingang xWindingDirection
wahrend einer Bewegung. Dies kann zu einem Drehzahlsprung der Wicklerachse fiihren.

Mégliche Folgen
Tod oder schwere Verletzungen
SchutzmaRnahmen

Die Einstellung des Eingangs xWindingDirection nur andern, wenn das Technologiemodul nicht
ausgefihrt wird und der Umrichter gesperrt ist:

« Eingang xEnable = FALSE
« Eingang xEnableOperation = FALSE

@ v
R
F
Materialflussri

cht[tb
n, M

Abwickler Aufwickler

Wirkrichtung von Drehzahl und Drehmoment in Abhangigkeit des Materialflusses
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9 Beschreibung der Technologiefunktionen
9.1 Festlegung der Wickelrichtung (Aufwickeln/Abwickeln)

Automatische Erkennung der Wickelrichtung

Nach Festlegung der Wickelrichtung ist es moglich, die Wickelantriebe mit einer negativen
Liniengeschwindigkeit auch in entgegengesetzter Richtung zu betreiben. Ein Eingriff in den
Signalfluss ist bei Umkehrung der Materialflussrichtung nicht erforderlich. Die aktuelle
Wickelrichtung wird am Ausgang xUnwind ausgegeben.

Sonderfall: Erkennung der Wickelrichtung bei stehender Linie
 Abwickler: Eingang xWindingDirectionStandstill = TRUE
« Aufwickler: Eingang xWindingDirectionStandstill = FALSE.
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Beschreibung der Technologiefunktionen

Festlegung der Materialzufiihrung an den Wickler

Festlegung der Materialzufiihrung an den Wickler

Uber den Eingang xMaterialFeeding legen Sie fest, ob das Material von oben oder von unten an den
Wickler gefiihrt wird.

» Funktionsbaustein L TW2P WinderDancerCtriState (217)

Personenschdden

Verletzungsgefahr besteht durch Anderung der Einstellung am Eingang xMaterialFeeding
wahrend einer Bewegung. Dies kann zu einem Drehzahlsprung der Wicklerachse fiihren.

Mégliche Folgen
Tod oder schwere Verletzungen
SchutzmalRnahmen

Die Einstellung des Eingangs xMaterialFeeding nur andern, wenn das Technologiemodul nicht
ausgefihrt wird und der Umrichter gesperrt ist:

« Eingang xEnable = FALSE
« Eingang xEnableOperation = FALSE

Material von oben Material von unten
(xMaterialFeeding = TRUE) (xMaterialFeeding = FALSE)
< Vi > v

¢ vV > v

Die grundsatzliche Anpassung der Wickelwellendrehrichtung an den Materialfluss erfolgt iiber die
Motoranbaurichtung.

Einzustellende Parameter

Die grundsatzliche Anpassung der Wickelwellendrehrichtung an den Materialfluss erfolgt liber die
Motoranbaurichtung:

Index:Subindex Parametername Display
0x5050:010 Motoranbaurichtung X

Die Parameter fiir die Wickelwellendrehrichtung befinden sich in der Parameterstruktur
» L TW2P scPar WinderDancerCtrlState (a26)
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9 Beschreibung der Technologiefunktionen
9.2 Festlegung der Materialzufiihrung an den Wickler

Einstellungen im »PLC Designer«

Die Drehrichtung der Achse stellen Sie im »PLC Designer« unter der Registerkarte Einstellungen ein:

[ LM_prive_i7o0 x
Einstellungen | status | Information

e’Overview\Mechanic data v]

Virtueller Modus II‘ nicht aktiv [False] -

(s [T —
@ a Cw [False]

Aufidisung einer Geberum. .. Cow [True]

Massentragheitsmoment ... II‘ 0 kg cm2

[2) @  Getriebefaktor Zahler 1)1
ﬁ 9 Getriebefaktor Nenner II‘ 1
(1] Transmission 1
ﬂ 0 Verfahrbereich II‘ [Modulo [0] -
% 0 Vorschubkonstante II‘ 1 Unit / Rev
‘/ @ Takiange [I]1 Unit
9 Massentragheitsmoment ... II‘ 0 kg cm?
Bezugsdrehmoment II‘ 0 Nm
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Beschreibung der Technologiefunktionen

Leitwertquelle fiir die Durchmesserberechnung

Leitwertquelle fiir die Durchmesserberechnung

Das Technologiemodul arbeitet immer mit der Liniengeschwindigkeit am Eingang IrSetLineVel.

Fir die Berechnung des Durchmessers kann ein separater Encoder fir die Messung der
Liniengeschwindigkeit zwischen dem Tanzer und der Wickelachse verwendet werden. In diesem
Fall muss die Liniengeschwindigkeit fiir die Durchmesserberechnung aus dem Encoder am Eingang
IrSetLineVelDiamCalc verschaltet werden und der Parameter xLineVelDiamCalc=TRUE gesetzt
werden. Dadurch ist die Beriicksichtigung der Tanzerbewegung nicht mehr notwendig—der
Parameter IrDancerMaterialLength = 0 muss gesetzt werden.

Wird kein Encoder verwendet, so muss der Parameter xLineVelDiamCalc = FALSE gesetzt werden.
Dadurch wird fir die Berechnung des Durchmessers die Liniengeschwindigkeit am Eingang
IrSetLineVel verwendet. Um die Berechnung des Durchmessers zu optimieren, kann die
Tanzerbewegung bertlicksichtigt werden.

» Durchmesserberechnung mit Beriicksichtigung der Tanzerbewegung (L1 69)

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die Durchmesserberechnung mit oder ohne Encoder befinden sich in der
Parameterstruktur, siehe Auszug:

Bezeichner Beschreibung
Datentyp

xLineVelDiamCalc Berechnung des Durchmessers
BOOL | -« Initialwert: FALSE

TRUE | Fiir die Berechnung des Durchmessers wird die Geschwindigkeit aus dem
Eingang IrSetLineVelDiamCalc verwendet.

FALSE | Fiir die Berechnung des Durchmessers wird die Geschwindigkeit aus dem
Eingang IrSetLineVel verwendet.

IrDancerMaterialLength Lange des Materials im Tanzer
LREAL | < Einheit: mm
« Initialwert: 0
« Mit dem Wert "0" wird die Betrachtung der Tanzerbewegung deaktiviert.

» L TW2P scPar WinderDancerCtrIState (d 26)
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Beschreibung der Technologiefunktionen

Drehzahlvorsteuerung

Drehzahlvorsteuerung

Die Solldrehzahl fiir die Drehzahlvorsteuerung wird durch Division der Liniengeschwindigkeit am
Eingang IrSetLineVel mit dem aktuellen Durchmesser und der Zahl n berechnet:

Berechnung der Solldrehzahl fiir die Drehzahlvorsteuerung

Nget = dVLine
act X T
Formelzeichen | Beschreibung MaReinheit
Nset | Solldrehzahl fiir die Drehzahlvorsteuerung rev/s
Viine | Liniengeschwindigkeit am Eingang IrSetLineVel mm/s
d,. | Aktueller Durchmesser mm

Damit die Wicklersolldrehzahl mit der Motorsolldrehzahl und dem Liniengeschwindigkeitssignal
Ubereinstimmen, ist die passende Einstellung fiir die Motorbezugsdrehzahl zwingend erforderlich.
Deshalb erfolgt die Berechnung und Parametrierung automatisch und wird nicht dem Anwender
uberlassen.

Die normierte Wicklersolldrehzahl am Ausgang IrWndSpdRef bezieht sich auf die Motordrehzahl,
die bei minimalem Durchmesser d,;, erforderlich ist, um die Bezugsliniengeschwindigkeit am

Umfang des Wickelballens zu erreichen.

So priifen Sie die Drehzahlvorsteuerung:

1. Laden Sie den Durchmesserrechner mit dem minimalen Durchmesser (dpi,):
« Eingang IrSetDiam = 0 (oder < dip)
- Eingang xLoadDiam = TRUE

2. Beider Synchronisierung auf die Liniengeschwindigkeit mit dem Eingang xSyncin = TRUE
folgt die Wicklerachse dem Liniengeschwindigkeitssollwert ausschlief3lich
drehzahlgeregelt, ohne dass die Tanzerlage korrigiert wird.

» Synchronisierung auf die Liniengeschwindigkeit (0 81)

3. Starten Sie den Liniengeschwindigkeits-Master und erhohen die Geschwindigkeit, z. B. bis
auf 50 %. Der Wickler muss nun mit der Halfte der Referenzdrehzahl, die am Ausgang
IrWndSpdRef berechnet wird, drehen.

4. Die Umfangsgeschwindigkeit des Wicklers muss nun der Halfte der Referenz IrLineVelRef
entsprechen. Das aktuelle Liniengeschwindigkeitssignal wird im Ausgang des
Technologiemoduls IrSetLineVelScaledOut = 0.5 [x 100 %] = 50 % angezeigt.

Bei falscher Geschwindigkeit oder Drehrichtung priifen Sie die oben aufgefiihrte Festlegung der
Systemdaten.
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Beschreibung der Technologiefunktionen

Durchmesserberechnung

Durchmesserberechnung

Der aktuelle Durchmesser wird durch Division der Liniengeschwindigkeit mit der Wicklerdrehzahl
und der Zahl  berechnet:

Berechnung des aktuellen Durchmessers
_ Viine
dact T no <
Winder
Formelzeichen | Beschreibung MaReinheit

d,t | Aktueller Durchmesser mm

Vlinie | Liniengeschwindigkeit mm/s

Nwickler | Wicklerdrehzahl rev/s

Tatsachlich werden bei der Berechnung keine Momentanwerte fiir die Geschwindigkeit und
Drehzahl verwendet sondern aufintegrierte Werte. Hierdurch erfolgt eine Mittelwertbildung. Die
Anzahl der Umdrehungen, nach der eine Neuberechnung des Durchmessers erfolgt, wird lber den
Parameter IrDiamCalcRegularDist bestimmt. Der |Initialwert dieses Parameters ist auf 1
Wickelwellenumdrehung eingestellt.

Bei diinnen Materialien und unférmigen Wickelballen kann die Mittelwertbildung auf ldngere
Distanzen erweitert werden. Eine geringere Berechnungsdistanz wird mit dem Parameter
IrDiamCalcReducedDist festgelegt. Initalwert ist hier 1/10 einer Wicklerwellenumdrehung.

Fiir schnelle Durchmesseranderungen von [IrDiamCalcRegularDist kann durch das Setzen des
Eingangs xDiamCalcReduced = TRUE auf den schnellen Berechnungmodus umgeschaltet werden.
Die kleinere Berechnungsdistanz wird mit dem Parameter IrDiamCalcReducedDist eingestellt. Als
Initalwert muss hier 1/10 Wicklerwellenumdrehung vorgegeben werden.

Diese kleinere Berechnungsdistanz wird auch automatisch durch Laden eines Startdurchmessers
aktiviert. Dieser Zustand bleibt solange erhalten, bis ein neuer Durchmesserwert berechnet wurde.
Diese Funktion wird benétigt, wenn der reale Durchmesser des Wickelballens von dem geladenen
Durchmesser stark abweichen kann. Damit dreht die Wickelwelle nur um eine kurze Distanz mit
"falschem” Durchmesser. Nach der Durchmesserberechnung ist wieder ein passender Wert
vorhanden.

Als Basis-Parameter miissen der minimale und maximale Durchmesser (Parameter IrMinDiam,
IrMaxDiam) festgelegt werden. Diese Werte wirken einerseits als Begrenzung und andererseits
beziehen sich alle prozentualen oder skalierten Durchmesserangaben auf den maximalen
Durchmesser.
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Durchmesserberechnung

Beschreibung der Technologiefunktionen

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die Durchmesserberechnung befinden sich in der Parameterstruktur, siehe

Auszug:
Bezeichner Beschreibung
Datentyp
IrMaxDiam Maximaler Durchmesser
LREAL | « Einheit: mm
« Initialwert: 180
IrMinDiam Minimaler Durchmesser
LREAL | « Einheit: mm

« Initialwert: 50

IrDiamCalcRegularDist
LREAL

Reguldre Berechnungsdistanz fiir Durchmesser
« Einheit: rev
« Initialwert: 1

IrDiamCalcReducedDist
LREAL

Verkiirzte Berechnungsdistanz fiir Durchmesser
« Einheit: rev
« Initialwert: 0.1

»L TW2P scPar Winder

DancerCtrlState (1 26)

Signalfluss zur Berechnung des Durchmessers

diameter calculation

S IretDiamOut

resulting speed set value

Y [mm]
IrLoadDiam - _ N
X ¥LoadDiam ¥HoldDiam
scPar ak AdaptDiamX
scPar ak AdaptDiamY
F... [mm/s] " N
IrSetLineVel : [mm] L — P S&H L

rd
to—»d .

scPar IrMaxDiam
scPar IrMinDiam

scPar IrDiamCalcRegular Dist

scPar IrDiamCalcReducedDist

scPar rFitTimeDiam
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Durchmesser halten
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Durchmesser halten

In einigen Betriebszustinden des Wicklers, in denen die Liniengeschwindigkeit nicht der
Umfangsgeschwindigkeit des Wickelballens entspricht, kann der aktuelle Durchmesser nicht aus
der Liniengeschwindigkeit und der Motordrehzahl berechnet werden. In diesem Fall muss die
Berechnung neuer Werte unterbunden werden; der Durchmesserwert wird auf dem alten Wert

gehalten.

Wenn der Durchmesser gehalten wird, ist der Ausgang xHoldDiamActive = TRUE

Dies erfolgt automatisch bei folgenden Bedingungen:

« Liniengeschwindigkeit < Minimale Liniengeschwindigkeit
« In den Zustanden "STOP", "ERROR", "READY", "JOGGING" und "SYNCLINEVEL".

Fiir das anwenderseitige Halten des Durchmessers setzen Sie den Eingang xHoldDiam = TRUE.

Bei verrauschter Ist-Liniengeschwindigkeit kann die Funktion "Durchmesser halten" toggeln.

Empfehlung: Die Hysteresefunktion nutzen tiber den Paramter IrHystlineStandstill).

Uber den Parameter IrHystlineStandstill wird die Hysterenweite festgelegt. Die aktuelle
Liniengeschwindigkeit wird (liber die Hysterese bewertet. Die aus der Hysteresefunktion
resultierende Istgeschwindigkiet wird mit der minimalen Liningeschwindigkeit verglichen.

Einzustellende Parameter

BOOL

Bezeichner Beschreibung
Datentyp
IrMinLineVel Minimale Liniengeschwindigkeit
LREAL | Bis zu dieser Geschwindigkeit wird der Durchmesser gehalten.
« Einheit: mm/s
« Initialwert: 1
xHoldDiam Aktuellen Durchmesser halten

Initialwert: FALSE

TRUE | Der aktuelle Durchmesser wird gehalten.

FALSE | Der aktuelle Durchmesser wird nicht gehalten.

IrHystlineStandstill

LREAL

Hystereseweite fiir die Liniengeschwindigkeit

Dadurch wird die verrauschte Liniengeschwindigkeit und die Richtungserkennung
stabilisiert. Nach Ermittlung der maximalen Rauschamplitude des Eingangssignals
muss dieser Wert eingestellt werden.

Einheit: mm/s

Initialwert: 0

» L TW2P scPar WinderDancerCtrlState (& 26)
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Durchmesser liber einen Sensor vorgeben

Durchmesser liber einen Sensor vorgeben

Zu Beginn eines Wickelvorgangs kann es erforderlich sein, einen Startdurchmesser vorzugeben oder
das Signal eines Durchmessersensors zu verwenden, damit die Sollwertbildung fiir den
Wickelantrieb und auch die StorgréfRenkompensation passend starten kénnen.

Mit dem Eingang IrloadDiam koénnen Sie einen Startdurchmesser festlegen, der mit
xLoadDiam = TRUE mit hochster Prioritat ibernommen und zyklisch geladen wird.

Ebenso kann ein externer Durchmesserwert, z. B. von einem Ultraschallsensor, auf den Eingang
IrSetDiam geschaltet werden. Dieser Analogwert kann iiber eine Kurvenfunktion Y = f(x) adaptiert
werden. Die Kurvenfunktion wird mit neun Stiitzpunkten lber die Parameter alrAdaptDiamX[1...9]
und alrAdaptDiamY[1...9] eingestellt. Damit der Analogwert als Startdurchmesser verwendet wird,
ist der adaptierte Kurvenverlauf mit alrAdaptDiamY = alrAdaptDiamX initialisiert. Das Sensorsignal
kann auch permanent geladen werden.

In der Praxis werden haufig Ultraschallsensoren mit analoger AusgangsgroRe (0...10V) zur
Erfassung eines Durchmessers eingesetzt. Uber eine Kurvenfunktion Y =f(x) kénnen eventuelle
Nichtlinearitdten eines solchen Sensors kompensiert werden. Die Funktion wirkt auf den Wert, der
Uber den Messpunkt MP_IrSetDiamUnfiltered diagnostiziert werden kann. Die Kurvenfunktion wird
mit neun Stiitzpunkten lber die Parameter alrAdaptDiamX und alrAdaptDiamY eingestellt. Mit der
Standardeinstellung der Kurvenfunktion erfolgt keine Adaption. Der Startdurchmesser wird 1:1
durchgereicht.

Einzustellende Parameter

Bezeichner Beschreibung
Datentyp
IrLoadDiam Vorgabe eines (Start-)Durchmessers
LREAL | Der Durchmesser wird zyklisch geladen, wenn der Eingang xLoadDiam = TRUE
gesetzt ist.

« Einheit: mm
« Initialwert: 0

alrAdaptDiamX Stuitzpunkte der Kurvenfunktion fiir das Laden des Durchmessers
ARRAY [1..9] OF LREAL | « Werte, die am analogen Eingang IrSetDiam anliegen konnen.

« Einheit: mm

« Initialwerte: 0, 100, 200, 300, 400, 500, 600, 700, 800

alrAdaptDiamY Stlitzpunkte der Kurvenfunktion fiir das Laden des Durchmessers
ARRAY [1..9] OF LREAL | « Funktionswerte fiir den Durchmesser

« Einheit: mm

« Initialwerte: 0, 100, 200, 300, 400, 500, 600, 700, 800

» L TW2P scPar WinderDancerCtrlState (a26)
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9.7 Durchmesser liber einen Sensor vorgeben

Beispiel: Laden eines Durchmessers iiber eine Kurvenfunktion

'@ Tipp!

Falls der reale Durchmesser zum Laden nicht bekannt ist (kein Sensor, keine
Bedienereingabe moglich), dann sollte ein mittlerer Durchmesser geladen werden.

IrSetDiamOut
A

alrAdaptDiamY([9]

alrAdaptDiamY([1]

— IrSetDiam
alrAdaptDiamX[1] e alrAdaptDiamX[9]
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Durchmesserberechnung mit Berticksichtigung der Tanzerbewegung

[9-2]

Durchmesserberechnung mit Beriicksichtigung der Tanzerbewegung

Um die Tanzerposition korrigieren zu kdnnen, muss sich der Wickler am Umfang schneller oder
langsamer bewegen als die Linie. Wenn hierbei die Umfangsgeschwindigkeit deutlich gegeniiber
der Liniengeschwindigkeit vor dem Tanzer zu oder abnimmt, dann sollte die resultierende
Umfangsgeschwindigkeit Vjne tota) fUr die Durchmesserberechnung verwendet werden.

In der Regel ist das bei Anwendungen der Fall, in denen groRere Lingen Material in der
Tanzermechanik gespeichert werden.

VLine I

Sact

Resultierende Umfangsgeschwindigkeit bei Anderung der Tanzerposition

Die Geschwindigkeit, die sich aus der Bewegung des Tanzers ergibt, kann aus der Differenzierung
der Tanzerposition ermittelt werden. Die maximal gespeicherte Materiallange entspricht einer
Anderung der Tanzerposition um 200 %.

Speichervolumen im Tanzer

Das Speichervolumen wird mit dem Parameter IrDancerMaterialLength definiert und ergibt sich aus
dem doppelten Weg zwischen den beiden Grenzlagen multipliziert mit der Anzahl der
Materialumschlingungen.

Die Tanzerposition wird U(iber einen PT1-Filter mit der Zeitkonstanten in Parameter
rFiltTimeActDancerVelComp gefiltert.

Diese Position wird differenziert. Nachfolgend wird die Zusatzgeschwindigkeit aus der
Tanzerbewegung mit der eigentlichen Liniengeschwindigkeit fiir die Durchmesserberechnung
IrSetLineVel zusammengefiihrt.

Damit die Kompensation wirksam wird, ist eine passende Materiallange in Parameter
IrDancerMaterialLength einzustellen. Mit dem Wert 0 wird keine Zusatzgeschwindigkeit gebildet. Es
findet somit keine Kompensation statt.
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Durchmesserberechnung mit Berticksichtigung der Tanzerbewegung

70

Einzustellende Parameter

Bezeichner
Datentyp

Beschreibung

IrDancerMaterialLength
LREAL

Lange des Materials im Tanzer
- Einheit: mm
« Initialwert: 0
« Mit dem Wert 0 wird die Betrachtung der Tanzerbewegung deaktiviert.

rFiltTimeActDancerVelComp
REAL

Filterzeit fiir die Geschwindigkeitskompensation
« Einheit: s
« Initialwert: 0

» L TW2P scPar WinderDancerCtrlState (a26)

Signalfluss mit Tinzerkompensation

rewind
dancer actual position _‘\L | e e
; > |, - dt
T unwind | f

IrDancerMaterialLength

xWindingDirection

PT1

scPar.rFiltTimeActDancerVelComp

Viine [mm/s]
IrSetLineVel o [mm]
-

7 M iner

Nyinder [rps)
. scPar.IrDiamCalcRegularDist
resulting speed set value scPar.IrDiamCalcReducedDist
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Identifikation des Durchmessers durch Anheben des Tanzers

Identifikation des Durchmessers durch Anheben des Tanzers

Startet man den Wickelprozess mit einem falschen Durchmesser, kann das zu sehr grofRen
Instabilitaten fihren, da weder die Drehzahlvorsteuergrole noch die Adaption der
Drehzahlregelerverstarkung passt.

In Anlagen, in denen auf Wicklerrollen mit unbekannten Durchmessern gewechselt wird, sollte man
deren Durchmesser vorher identifizieren. Andernfalls kann es zu grolRen Instabilitditen im
Wickelprozess kommen, weil weder die Drehzahl-VorsteuergroBe noch die Drehzahl-
Reglerverstarkung passt.

Durch Anheben des Tanzers bei Liniengeschwindigkeit = Null kann ein Wicklerrollen-Durchmesser
identifiziert werden, indem die Tanzerbewegung im Liniengeschwindigkeitssignal beriicksichtigt
wird.

Widhrend der Durchmesser-ldentifikation wird bei einer aktiven Adaption der
Drehzahlreglerverstarkung (xAdaptSpdCtriGain = TRUE) diese auf den Wert in Parameter
IrldentDiamSpCtrlGain gesetzt.

Voraussetzungen
- Die State Machine (1 32) des Technologiemoduls befindet sich im Zustand "STANDBY".
« Die Achse ist freigegeben (Eingang xRegulatorOn = TRUE).
« Der Geschwindigkeits-Master der Anlage ist im Stillstand: Liniengeschwindigkeit = 0

- Die im Tanzer gespeicherte Materiallange, mit dem fiir die Identifikation verfiigbaren
Tanzerhub muss ausreichen, um auch bei maximalem Durchmesser eine
Wickelwellenbewegung von mindestens dem 2-fachen Durchmesser-Berechnungszyklus
(Parameter IrDiamCalcReducedDist) durchfiihren zu kénnen.

 Der Tanzer befindet sich beim Start des Identifizierungslaufs in einer Position, von der aus
ausreichend Weg zurlickgelegt werden kann, so dass mindestens 1 bis 2 Berechnungszyklen der
Durchmesserberechung durchlaufen werden kdnnen, z. B. in der unteren Endlage.

+ Die im Tanzer maximal gespeicherte Materiallange wird in [mm] in Parameter
IrDancerMaterialLength eingestellt.

« Die Tanzerendlagen sind passend parametriert oder tiber die Teaching-Funktion angelernt
worden, so dass die Position am Ausgang IrActDancerPosScaled von -1.0 bis 1.0 (-100 % bis
100 %) skaliert ausgegeben wird.

- Die Bewegungsparameter fiir die Bewegung wahrend der Identifiation sind passend zu den
mechanischen Voraussetzungen eingestellt.

Identifikation starten

Mit einer FALSEATRUE-Flanke am Eingang xExecuteldentDiam startet die Identifikation.
AnschlieRend wechselt das Technologiemodul in den Zustand "IDENTDIAMETER".
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Identifikation des Durchmessers durch Anheben des Tanzers

Funktionsablauf

Der Durchmesser wird auf den Startwert von 50 % des maximalen Durchmessers in Parameter
IrMaxDiam gesetzt. Aufgrund der Unterschreitung der minimalen Liniengeschwindigkeit
(Parameter IrMinLineVel), wird das interne Halten des Durchmessers deaktiviert.

Wenn die Drehzahlregleradaption durch Setzen des Eingangs xAdaptSpdCtriGain = TRUE aktiviert
ist, dann wird die Drehzahlregleradaption auf den Wert aus dem Parameter IrldentDiamSpCtriGain
gesetzt. Die verkiirzte Berechnungsdistanz in Parameter IrDiamCalcReducedDist wird intern
aktiviert.

Die Bewegung der Wicklerachse startet mit den vorgegebenen Profilparametern (Geschwindigkeit,
Beschleunigung, Verzégerung und Ruck).

'@' Tipp!
Die Profilparameter beziehen sich auf die Umfangsgeschwindigkeit des Wicklers.
» Geschwindigkeit (IrldentDiamVel) in [mm/s]
« Beschleunigung (IrldentDiamAcc) in [mm/s?]

- Verzogerung (IrldentDiamDec) in [mm/s?]
« Ruck (IridentDiamJerk) in [mm/s3]

Die aktive Identifikation wird am Status ldentBusy = TRUE angezeigt. Wahrend der Identifikation
wird durch das Aufwickeln des Wickelballens der Tanzer angehoben. Die Identifikation war
erfolgreich, wenn an der Wickelwelle der vorgegebene Durchmesserberechnungszyklus mit der
erwarteten Haufigkeit aus Parameter IrDiamCalcReducedDist durchlaufen werden konnte. Der
Status IdentBusy wird dann wieder auf FALSE gesetzt.

Nach erfolgreicher Identifikation kann der Tanzer sofort in die Sollposition geregelt werden, wenn
xDancerCtrl = TRUE.

Wicklerrolle

IrSetLineVel = 0 Z"m}

Ténzergeregelt

-
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9 Beschreibung der Technologiefunktionen

9.9 Identifikation des Durchmessers durch Anheben des Tanzers
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2__ xidentBusy
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2 }xidentDone
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2 }xDancerMinPos
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Nr | xExecutelde | xldentBusy | xldentDone | xDancerMin | eTMState INFO
ntDiam Pos
1 | FALSEZ FALSEZ FALSE TRUE STANDBYY | Die Identifizierung des Durchmessers wird beauftragt. Der
TRUE TRUE IDENTDIAME | Aufwickler (von oben) wickelt das Material auf. Somit wird der Tanzer
TER angehoben. Die untere Tanzerendlage ist deaktiviert und dadurch
wird die Berechnung des Durchmessers inaktiv.
2 | TRUE TRUE FALSE TRUEN IDENTDIAME | Die untere Tanzerendlage wird inaktiv. Damit wird die Berechnung
FALSE TER des Durchmessers {iber die verkiirzte Berechnungsdistanz aktiviert.
3 | TRUE TRUEN FALSEZ FALSE IDENTDIAME | 2x verkiirzte Berechnungsdistanzen sind von der Wicklerachse
FALSE TRUE TERYS abgefahren. Damit wird die Identifizierung beendet. Uber den Hub
STANDBY des Tanzers und {iber die Vorgabe des gespeicherten Materials im
Tanzer wird die Linge des aufgewickelten Materials bestimmt. Uber
die Lange des aufgewickelten Materials und iiber den Weg der
Wicklerachse wird der Durchmesser bestimmt. Der Status Done wird
gesetzt.
4 | FALSEA FALSE TRUEN FALSE STANDBY Durch das Riicksetzen des Auftrages fiir die Identifizierung des
TRUE FALSE Durchmessers wird der Status Done fiir die Identifizierung ebenfalls
zuriickgesetzt.
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Identifikation des Durchmessers durch Anheben des Tanzers

Abbruch Identifikation

Wird wahrend der Identifikation die maximale Tanzerposition in  Parameter
IrldentDiamMaxDancerPos oder die obere Tanzerendlage in Parameter IrDancerMaxPosScaled
uberschritten, ohne dass die Identifikation erfolgreich abgeschlossen werden konnte, wird die
Bewegung mit den Schnellhalt-Parametern gestoppt und der Zustand "ERROR" wird gemeldet
(xError = TRUE, eErrorlD = 17165 "ActDancerPosGTMaxDancerPos".

Der anliegende Fehler kann tiber den Eingang xResetError quittiert werden. Das Technologiemodul
wechselt in den Zustand "READY", wenn kein Fehler anliegt.
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9.10 Materiallangenzahler

9.10 Materiallangenzahler

Freigabe des Materiallangenzdhlers
Der Materiallangenzahler wird mit dem Eingang xEnable = TRUE aktiviert.

Die Materiallange wird durch Integration der Liniengeschwindigkeit am Eingang IrSetLineVel
berechnet und am Ausgang IrMaterialCounter (in Milimeter) angezeigt. Je nach Festlegung der
Wickelrichtung wird die Materiallange hoch- oder runtergezahlt.

» Festlegung der Wickelrichtung (Aufwickeln/Abwickeln) (2 58)

Fiir das Analogsignal der Liniengeschwindigkeit kann der aktuelle Wert der Materialldnge mit einer
PT1-Charakteristik  gefiltert =~ werden. Die Filterzeit wird mit dem  Parameter
rFiltTimeMaterialCounter eingestellt.

Der aktuelle Wert der Materiallange wird in den persistenten Daten gespeichert.
» L TW2P PersistentVarWinder (&197)

Vorladen des Materialldngenzdhlers

Fir die Initialisierung der Materiallinge kann Ulber den Parameter IrSetMaterialPos eine
Anfangsmateriallange eingestellt werden. Mit einer FALSEATRUE-Flanke am Eingang
xSetMaterialCounter wird die Anfangsmateriallange mit hochster Prioritat tbernommen.

Einzustellende Parameter

Bezeichner Beschreibung
Datentyp

IrSetMaterialPos Position des Materiallangenzahlers
LREAL | Mit einerFALSEATRUE-Flanke am Eingang xSetMaterialCounter wird der
Materiallangenzahler (Ausgang IrMaterialCounter) auf den Wert in IrSetMaterialPos
gesetzt.
- Einheit: mm
« Initialwert: 0

rFiltTimeMaterialCounter Filterzeitkonstate fir den Materiallangenzahler (Ausgang IrMaterialCounter)
REAL | - Initialwert: O (Filter ist deaktiviert.)

» L TW2P scPar WinderDancerCtrlState (& 26)

Quellen fiir die Materiallingenzdhlung

Die Materiallangenzahlung kann aus einer von drei unterschiedlichen Quellen und nach zwei
unterschiedlichen Verfahren erfolgen.

Quelle Auswahl der Quelle INFO

Anschluss an xLineVelDiamCalc
MaterialCounterAxis

IrSetLineVel nein FALSE Materiallangenzahler tGber Eingang 'IrSetLineVel’
IrSetLineVelDiamCalc | nein TRUE Materiallangenzahler iiber Eingang
‘IrSetLineVelDiamCalc’
MaterialCounterAxis | ja wird nicht Materiallangenzahler liber Referenzachse
gewertet "MaterialCounterAxis’
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Materiallangenzahler

Materiallingenzahler iiber Eingang 'IrSetLineVel’

Voraussetzungen
» Esist keine Referenzachse am Eingang MaterialCounterAxis angeschlossen.

« Parameter xLineVelDiamCalc = FALSE

Funktionsweise

In die Materiallingenzdhlung wird zusatzlich zur Position (IrSetMaterialPos) die
Liniengeschwindigkeit am Eingang IrSetLineVel integriert.

Der resultierende Wert wird als Materiallinge am Ausgang IrMaterialCounter angezeigt und
persistent gespeichert.

Mit einer FALSEATRUE-Flanke am Eingang xSetMaterialCounter wird die Materialldnge aus dem
Parameter IrSetMaterialPos geladen. Dabei wird die Materiallange am Ausgang IrMaterialCounter
direkt auf den Wert von IrSetMaterialPos gesetzt. Die weitere Zahlung wird auf den am Ausgang
gesetzten Wert der Materiallange addiert.

Bei einem verrauschten Signal wird die Materialzdhlung durch die Integration der
Liniengeschwindigkeit verfdlscht. Hierbei kann eine Drift des Materiallangenzadhlers beobachtet
werden, auch wenn die Linie steht.
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Materiallangenzahler

Materiallingenzahler liber Eingang ’IrSetLineVelDiamCalc’

Voraussetzungen
» Esist keine Referenzachse am Eingang MaterialCounterAxis angeschlossen.

« Parameter xLineVelDiamCalc = FALSE

Funktionsweise

In die Materiallingenzdhlung wird zusatzlich zur Position (IrSetMaterialPos) die
Liniengeschwindigkeit am Eingang IrSetLineVelDiamCalc integriert. Mit dem Eingang sollte die
Geschwindigkeit unmittelbar vor dem Wickelballen und hinter dem Tanzer ausgemessen werden.
Damit wird der Einfluss der Tanzerbewegung fiir die Materiallangenzahlung stark reduziert.

Wicklerrolle

Tanzergeregelt

IrSetLineVel &

IrSetLineVelDiamCalc

= &

Der resultierende Wert wird als Materiallinge am Ausgang IrMaterialCounter angezeigt und
persistent gespeichert.

Mit einer FALSEATRUE-Flanke am Eingang xSetMaterialCounter wird die Materiallange aus dem
Parameter IrSetMaterialPos geladen. Dabei wird die Materiallange am Ausgang IrMaterialCounter
direkt auf den Wert von IrSetMaterialPos gesetzt. Die weitere Zahlung wird auf den am Ausgang
gesetzten Wert der Materialllange addiert.

Bei einem verrauschten Signal wird die Materialzahlung durch die Integration der
Liniengeschwindigkeit verfalscht. Hierbei kann eine Drift des Materiallaingenzahlers beobachtet
werden, auch wenn die Linie steht.
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Materiallangenzahler

Materiallangenzahler liber Referenzachse 'MaterialCounterAxis’

Voraussetzung

+ Eine Referenzachse (Modulo-Achse) ist am Eingang MaterialCounterAxis angeschlossen.

Funktionsweise

Als Basis wird die Ermittlung der verlustfreien Anzahl der Umdrehungen fiir die
Materiallangenzahlung verwendet. Dieses Verfahren eignet sich fiir verauschte Signale.

Hierbei werden ganze Umdrehungen und der Bruchteil einer Umdrehung erfasst. Uber die
Vorschubkonstante der Referenzachse (Modulo-Achse) wird die Materiallinge am Ausgang
IrMaterialCounter angezeigt.

Die Anzahl der gezahlten Umdrehungen kann liber den Messpunkt MP20_liRevCounter ausgelesen
werden. Der Bruchteil einer Umdrehung wird tber den Messpunkt MP21_IrRevCounterResidual
angezeigt. Die Werte dieser Messpunkte werden persistent gespeichert.

Mit einer FALSEATRUE-Flanke am Eingang xSetMaterialCounter wird die Materiallinge aus dem
Parameter IrSetMaterialPos geladen. Dabei wird die Materiallange liber die Vorschubkonstante der
Achse in die Anzahl der Umdrehungen umgerechnet und gespeichert.

Die Materiallinge aus dem Parameter IrSetMaterialPos wird am Ausgang IrMaterialCounter
ausgegeben.

Eine genaue Materiallangenzahlung kann nur bei einem schlupffreien Messrad erfolgen. Ein
schlupfbehaftetes Messrad auf dem Material fiihrt zur Fehlern in der Materiallangenzahlung.
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Tippbetrieb mit 1/d-Bewertung

Tippbetrieb mit 1/d-Bewertung

'@ Tipp!

Die Begrenzungsfunktion "Sichere Geschwindigkeit" (SLS1, SLS2 ...) kann die
Geschwindigkeit aus der Funktion "Handfahren" (xLineJogPos, xLineJogNeg) begrenzen,
wenn der Parameter "160" (Follower SLS Reaction) der Wicklerachse auf TRUE gesetzt
ist.

Bei diesem Betrieb wird ein manuelles Tippen der Linie ausgefiihrt. Die Funktion unterscheidet sich
zur Basic-Motion-Funktion "Handfahren". Die Vorschubkonstante in [mm/rev] ist beim Wickler
nicht konstant, da sich der Umfang des Wicklers mit dem aktuellen Durchmesser dndert. Die
tatsdchliche Drehzahl der Wickelwelle hdngt also nicht nur von der parametrierten
Handfahrgeschwindigkeit ab, sondern auch vom aktuellen Durchmesser. Der aktuelle
Durchmesser, Ausgang IrSetDiamOut, sollte also dem realen Durchmesser entsprechen, wenn der
Tippbetrieb angefordert wird, ansonsten konnte die Wickelwelle mit einer nicht erwarteten
Drehzahl bewegt werden.

"Positiv Tippen’ bedeutet, dass das Material in Materialflussrichtung bewegt wird.
'Negativ Tippen’ bedeutet, dass das Material gegen Materialflussrichtung bewegt wird.

Die Drehrichtung der Wickelwelle wird also dabei auch von der Materialfiihrung beeinflusst, die
tiber den Eingang xMaterialFeeding festgelegt wird.

Mit dem Eingang xJoglinePos = TRUE wird die Linie in positive Richtung und mit dem Eingang
xJoglineNeg = TRUE in negative Richtung gefahren. Die Linie wird solange gefahren, wie der
Eingang TRUE gesetzt bleibt. Der laufende Fahrbefehl kann nicht durch den anderen Jog-Befehl
abgelost werden.

Die parametrierbaren Sollwerte IrJoglineVel, IrloglLineAcc und IrJoglineDec fir das Handfahren
beziehen sich auf die Umfangsgeschwindigkeit oder Liniengeschwindigkeit und nicht auf die
Motordrehzahl.

Wicklerrolle
Tanzergeregelt

IrSetLineVel> 0 E"z“}
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9.11 Tippbetrieb mit 1/d-Bewertung

Einzustellende Parameter

Bezeichner Beschreibung
Datentyp
IrJogLineAcc Beschleunigung fiir den Tippbetrieb mit der 1/d-Bewertung.
LREAL | Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung maximal beschleunigt werden
soll.

« Einheit: mm/s?
« Initialwert: 100

IrJoglineDec Verzogerung fiir den Tippbetrieb mit der 1/d-Bewertung.

LREAL | Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung maximal verzégert werden soll.
« Einheit: mm/s?
« Initialwert: 10

IrJogLineVel Geschwindigkeit fiir den Tippbetrieb mit der 1/d-Bewertung.

LREAL | Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeit maximal verfahren werden soll.
« Einheit: mm/s
« Initialwert: 10

» L TW2P scPar WinderDancerCtrlState (a26)
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Synchronisierung auf die Liniengeschwindigkeit

Synchronisierung auf die Liniengeschwindigkeit

Im Zuge der Inbetriebnahme, noch ohne Material, kann eine einfache Geschwindigkeitsfolger-
Funktion genutzt werden. Hierbei kann gepriift werden, ob die Achse dem Leitwert prinzipiell mit
der erwarteten Drehzahl, auch bei sich dnderndem Durchmesser, folgt. Als Priifmittel wird in der
Praxis haufig ein Hand-Tacho am Umfang des Wicklers kontaktiert, der die tatsachliche
Umfangsgeschwindigkeit anzeigt. Diese kann dann mit der angezeigten IrSetLineVel verglichen
werden. Der aktuelle Durchmesser IrSetDiamOut sollte dem realen Durchmesser entsprechen,
wenn die Geschwindigkeitsfolger-Funktion angefordert wird, ansonsten kénnte die Wickelwelle
mit einer nicht erwarteten Drehzahl bewegt werden.

Die Synchronisierung der Wicklerachse auf die Liniengeschwindigkeit wird mit xSyncin = TRUE
ausgefihrt.

Die Parameter IrSynclineAcc und IrSynclineDec beziehen sich auf die Umfangsgeschwindigkeit oder
Liniengeschwindigkeit und nicht auf die Motordrehzahl.

Einzustellende Parameter

Bezeichner Beschreibung
Datentyp

IrSyncLineAcc Beschleunigung zur Synchronisierung auf die Liniengeschwindigkeit
LREAL | « Einheit: mm/s2
« Initialwert: 100

IrSyncLineDec Verzégerung zur Synchronisierung auf die Liniengeschwindigkeit
LREAL | « Einheit: mm/s?

« Initialwert: 100

» L TW2P scPar WinderDancerCtrIState (t26)
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Normierung der Tanzerlage

Normierung der Tanzerlage
Die Istposition des Tanzers wird in Form eines analogen Signals (0...10V) an den Controller
zuriickgefiihrt. Das analoge Signal muss am Eingang IrActDancerPosin anliegen.

Die Tanzerposition wird lber einen PT1-Filter mit der Zeitkonstante rFiltTimeActDancerPosin
gefiltert. Die gefilterte Position wird von -1 bis 1 skaliert und am Ausgang IrActDancerPosScaled
ausgegeben:

« Die untere Tanzerendlage entpricht IrActDancerPosScaled = -1.
« Die obere Tanzerendlage entspricht IrActDancerPosScaled = 1.
 Im Tanzer ist die minimale und maximale Materialldnge gespeichert.

Dadurch wird die Vorgabe des Sollwertes und die Uberwachung der Tanzerposition vereinfacht.

Quellen zur Festlegung der Tanzerendlagen
Die Wicklertechnologie hat insgesamt zwei Quellen fiir die Festlegung der Tanzerendlagen.

 Quelle 1: Vorgabe der Tanzerendlagen liber Parameter.
Fir die Vorgabe der Tanzerendlagen tiber Paramter muss der Parameter
xTechDancerlLimits = FALSE gesetzt werden. Mit dieser Einstellung werden die Grenzwerte fiir
die obere und untere Ténzerposition (Tanzerendlagen) Giber die Parameter IrDancerUpperLimit
und IrDancerLowerlimit vorgegeben.

Quelle 2: Die Tanzerendlagen werden Uber die Teaching-Funktion erlernt.

Fur die Teaching-Funktion der Tanzerendlagen muss der Parameter xTechDancerLimits = TRUE
gesetzt werden. In dieser Einstellung werden die erlernten Tanzerendlagen verwendet, sobald
die Werte fiir die obere und untere Tanzerendlage aus der Teaching-Funktion zur Verfligung
stehen. Solange keine erlernten Werte zur Verfligung stehen, werden immer die Werte fiir die
Tanzerendlagen aus den Parametern vorgegeben.
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9.13 Normierung der Tanzerlage

Einzustellende Parameter

Bezeichner

Datentyp

Beschreibung

xTeachDancerLimits

BOOL

Quelle der Tanzerlagebegrenzungen
« Initialwert: FALSE

TRUE | Die Endlagen IrDancerLowerLimit und IrDancerUpperLimit werden solange
verwendet, bis die Teaching-Funktion ausgefiihrt wurde. Nach manueller
Ausfiihrung der Teaching-Funktion werden immer die gespeicherten
Endlagen aus der Teaching-Funktion verwendet.

FALSE | Die Endlagen IrDancerLowerLimit und IrDancerUpperLimit werden
verwendet.

IrDancerUpperLimit

LREAL

Analoger Wert fiir die obere Tanzerlagegrenze
« Initialwert: 10 000 000

IrDancerLowerLimit

LREAL

Analoger Wert fiir die untere Tanzerlagegrenze
« Initialwert: 0

rFiltTimeActDancerPosIn

REAL

PT1-Filterzeit fiir den Eingang IrActDancerPosin
« Einheit: s
- Initialwert: 0.005

» L TW2P scPar WinderDancerCtrlState (a26)
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Teaching-Funktion fir Tanzerendlagen

Teaching-Funktion fiir Tdnzerendlagen

Tanzer in der unteren Endlage Tanzer in der oberen Endlage

So filhren Sie die Teaching-Funktion manuell aus:

Hinweis: Bereits erlernte Endlagen werden bei Ausfiihrung der Teaching-Funktion
Uberschrieben.

1. Den Parameter xTeachDancerlLimits = TRUE setzen.

2. Den Tanzer manuell in die untere Endlage bewegen, zur Vorgabe fiir maximales Material
im Tanzer.

3. Den Eingang xTeachLowerPos = TRUE setzen.

Bei steigender Flanke (FALSEATRUE) wird der aktuelle Eingangswert IrActDancerPosin
gespeichert. Istder Eingangswert Uber den Eingang PersistentVarverschaltet, wird erin den
Retain/Persistent-Speicher in die Variable IrDancerLowerlimit geschrieben.

4. DenTanzer manuell in die obere Endlage bewegen, zur Vorgabe fiir minimales Material im
Tanzer.

5. Den Eingang xTeachUpperPos = TRUE setzen.

Bei steigender Flanke (FALSEATRUE) wird der aktuelle Eingangswert IrActDancerPosin
gespeichert. Istder Eingangswert Uiber den Eingang PersistentVarverschaltet, wird erin den
Retain/Persistent-Speicher in die Variable IrDancerUpperLimit geschrieben.

6. Nach Abschluss der Teaching-Funktion, die Plausibilitat der persistenten Variablen priifen.
» L TW2P PersistentVarWinder (£297)
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9.14 Teaching-Funktion fir Tanzerendlagen

So priifen Sie die erlernten Endlagen iiber die Tanzerlageregelung:
1. Die Reglerfreigabe mit dem Eingang xEnableOperation = TRUE setzen.

2. DieTanzerlageregelung mit dem Eingang xDancerCtrl = TRUE aktivieren.

Hinweis: Das Material muss sich im Stillstand befinden.

3. Denskalierten Sollwert fiir die Tanzerposition am Eingang IrSetDancerPosScaled = 1 setzen.
« Priifen, ob der Tanzer die obere Endlage erreicht hat.
» Wurde die obere Endlage nicht erreicht, muss die Teaching-Funktion erneut ausgefiihrt

werden.

4. Den skalierten Sollwert fiir die Tanzerposition am Eingang IrSetDancerPosScaled = -1

setzen.

- Priifen, ob der Tanzer die untere Endlage erreicht hat.
» Wurde die obere Endlage nicht erreicht, muss die Teaching-Funktion erneut ausgefiihrt

werden.

Alternativ zur Teaching-Funktion konnen Sie die jeweiligen Eingangswerte manuell in die
Parameter IrDancerUpperLimit und IrDancerLowerlLimit eintragen.

Einzustellende Parameter

Bezeichner
Datentyp

Beschreibung

xTeachDancerLimits
BOOL

Quelle der Tanzerlagebegrenzungen
« Initialwert: FALSE

TRUE

Die Endlagen IrDancerLowerLimit und IrDancerUpperLimit werden solange
verwendet, bis die Teaching-Funktion ausgefiihrt wurde. Nach manueller
Ausfiihrung der Teaching-Funktion werden immer die gespeicherten
Endlagen aus der Teaching-Funktion verwendet.

FALSE

Die Endlagen IrDancerLowerLimit und IrDancerUpperLimit werden
verwendet.

IrDancerUpperLimit
LREAL

Analoger Wert fiir die obere Tanzerlagegrenze
« Initialwert: 10 000 000

IrDancerLowerLimit

Analoger Wert fiir die untere Tanzerlagegrenze

BOOL

LREAL| -« Initialwert: 0
xUpperPosTeached Referenzierte obere Tanzerendlage

BOOL | 1ruE ’ Die obere Tanzerendlage bereits referenziert.
xLowerPosTeached Referenzierte obere Tanzerendlage

TRUE ’ Die untere Tanzerendlage bereits referenziert.

» L TW2P scPar WinderDancerCtrlState (i 26)

» L TW2P PersistentVarWinder (&97)
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9.15 Uberwachung der Tanzerposition

9.15 Uberwachung der Ténzerposition

Fur den Betrieb des Wicklers ist die Uberwachung der Tanzerposition in folgenden Fillen von
Bedeutung:

» Nach Freigabe des Tanzerlagereglers sollte die Maschine erst gestartet werden, wenn sich der
Tanzer in der Sollposition befindet: Ausgang xDancerReachedSetPos = TRUE.

« Kommt der Tanzer in den Endlagenbereich, kann es im laufenden Betrieb zu einem Bahnriss
kommen. Dies ist wahrscheinlich dann der Fall, wenn sich der Tanzer fiir [angere Zeit in der
unteren Endlage befindet.

« Ausgang xDancerMinPos = TRUE: Die untere Endlage ist erreicht.
+ Ausgang xDancerMaxPos = TRUE: Die obere Endlage ist erreicht.

Einzustellende Parameter

Bezeichner Beschreibung
Datentyp

IrDancerMaxPosScaled Maximale Tanzerposition fiir das Statusbit xDancerMaxPos
LREAL | -« Einheit: x 100 % (1 = 100 %)

« Initialwert: 0.95 (95 %)

IrDancerMinPosScaled Minimale Tanzerposition fiir das Statusbit xDancerMinPos
LREAL| -« Einheit: x 100 % (1 = 100 %)

« Initialwert: -0.95 (-95 %)

IrDancerlnPosWindowScaled | Fenster fiir die Sollposition des Tanzers, um das Statusbit xDancerReachedSetPos
LREAL | anzusteuern.

« Einheit: x 100 % (1.0 = 100 %)

« Initialwert: 0.2 (20 %)

» L TW2P scPar WinderDancerCtrIState (ta26)
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Pl-Regler fuir die Tanzerlageregelung

[9-3]

Pl-Regler fiir die Tanzerlageregelung

Bei der Tanzerlageregelung wird der Antrieb in Drehzahlregelung betrieben. Durch Aktivierung der
Tanzerlageregelung mit dem Eingang xDancerCtrl = TRUE wird auf einen Tanzerpositions-Istwert
geregelt.

Zur Vorsteuerung dient das Liniengeschwindigkeitssignal multipliziert mit dem Kehrwert des
Durchmessers. Die Tanzeristposition wird erfasst und mit der Sollposition verglichen. Bei einer
Abweichung sorgt der Tanzerlageregler fiir eine Korrektur des Drehzahlsollwertes.

Der Tanzerregler arbeitet nach einer klassischen PI-Struktur. Die Regelung wird freigegeben mit
xDancerCtrl = TRUE. Solange der Eingang xDancerCtrl = FALSE ist, bleibt die Regelabweichung Null
und auch der Rampengenerator fiir den Tanzerlagesollwert wird mit dem Istwert der
Tanzerendlage geladen.

Bei begrenzt aufgel6stem Tanzeristwert-Signal des Eingangs IrActDancerPosin kann sich eine PT1-
Filterung positiv auf die Stabilitat des Regelkreises auswirken. Andererseits sollten Totzeiten im
Regelkreis vermieden werden, wenn hohe Dynamik verlangt ist. Die Filterzeit ist mit dem Parameter
rFiltTimeActDancerPosin einstellbar (Standardeinstellung: 5 ms).

Die StellgoRe des PI-Reglers wird noch liber einen Limiter gefiihrt, so dass eine Begrenzung iiber die
Parameter IrDancerPosCtriLimitPos und IrDancerPosCtriLimitNeg moglich ist.

Die StellgroRe wirkt additiv im Hauptdrehzahl-Sollwertpfad. Der Einfluss iiber den Eingang
IrDancerPosinfluenceScaled wirkt multilikativ auf die StellgréRe des PI-Reglers, damit wird also
festgelegt, wie stark die KorrekturgroRe wirken darf.

Die Reglerverstarkung wird mit dem Parameter IrDancerPosCtriGain eingestellt. Der I-Anteil des PI-
Reglers kann mit dem Parameter IrDancerPosCtriResetTime (Reglernachstellzeit) gesetzt werden. In
der Standardeinstellung ist IrDancerPosCtrlResetTime = 0 (deaktiviert) gesetzt.

Nach Aktivierung der Tanzerlageregelung muss der Tanzer erst in die Sollposition gebracht werden.
Damit der Tanzer kontrolliert angehoben wird, wird zuvor der Rampengenerator fiir den
Positionssollwert mit dem aktuellen Positionsistwert geladen. Die Rampe wird mit dem Parameter
IrDancerPosRamp  eingestellt (Standardeinstellung 1=100%/s). Eine Einblendung des
Tanzerreglereinflusses ist dadurch nicht erforderlich. Die Standardeinstellung in Parameter
IrDancerPosRamp = 1 bedeutet, dass der Sollwert von 0 bis 1 innerhalb einer Sekunde gefiihrt wird.
Im Wickelbetrieb wird jede Anderung des Sollwertes am Eingang IrSetDancerPosScaled (iber den
Rampengenerator gefiihrt.

Dancer position control — MP_irDancerCtriPosOut
i -

— MP_IrDancerCtrBcakedOut

1 I
| f
[ {
— MP_irSetRampDancer Pos : \ f J‘.: irmensCtriinfluence
|
f
-

\ | / 0.1

| /

7

|
set point f et DR . ]
IrSetDancer PosScaled — b—pv—%{ - |

gl
- N\
scPar.IrDancerPosRamp N\ \ scParIrTensCtrilimitPos [mm/s]
T N \ scPar IrTensC triLimitNeg <cPar IrLineVeRef
] 11 s | BCE POINE \
IrActDancerPosin —»| scaling > 1 Ny D
) | \
A\ \ scPar. IrDancerPosCtriGain NN
A scPar.IrDancerPosCtriResatTime AY \ MP_IrDancerC triDutResstTime
AY
= MP_IridDancerPosScaled | ‘— MP_lrDancerCtriQutRatelime
‘— MP_IrFiltActDancerPosScaled

A\ | o R

[mm/s] >

o f »— L ]

*— MP_IrDancerCtrioutGain

Signalfluss PI-Tanzerlageregler

Mit dem Eingang xReset/Ctr/= TRUE wird der I-Anteil des PI-Reglers ausgeschaltet und die
StellgroRe (Ausgang des Reglers) aus dem I-Anteil iiber die Rampenfunktion auf '0’ gefiihrt. Die
StellgroRe aus dem P-Anteil wird nicht beeinflusst.
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9.16 Pl-Regler fuir die Tanzerlageregelung

Einzustellende Parameter

Bezeichner Beschreibung
Datentyp

IrDancerPosRamp Beschleunigungsrampe fiir die Tanzerlagesollwerte
LREAL| -« Einheit:1/s
« Initialwert: 1

IrDancerPosCtrlGain Reglerverstarkung
LREAL | -« Initialwert: 1

IrDancerPosCtrIResetTime Reglernachstellzeit
LREAL | - Einheit:s
« Initialwert: 0 (Die Regler-Nachstellzeit ist deaktiviert.)

» L TW2P scPar WinderDancerCtrIState (d26)
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Reduzierte Reglerdynamik bei geringer Regelabweichung

Reduzierte Reglerdynamik bei geringer Regelabweichung

Durch eine reduzierte Reglerdynamik bei geringen Regelabweichungen wird das
Dampfungsverhalten des Regelkreises meist glinstig beeinflusst.

Die Regelabweichung ergibt sich aus der Differenz des Soll- und Istwerte, d. h. Differenz aus Eingang
IrSetDancerPosScaled und Ausgang IrActDancerPosScaled.

Mit dem Parameter IrReducedGain wird eingestellt, auf welchen Wert die Verstarkung im
festgelegten Toleranzbereich reduziert werden soll. Das heilt, im Toleranzbereich wirkt die
reduzierte Verstarkung (IrReducedGain).

Einzustellende Parameter

Bezeichner Beschreibung
Datentyp

IrReducedGainWindow Bereich der Regelabweichung mit reduzierter Verstarkung/Empfindlichkeit.
LREAL | Mit IrReducedGainWindow wird der Toleranzbereich der Regelabweichung
festgelegt, in dem IrReducedGain wirkt.
- Initialwert: 0.0

IrReducedGain Verstarkung der Regelabweichung im Bereich der reduzierten Empfindlichkeit
LREAL | «Initialwert: 0.0

» L TW2P scPar WinderDancerCtrIState (d26)
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9.18 Zugkraftsteuerung tiber Kennlinienfunktion

9.18 Zugkraftsteuerung iiber Kennlinienfunktion

In Abhangigkeit von der Oberflache und der Art des Wickelmaterials ist es bei vielen Aufwicklern
erforderlich, dass die Zugkraft mit zunehmendem Durchmesser reduziert wird, damit der
Wickelballen nicht verschoben wird. Man spricht hierbei von der Wickelcharakteristik oder
Zugkraftcharakteristik.

Es ist Giblich die Zugkraftbeeinflussung in der Wicklersteuerung vorzunehmen, um den adaptierten
Sollwert dann, z. B. auf ein pneumatisches Stellglied, wiederzugeben.

Damit die materialabhangige Charakteristik erreicht wird, wird der eigentliche Zugkraftsollwert
aus dem Eingang IrSetTens tiber Kennlinienfunktionen oder durchmesserabhangig bewertet.

Die Adaption kann entsprechend verschiedener Prinzipien erfolgen:

» Kennlinie fiir einen linearen Zugkraftverlauf (Parameter dwSelectTensCurve = 0) (L2 91)

» Kennlinie fiir einen linearen Drehmomentverlauf (Parameter dwSelectTensCurve = 1) (t192)

» Freidefinierbare Kennlinie mit 65 Stutzstellen (Parameter dwSelectTensCurve = 2 ) (1 93)

Einzustellende Parameter

Bezeichner Beschreibung
Datentyp

dwSelectTensCurve Auswahl der Kennlinie fiir die Zugkraftsteuerung
DWORD | - Initialwert: 0

0 Linearer Zugkraftverlauf

1 Linearer Drehmomentverlauf

2 Zugkraftverlauf nach vorgegebener Kennlinie

alrTensCurve Kennlinie fiir die Zugkraftsteuerung bestehend aus 65 Werten.

ARRAY[1..65] OF LREAL | Hier miissen alle 65 Werte, gleichmaRBig verteilt iiber den Durchmesserbereich der
Parameter IrMinDiam und IrMaxDiam (minimaler und maximaler Durchmesser)
angegeben werden.

IrTensCurveStartDiamScaled | Anfangspunkt der Kennlinie fiir die Zugkraftsteuerung
LREAL | -« Einheit: x 100 %

+1=100 % = Parameter IrMaxDiam

« Initialwert: 0 (0 %)

IrTensCurveCtrlScaled Steigung der Kennlinie fiir die Zugkraftsteuerung
LREAL | « Einheit: x 100 % (1 =100 %)
« Initialwert: 0
* Mit dem Wert 1’ ergibt sich ein konstanter Zugkraftverlauf und damit ein fiir den
Durchmesser proportional ansteigender Sollwert.

IrMaxDiam Maximaler Durchmesser
LREAL | -« Einheit: mm
« Initialwert: 180

IrMinDiam Minimale Durchmesser
LREAL | -« Einheit: mm
« Initialwert: 50

» L TW2P scPar WinderDancerCtrIState (ta26)
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9.18 Zugkraftsteuerung tiber Kennlinienfunktion

9.18.1 Kennlinie fiir einen linearen Zugkraftverlauf (Parameter dwSelectTensCurve =0)

Die Kennlinie ist gekennzeichnet durch einen Anfangsbereich mit konstanter Bewertung (100 %)
und einem zweiten Bereich, in dem die Zugkraft an den Durchmesser angepasst wird.

Mit dem Parameter IrTensCurveStartDiamScaled wird festgelegt, bei welchem Durchmesser die
Zugkraftabsenkung beginnen soll. Mit dem Parameter IrTensCurveCtriScaled wird die Zugkraft beim
maximalen Durchmesser bewertet.

IrSetTens
A
A

100% IrTensCurveCtriScaled =1
IrTensCurveCtriScaled <1
» IrSetDiamOut

IrMinDiam > IrMaxDiam
IrTensCurveStartDiamScaled <1 =IrTensCurveStartDiamScaled = 1

[9-4] Linearer Zugkraftverlauf
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9.18 Zugkraftsteuerung tiber Kennlinienfunktion
9.18.2 Kennlinie fiir einen linearen Drehmomentverlauf (Parameter dwSelectTensCurve = 1)

Die Kennlinie ist gekennzeichnet durch einen Anfangsbereich mit konstanter Bewertung (100 %)
und einem zweiten Bereich, in dem die Zugkraft linear liber den Drehmomentverlauf angepasst
wird. Folglich wird die Kennlinie tiber nichlineare Funktionen liber den Duchmesser angepasst.

Uber den Parameter IrTensCurveStartDiamScaled wird festgelegt, bei welchem Durchmesser die
Zugkraftabsenkung beginnt. Mit dem Parameter IrTensCurveCtriScaled wird der prozentulle Anteil
der Zugkraft beim maximalen Durchmesser festgelegt.

IrSetTens
A
A
100% . IrTensCurveCtrlScaled =1
\ ~
WS~ -
\
- |
N = IrTensCurveCtriScaled <1
~
~—
— == =
» |rSetDiamOut
IrMinDiam IrMaxDiam
—t—> = IrTensCurveStartDiamScaled =1
IrTensCurveStartDiamScaled <1

[9-5] Linearer Drehmomentverlauf
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9.18 Zugkraftsteuerung tiber Kennlinienfunktion

9.18.3 Freidefinierbare Kennlinie mit 65 Stiitzstellen (Parameter dwSelectTensCurve = 2)

Die Kennlinie ist parametrierbar tber das Array alrTensCurve. Es umfasst 65 Werte, gleichmaRig
verteilt Gber den Durchmesserbereich der Parameter IrMinDiam und IrMaxDiam (minimaler und

maximaler Durchmesser).

Fiir die Kennlinie miissen alle 65 Werte angegeben werden.

IrSetTens
A
alrTensCurve[l] = 1
100% B N
alrTensCurve[25] < 1

alrTensCurve[64] < 1

£~ alrTensCurve[65] < 1
IrMinDiam |rMaxDiam ¥ [rSetDiamOut

IrTensCurveStartDiamScaled <1 = IrTensCurveStartDiamScaled = 1

[9-6]  Freidefinierbare Stiitzstellen
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Bahnrisstiiberwachung

Bahnrissiiberwachung

Das Technologiemodul bietet zwei Moglichkeiten einer Bahnrissiiberwachung.

Uber den Parameter wWebBreakMode kdnnen drei Moglichkeiten einer Bahnrissiiberwachung
ausgewahlt werden:

« Bahnrissiiberwachung tiber die Auswertung der Tanzerposition
+ Bahnrissiiberwachung tiber die Anderung des Durchmessers

« Bahnrissiiberwachung liber Auswertung von Tdnzerposition und Durchmesseranderung

Bahnrissiiberwachung iiber die Auswertung der Ténzerposition

Alternativ zur Bahnrissiiberwachung auf Basis der Durchmesseranderungsrichtung kann beim
tanzerlagegeregelten Wickler auch auf einen Bahnriss geschlossen werden, wenn der Tanzer im
Betrieb die untere Endlage erreicht. Die Uberwachung wird mit xWebBreakMonit = TRUE und dem
Parameter wWebBreakMode = 1 aktiviert.

Reaktionen auf einen Bahnriss:
« Halten des aktuellen Durchmessers.

« Setzen des Ausgangs xWebBreak = TRUE.

Bahnrissiiberwachung iiber die Anderung des Durchmessers

Bei einem Bahnriss entwickelt sich der berechnete Durchmesser entgegen der Wickelrichtung
(Abwickeln oder Aufwickeln), da die tatsdchliche Umfangsgeschwindigkeit nicht mehr dem
Liniengeschwindigkeistsignal entspricht.

Die Uberwachung wird mit dem Eingang xWebBreakMonit=TRUE aktiviert. Damit ist eine
Durchmesseranderung entgegen der Wickelrichtung nur noch innerhalb des im Parameter
IrWebBreakWindow eingestellten Fensters zuldssig.

Der Auf- oder Abwickelbetrieb wird automatisch anhand des Vorzeichens der
Liniengeschwindigkeit und der liber den Eingang xWindingDirection eingestellten Wickelrichtung
erkannt.

Die Bahnrissiiberwachung darf erst aktiviert werden, wenn der berechnete Durchmesser dem
realen Durchmesser entspricht!

Bei aktiver Bahnrissiiberwachung (xWebBreakMonit = TRUE) wird eine Durchmesseranderung
entgegen der liber den Ausgang xUnwind vorgegebenen Wickelrichtung unterbunden.

Nach dem Laden eines Startdurchmessers, der entgegen der Wickelrichtung deutlich vom realen
Durchmesser abweicht, kann dies zum ungewollten Ansprechen der Uberwachung fiihren. So wird
beispielsweise beim Aufwickler ein Startdurchmesser von 50 % geladen; der reale Durchmesser
betragt aber nur 45 %. Die Anderung des Durchmesserwertes auf die realen 45 % wird bei aktiver
Bahnrissuberwachung verhindert.

Lenze - Technologiemodul | Winder Dancer-controlled - Referenzhandbuch - DMS 4.0 DE - 04/2021 - TD06



9 Beschreibung der Technologiefunktionen

9.19 Bahnrisstiiberwachung

Einzustellende Parameter

Bezeichner

Datentyp

Beschreibung

wWebBreakMode

WORD

Modus fiir die Bahnrissiiberwachung

« Initialwert: 1

0

Bahnrissiiberwachung aus der Durchmesserberechnung und der Tanzerlage

1

Bahnrissiiberwachung nur aus der Tanzerlage

2

Bahnrissiiberwachung nur aus der Durchmesserberechnung

IrWebBreakWindow

LREAL

Bahnrissfenster
Der aktuelle Durchmesser wird mit dem Durchmesser aus dem letzten
Berechnungszyklus tiber das Bahnrissfester verglichen.

« Einheit: x 100 % (1.0 =100 %)
« Initialwert: 0.1 (10 %)

» L TW2P scPar WinderDancerCtrlState (a26)
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9.20 Persistente Variablen
9.20 Persistente Variablen
Das Technologiemodul bietet die Mdoglichkeit, die ermittelten Parameter, wie z.B. den
Wickeldurchmesser oder die "erlernten” Tanzerendlagen, persistent zu speichern. Dazu miissen im
»PLC Designer« folgende Einstellungen fiir das Technologiemodul ausgefiihrt werden.
=="/'U So legen Sie im »PLC Designer« persistente Variablen an:
Hinweis!
Diese Vorgehensweise gilt nicht fiir das ApplicationTemplate, weil dort bereits Strukturen
fiir persistente Daten der Maschinenmodule bereitgestellt werden.
1. Im Kontextmenii zu Application mit dem Befehl Objekt hinzufiigen = Persistente
Variablen... die globale Liste fiir die Verwaltung von persistenten Variablen hinzufiigen.
Gerdte
=2 AopSamode T Winder 700
=[]l L_Force_cController_3200_Mation (L-force Contraller 3200 Mation)
=2l sps-Logk
=¥ |£pplicatinn |
ﬁ $#  Ausschneiden
E B Kopieren
. @ By kop
I 1o Einflgen
W softp| 2 Loschen
= [ Ether( Handsteusrung
=g L] - sby STC FW ¥01,06)
71EZ Eigenschaften...
£ ° erze 700 &)
§.| ] Objekt hinzufigen 4 | A Alarmkonfiguration. .
+-flo L ) Ordner hinzufogen... 3 Applikation...
Gerst anhangsn. .. Bildersammiung. ..
Gerst einflgen... ,@ CMC-Einstellungen. ..
Gerike suchen. .. @ CMC-Programm, ..
_'T Objek: bearbeiten @ DakaServer. ..
Obijekk bearbeiten mit. . ﬁ; ouT...
.".ﬁ Einloggen 5 Einheitenumrechnung. ..
@ Globale varisblenliste. ..
@ Kurvenscheiben-Tabelle, ..
;‘ Metzwerkyvariablenliste (EmpFanger). ..
}  Metzwerkvariablenliste (Sender). .
| T Persistente Yariablen. ..
o POl
@ PO Flir implizite Prifungen. ..
ﬂ Rezepturverwalter. ..
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9.20 Persistente Variablen

r Technologiefunktionen

2. Die Referenz derp

ersistenten Variablen "L_TT1P_PersistentVarWinder" in der globalen

Struktur der persistenten Variablen instanziieren.

Gerdte * o X @ Persistent¥ars x
=g AppSampls M Winder 700 B = 1 VAR GLOBAL PERSISTENT RETAIN
=l L_force_Controller _3200_Mation {L-Fo z T PersistentVarWinder: L_TT1P_FerzistentVarWinder;
=2l sps-Logik #  EHD ViR

=1Lk Application

m Bibliothekswerwalter
PLC_PRG (PRG)
+ @ Tasklkonfiguration

T |Persistent\-‘ars

I 1_o_Modul_koppler (I}

'O Modul-Ko

3. DielInstanz der persistenten Variablen mit dem Eingang PersistentVar verschalten.

scPar
Drive_Wnd

|PersistentVariinder

M Wnd
L TT1P WinderDancerCtrlHigh
—xEnableInternalC;ntroi— xInternalControlActive [~
—xEnable eTMState
—scCtrlABC scStatusABC
—{xResetError xError
—|xRegulatorOn xXWarning
—|xStop eErrorID
—|xHalt scErrorInfo
—{scPar xAxisEnabled —
—axis scSignalFlow|
—|scAccessPoints xDone [~
—PersistentVar| xBusy [~
—|xMaterialFeeding xUnwind

L_TW2P_PersistentVarWinder

Inhalt der persistenten Var

iablen innerhalb der Struktur L_TW2P_PersistentVarWinder:

Bezeichner Beschreibung
Datentyp

IrDiam Der berechnete Durchmesser

LREAL| -« Einheit: mm
IrMaterialCounter Zahlerstand des Materials

LREAL| -« Einheit: mm
liRevCounter Anzahl der gezdhlten Umdrehungen fiir den Materiallangenzahler

LINT | « Einheit: rev

IrRevCounterResidual
LREAL

Der Bruchteil einer nicht vollstandigen Umdrehung fiir den Materiallingenzahler
« Einheit: rev

xUpperPosTeached

Referenzierte obere Tanzerendlage

BOOL

TRUE ‘ Die obere Tanzerendlage bereits referenziert.

xLowerPosTeached

Referenzierte obere Tanzerendlage

BOOL

TRUE ‘ Die untere Tanzerendlage bereits referenziert.

IrDancerUpperLimit
LREAL

Der analoge Sensorwert aus dem Eingang IrActDancerPosin fiir die obere
Tanzerendlage.

IrDancerLowerLimit
LREAL

Der analoge Sensorwert aus dem Eingang IrActDancerPosin fiir die untere
Tanzerendlage.
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Beschleunigungskompensation

Beschleunigungskompensation
Die Beschleunigung im Liniengeschwindigkeitssollwert stellt im Wickelprozess eine Storgrof3e dar.
Das Drehmoment, das zur Beschleunigung aufgebracht werden muss, fehlt in der Zugkraft.

Das Beschleunigungsdrehmoment muss also berechnet und als Zusatzdrehmoment vorgesteuert
werden.

Berechnung des Beschleunigungsdrehmoments

M = 2-11:-(88—:) - (Jconst +Jvar)

mit
dact4—dmin4) B

Jvar = (Jmax—Jconst (
Y ( * ) dmax?—dmin%

Formelzeichen | Beschreibung MaReinheit
M | Beschleunigungsdrehmoment Nm
on | (Delta-)Drehzahl des Motors rev/s
ot | (Delta-)Zeit s
Jeonst | Konstantes Massentragheitsmoment kgm?

Jvar | Variables (durchmesserabhéngiges) Massentragheitsmoment

Jmax | Maximales Massentragheitsmoment

dact | Aktueller Durchmesser mm

dmin | Minimaler Durchmesser (Hiilsendurchmesser)

dmax | Maximaler Durchmesser

B | Materialbreite mm

PT1 filter dead band

A

IrSetLineVel (mm/s] i | |~ |2 ! > » (Nm] MP_IrAccCompTri
rSetLineVel } b dt - od \/ > —— MP_ pTrg

scPar.IrConstMInertia  scPar.IrAccCmpsDeadBandTrgScaled
scPar.IrMaxMinertia
scPar.IrFricCurveEndTrq

scPar.rFiltTimeAccSpd

Zur Bildung einer Beschleunigung erfolgt eine Differenzierung des Liniengeschwindigkeitssignals.

In der Praxis ist mit einem nicht ideal, stetig verlaufenden Liniengeschwindigkeitssignal zu rechnen.
Je nach Auflésung und Stabilitat dieses Signals kann eine Glattung liber das PT1-Filter erforderlich
sein. Die Filterzeit wird tiber den Parameter rFiltTimeAccSpd.

Die  Totgang-Funktion  wird zur  Rauschunterdrickung in dem  berechneten
Kompensationsdrehmoment  angewendet. Damit  wird vermieden, dass kleine
Beschleunigungsanderungen, die nur aus der Quantisierung oder dem Rauschen des
Liniengeschwindigkeitssignals resultieren, zu einem Kompensationsdrehmoment fiihren. Der
Parameter IrAccCmpsDeadBandTrqScaled bestimmt, bis zu welchem Wert der Totgang wirkt.

Die Beschleunigungskompensation wird mit dem Eingang xAccCmp = TRUE freigegeben.

Unterschiedliche Materialbreiten oder Materialdichten kénnen prozentual Uber den Eingang
IrMinertiaAdapt beriicksichtigt werden.

Die Parameter [rAccCmpsGainAcc und IrAccCmpsGainDec bewerten das berechnete
Kompensationsdrehmoment in Abhangigkeit der Wirkrichtung. Zur Vermeidung von Materiallose
soll beim Beschleunigen starker kompensiert werden als beim Verzogern.
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9.21 Beschleunigungskompensation

Unterschiedliche Materialbreiten oder Materialdichten kénnen prozentual ilber den Eingang
IrMInertiaAdapt berlicksichtigt werden.

Einzustellende Parameter

Bezeichner Beschreibung
Datentyp

rFiltTimeAccSpd PT1-Filterzeit fiir die Drehzahl der Wickelwelle zur Beschleunigungskompensation
REAL | - Einheit:s
« Initialwert: 0.005

IrAccCmpsDeadBandTrqScal | Nacheilbereich (Dead Band) fiir das aktuelle Beschleunigungsmoment
ed « Einheit: x 100 % (1.00 = 100 %);

LREAL BezugsgroRe : Motor-Bemessungsdrehmoment [Nm]
« Initialwert: 0.1 (10 %)

IrAccCmpsGainAcc Verstarkungsfaktor fiir das Beschleunigungsmoment in positive Richtung
LREAL | « Einheit: x 100 % (1.00 = 100 %)

« Wertebereich: 0...2 (0 ... 200 %)

« Initialwert: 1.05 (105 %)

IrAccCmpsGainDec Verstarkungsfaktor fiir das Beschleunigungsmoment in negative Richtung
LREAL | « Einheit: x 100 % (1.00 = 100 %)

» Wertebereich: 0... 2 (0 ... 200 %)

« Initialwert: 0.95 (95 %)

IrConstMInertia Konstantes Massentragheitsmoment an der Wickelwelle
LREAL| -« Einheit: kgcm?
« Initialwert: 1

IrMaxMInertia Maximal zuldssiges Massentragheitsmoment an der Wickelwelle
LREAL | -« Einheit: kgcm?
« Initialwert: 10

» L TW2P scPar WinderDancerCtrIState (d26)
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Identifikation der Massentragheitsmomente

Identifikation der Massentragheitsmomente

Ein passendes Massentragheitsmoment wird benétigt, wenn die Beschleunigungskompensation
oder die Adaption der Drehzahlreglerverstarkung genutzt werden soll.

Dazu muss die Konstante in Parameter IrConstMinertia und das maximale
Massentragheitsmoment in Parameter MaxMinertia passend parametriert sein. Im Betrieb wird
dann das aktuelle Massentragheitsmoment in Abhangigkeit des aktuellen Durchmessers
automatisch berechnet und an IrSetMinertiaOut ausgegeben.

Die Ermittlung des konstanten und maximalen Massentragheitsmomentes kann per manueller
Berechnung oder per Identifikation erfolgen.

Das maximale Massentragheitsmoment entspricht dem Wickelballen mit dem maximalen
Massentragheitsmoment, fiir den der Wickler konzipiert ist. Zur Adaption des tatsachlich genutzten
Wickelballens, der sich in der Materialdichte, dem maximalen Durchmesser und/oder der
Materialbreite  unterscheiden kann, stehen jeweils Bewertungsfaktoren bei der
Beschleunigungskompensation und der Drehzahlreglerverstarkung zur Verfiigung.

Identifikation des konstanten Massentragheitsmoments
Die Wickelwelle ist leer (ohne Material).

Mit dem Parameter IridentMInertiaMaxSpdScaled wird die maximale Motordrehzahl in
[max. 100 %] bezogen auf die maximal erreichbare Wicklerdrehzahl IrWndSpdRef festgelegt.
Typischerweise sind hier Drehzahlen zwischen 50 ... 60 % ausreichend.

Mit dem Parameter IridentMinertiaMaxTrqScaled wird das Beschleunigungsmoment festgelegt.
Dieser Wert muss immer grofRer sein, als die maximal auftretende Reibung — Empfehlung: 25 %.

Mit einer steigenden Flanke (FALSEATRUE) am Eingang xExecuteldentMinertia erfolgt die
Ermittlung des Massentragheitsmoments. Am Ausgang IridentMinertia wird das ermittlete
Massentragheitsmoment angezeigt.
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Identifikation der Massentragheitsmomente

80 Ywinder speed [revis]
A\
~
i y \
60 e \
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4 Va \
A \
40- yd \
Vs \
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20+ / \
J \
| / \
rd !
/
0 .- -
winder torque [Nm]
0.2
041 1 2 3 4
0
0.1
0.2
& 5s600ms
2__ xExecuteldentMinertia
1
; L
2 1 xidentBusy
14
0
2 }xldentDone
14
o_
Nr  xExecuteldentMl | xIdentBusy  xldentDone @ eTMState INFO
nertia
1 | FALSEZ FALSEZ FALSE STANDBYY | Die Achse wird in Drehmomentmodus "CST" gefiihrt. Mit dem positiven
TRUE TRUE IDENTMINER | Drehmoment, das liber die Parametrierung fiir die Identifizierung festgelegt ist,
TIA wird die Achse bis zur definierten identifizierten Geschwindigkeit beschleunigt.
2 | TRUE TRUE FALSE IDENTMINER | Die Geschwindigkeit, die liber die Parametrierung fiir die Identifizierung
TIA bestimmt ist, ist erreicht. Das Drehmoment wird in negativer Richtung
beauftragt. Die Achse wird nun abgebremst.
3 | TRUE TRUEN FALSEZ IDENTMINER | Die Achse erreicht den Stillstand und das Drehmoment wird abgeschaltet. Die
FALSE TRUE TIAS erfassten Verlaufe werden ausgewertet und die Massentragheit wird
STANDBY bestimmt.
4 | TRUEN FALSE TRUEN STANDBY Bei Riicksetzen der Beauftragung zur Identifizierung wird der Status Done
FALSE FALSE ebenfalls zuriickgesetzt.

Die Regelstabilitat des Antriebs sowie die Istwertauflosung von Drehzahl und Drehmoment gehen
direkt in das Berechnungsergebnis der Identifikation ein. Eine Filterung der aktuellen Werte
verbessert haufig das Ergebnis der Identifikation:

« Filterzeit fiir das aktuelle Drehmoment: rFiltTimeldentMInertiaTrq

« Filterzeit fiir die aktuelle Wicklerdrehzahl: rFiltTimeldentMinertiaSp
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9.22 Identifikation der Massentragheitsmomente

Identifikation des maximalen Massentragheitsmoments

Der Wickler ist mit dem maximal moglichen Wickelballen beladen (maximaler Durchmesser und
maximale Breite).

Die maximale Motordrehzahl IrldentMInertiaMaxSpdScaled muss so parametriert werden, dass die
maximal zuldssige Umfangsgeschwindigkeit des Wicklers nicht iiberschritten wird (z.B.
IridentMInertiaMaxSpdScaled = 10 % bei dmax/dmin = 10) — Empfehlung: 25 %.

Mit einer steigenden Flanke (FALSEATRUE) am Eingang xExecuteldentMinertia erfolgt die
Ermittlung des Massentragheitsmoments.

Beendigung der Identifikation

Die Identifikation ist beendet, wenn der Motor wieder den Stillstand erreicht hat, keine Fehler
gemeldet wurden und xDone auf TRUE gesetzt wurde.

Die ermittelte Tragheit der Wickelwelle (Jwinder) wird am Ausgang IrldentMInertia angezeigt und
muss auf Plausibilitat gepriift werden.

Die Identifikation sollte fiir beide Falle mehrmals durchgefiihrt werden. Dabei kann die Filterzeit fiir
die Drehzahl rFiltTimeldentMInertiaSpd variiert werden.

Eine ausgepriagte nichtlineare Reibung im System beeinflusst die Berechnung des
Massentragheitsmoments im Technologiemodul negativ.

Einzustellende Parameter

Bezeichner Beschreibung
Datentyp

rFiltTimeldentMInertiaSpd PT1-Filterzeit fur die Drehzahl der Wickelwelle wahrend der Identifikation des
REAL | Massentragheitsmoments

« Einheit: s

« Initialwert: 0.01

rFiltTimeldentMInertiaTrq PT1-Filterzeit fiir das Drehmoment der Wickelwelle wahrend der Identifikation des
REAL | Massentragheitsmoments
« Einheit: s
« Initialwert: 0.005
IrldentMInertiaMaxSpd Maximale Drehzahl der Wickelwelle wahrend der Massentragheitsidentifikation
Scaled « Einheit: x 100 % (1.0 = 100 % = IrWndSpdRef)

LREAL | « Wertebereich:0...1(0... 100 %)
« Initialwert: 0.2 (20 %)

IrldentMInertiaMaxTrq Maximales Drehmoment der Wickelwelle wahrend der
Scaled Massentragheitsidentifikation
LREAL | -« Einheit: x 100 % (1.0 = 100 %)
BezugsgroRe: Motor-Bemessungsdrehmoment
» Wertebereich: 0...1 (0 ... 100 %)
« Initialwert: 0.2 (20 %)

» L TW2P scPar WinderDancerCtrIState (t26)
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9.22 Identifikation der Massentragheitsmomente

Berechnung des maximalen Massentragheitsmoments

Steht kein Wickelballen zur Verfligung, so kann das maximale Massentragheitsmoment wie folgt

berechnet werden:

Berechnung des maximalen Massentriagheitsmoments

Die Dichte des Wickelmaterials ist bekannt:
. b 4 4
IMaxWinder = i2- Imotor (32 ] 108) "B-p- (dmax 7dmin )

Die Masse des Wickelmaterials ist bekannt:

4
m- dmax

_ 2
JMaxWinder =1 'JMotor+ 300

Formelzeichen | Beschreibung MaReinheit
IMaxwinder | Maximales Massentragheitsmoment der Wickelwelle kgem?

IMotor | Massentragheitsmoment der Motorwelle kgcm?

i | Getriebefaktor

B | Materialbreite mm

r | Materialdichte kg/dm3
dmax | Maximaler Durchmesser mm
dmin | Minimaler Durchmesser (Hiilsendurchmesser) mm

m | Masse kg

Das konstante Massentragheitsmoment wird im Wesentlichen durch den Motor bestimmt. Dessen

Massentragheitsmoment ist im Katalog angegeben.

Die berechneten oder auch identifizierten Werte miissen in den jeweiligen Parameter libertragen

werden:
« IrConstMlInertia
o IrMaxMInertia

Um die Werte netzausfallsicher im Gerdt zu hinterlegen, muss der Parametersatz gespeichert

werden!
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9.23 Adaption der Drehzahlreglerverstarkung
9.23 Adaption der Drehzahlreglerverstarkung
Voraussetzung

« Die Wicklerachse muss freigegeben sein (Eingang xRegulatorOn = TRUE).

Funktionsweise

Betrachtet man Motor und Wickelballen als ein starres Ein-Masse-System, so verhalt sich die
optimale Verstarkung des Drehzahlreglers direkt proportional zum Massentragheitsmoment.

Da sich wahrend des Wickelprozesses das Massentragheitsmoment meist deutlich verandert, kann
es fir ein stabiles Regelverhalten erforderlich sein, die Verstarkung des Drehzahlreglers mit dem
Massentragheitsmoment mitzufiihren.

« Entsprechend der gewdhlten Methode in Parameter eAdaptSpdCtriGainMode wird im
Technologiemodul ein Adaptionsfaktor gebildet, entweder in direkter Abhdngigkeit zum
aktuellen Durchmesser oder zum Massentragheitsmoment.

« Die fiir den Drehzahlregler eingestellte Verstarkung wird mit dem Faktor in Parameter
IrAdaptSpdCtriGainFactor (Parameter IrAdaptSpdCtriLowLimit O ... 1) multipliziert. Somit wirkt
die eingestellte Verstarkung erst bei maximalem Durchmesser oder maximalem
Massentragheitsmoment.

Folgende Methoden zur Bildung des Adaptionsfaktors sind im Parameter eAdaptSpdCtriGainMode
auswahlbar:

 0: DiamToSquare: Der Adaptionsfaktor entspricht d; / dimax?
« 1: Diam: Der Adaptionsfaktor entspricht d, / dynay
« 2:Inertia: Der Adaptionsfaktor entspricht dem J, ./ max

Beispiel: Adaption der Drehzahlreglerverstarkung mit unterer Begrenzung auf IrAdaptSpdCtrlLowLimit = 0.2
120
10
g 0,80
=~ 080
=]
=
L
[ZRIA
c
2
=)
[1+]
= 04
<
A B c
0,20 <
o 50 100 150 200 250 300 350
Durchmesser [mm]
A eAdaptSpdCtrlGainMode = 0: DiamToSquare
eAdaptSpdCtriGainMode = 1: Diam
C eAdaptSpdCtriGainMode = 2: Inertia
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Adaption der Drehzahlreglerverstarkung

Bei sehr steifen Mechaniken und Wickelmaterialien und minimierten Totzeiten im Regelkreis kann
die Adaptionsmethode in Parameter eAdaptSpdCtriGainMode = 2 (Inertia) angewendet werden.

In diesem Fall mussen die Massentragheitsmomente in den Parametern [rConstMinertia und
IrMaxMInertia plausibel eingetragen werden.

In vielen Anwendungen

eAdaptSpdCtrlGainMode = 0

ist es ausreichend die Standard-Adaptionsmethode in Parameter
(DiamToSquare) zu verwenden. In diesem Fall hat das

Massentragheitsmoment keinen Einfluss auf die Adaption.

Adaption der Drehzahlregler-Verstarkung aktivieren / deaktivieren

Die Adaption der Drehzahlregler-Verstarkung ist in allen Technologiemodul-Zustanden aktiv, wenn
der Parameter xAdaptSpdCtriGain = TRUE gesetzt ist.

SpeedCtrlGainFactor

A
I IrAdaptSpdCtriGainFactor = 1.0

SpdCtrlLowlimit 4 ————

Einzustellende Parameter

Bezeichner Beschreibung
Datentyp
eAdaptSpdCtrlGainMode Modusauswahl zur Adaption der Drehzahlreglerverstarkung.
ENUM | -« Initialwert: 2
0 DiamToSquare; VP = f(d?)
1 Diam; VP = f(d)
2 Inertia; VP = f(J)

IrAdaptSpdCtrlLowLimit
LREAL

Untere Begrenzung der Drehzahlreglerverstarkung im Antrieb.
Der Adaptionswert IrSetSpdCtriGainAdaptOut darf nicht kleiner sein als der Wert in
Parameter IrAdaptSpdCtriLowlLimit.

» Wertebereich: 0 bis 1

« Initialwert: 0

alrSpdCtrlGainAdaptX
ARRAY [1...9] OF LREAL

Kennlinienfunktion fiir die Drehzahlregelungsverstarkung
Die X-Achse entspricht dem dem aktuell berechneten Apaptionsfaktor fiir die
Anpassung der Drehzahlreglerverstarkung.

« Einheit: x 100 % (1 = 100 % = Parameter IrMaxMlInertia)

« Initialwerte: [0.0, 0.2, 0.4,0.6,0.8,1.0,1.2, 1.4, 1.6]

alrSpdCtrlGainAdaptY
ARRAY [1...9] OF LREAL

Kennlinienfunktion fiir die Drehzahlregelungsverstarkung

Die Y-Achse entspricht dem Verstdrkungsfaktor des Drehzahlreglers.
« Einheit: x 100 % (1 = 100 %)
« Initialwerte: [0.0, 0.2, 0.4, 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.4, 1.6]

xAdaptSpdCtrlGain
BOOL

Adaption der Drehzahlreglerverstarkung ein-/ausschalten.
« Initialwert: FALSE

TRUE | Adaption der Drehzahlreglerverstarkung freigegeben.

FALSE | Adaption der Drehzahlreglerverstarkung inaktiv.

» L TW2P scPar WinderDancerCtrIState (ca26)
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Begrenzung der Master-Liniengeschwindigkeit

106

[9-7]

Begrenzung der Master-Liniengeschwindigkeit

Zur Reduzierung der Antriebsleistung bei kleinen Wicklerdurchmessern oder um zuldssige
Getriebe-Eintriebsdrehzahlen nicht zu (berschreiten, kann es erforderlich sein, die
Liniengeschwindigkeit der Anlage zu begrenzen. Die Berechung der Begrenzung erfolgt im
Technologiemodul.

Die maximale Drehzahl der Wickelwelle (abtriebsseitig) wird Gber den Parameter IrMaxWndSpd
festgelegt. Mit Eingabe dieses Parameters ist die Begrenzungsfunktion direkt freigegeben.

Am Ausgang IrLimitLineVel wird die maximal zugelassen Liningeschwindigkeit in [mm/s]
ausgegeben. Ein Uberschreiten der Liniengeschwindigkeit IrLimitLineVel bedeutet zwangslaufig
auch eine Uberschreitung der maximalen Wicklerwellen-Drehzahl in Parameter IrMaxWndSpd.

Beispiel

Das Beispiel zeigt die Umsetzung einer Begrenzung des Anlagensollwertes im
geschwindigkeitsbestimmenden Antrieb (nicht im Wickler!) unter Verwendung des Ausgangs
IrLimitLineVel aus dem Technologiemodul.

IrLimitLineVel

A
IQV. >
A Liniengeschwindigkeits-
Ramp generatar l_=f line T sollwert zur Geschwindig-
velocity setpaint -1 keitsbestimmung der
Maschine
IrLimitLineVel

Signalfluss zur Begrenzung der Master-Liniengeschwindigkeit
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9.24 Begrenzung der Master-Liniengeschwindigkeit

Folgende Grafik verdeutlicht die notwendige Begrenzung der Liniengeschwindigkeit zwischen
Referenz-Liniengeschwindigkeit (Vref) bis maximaler Liniengeschwindigkeit (Vmax) fiir einen
Aufwickler, der bei minimalem Durchmesser (Dmin) startet, um die maximal zugelassene Drehzahl

der Wickelwelle in Parameter IrMaxWndSpd nicht zu tiberschreiten.

Fwinder speed [revis] f -

20004 line velocity [mms]
4 /
1000 /

ot

10i

S

80
60

4aj —

04—

j diameter [mm] 1 2 3

T
155

i 55
2 }start winding

S

2 $xWindingBusy

i

[9-8] Beispiel fiir die Begrenzung der Liniengeschwindigkeit

Nr | xWindingBusy Begrenzung | Liniengeschwindigkeit hat | INFO
ist aktiv das Maximum erreicht

1 | TRUE FALSE FALSE Das TM befindet sich im Wickelbetrieb. Die Liniengeschwindigkeit wird groRer.

2 | TRUE TRUE FALSE Der Wickelantrieb erreicht die maximal erlaubte Drehzahl. Die
Linienbegrenzung aus dem Wickler begrenzt die Liniengeschwindigkeit.

3 | TRUE FALSE TRUE Die Linie hat die maximale Geschwindigkeit erreicht und wird konstant
verfahren. Der Durchmesser wéchst weiterhin. Die Drehzahl des Wicklers wird
geringer.

Einzustellende Parameter

Bezeichner

Datentyp

Beschreibung

IrMaxWndSpd

LREAL

Festlegung der maximalen Wickelwellen-Drehzahl (abtriebsseitig).
« Einheit: rev/s

« Initialwert: 100

» L TW2P scPar WinderDancerCtrlState (a26)
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Beendigung des Wickelprozesses

Beendigung des Wickelprozesses

Zur Beendigung des Wickelprozesses (Zustand "DANCERCTRL") gibt es zwei Moglichkeiten:

A. Eingange xDancerCtrl = FALSE und xSyncin = TRUE setzen.
Das Technologiemodul wechselt vom Wickelprozess in die synchrone Fahrt. Hierbei wird die
Wicklerumfangsgeschwindigkeit auf die Liniengeschwindigkeit (Eingang IrSetLineVel )
synchronisiert.
Zustandswechsel: "DANCERCTRL" ==> "SYNCLINEVEL"

B. Eingange xDancerCtrl = FALSE und xSyncin = FALSE setzen.

Der Wickelprozess wird in Abhangigkeit der Einstellung des Parameters eDancerCtriStopMode
beendet.
- eDancerCtriStopMode = 0: Halt
Die Achse wird Uber die Verzégerung (IrHaltDec) und den Ruck (/rJerk) in den Stillstand
gefiihrt.
« eDancerCtrIStopMode = 1: Move Abs
Die Achse wird mit der Geschwindigkeit (/rVel), Beschleunigung (IrAcc), Verzdgerung (/rDec)
und den Ruck (/rJerk) in die Zielposition (IrPos_Dist) gefahren.
Die Zielposition wird liber die Struktur scCtrlBasicMotion.IrPos_Dist am Eingang des
Technologiemoduls vorgeben.
- eDancerCtrIStopMode = 2: Move Rel
Die Achse wird mit der Geschwindigkeit (/rVel), Beschleunigung (IrAcc), Verzégerung (/rDec)
und den Ruck (/rJerk) nach der gefahrenen Wegstrecke (/rPos_Dist) in den Stillstand gefiihrt.
Der Weg wird uber die Struktur scCtrIBasicMotion.IrPos_Dist am Eingang des
Technologiemoduls vorgeben.
Zustandswechsel: "DANCERCTRL" ==> "STOP"

Einzustellende Parameter

Bezeichner Beschreibung
Datentyp
eDancerCtrIStopMode Modus, in dem der Wickelprozess (Zustand "DANCERCTRL") beendet wird.
L_TW2P_DancerCtrlStopMode « Initialwert: 0
0 Halt
Die Achse wird liber die Verzégerung (IrHaltDec) und den Ruck (/rJerk)
angehalten.
1 Move Abs

Absolute Fahrt/Positionierung:

Die Achse wird mit der Geschwindigkeit (IrVel), Beschleunigung (/rAcc),
Verzogerung (IrDec) und den Ruck (IrJerk) in die Zielposition (IrPos_Dist)
gefahren.

2 Move Rel

Relative Fahrt/Positionierung:

Die Achse wird mit der Geschwindigkeit (/rVel), Beschleunigung (/rAcc),
Verzogerung (IrDec) und den Ruck (IrJerk) nach der gefahrenen Wegstrecke
(IrPos_Dist) in den Stillstand gefiihrt.

IrVel Geschwindigkeit fiir Bewegungen, die tiber die Struktur scCtrIBasicMotion
LREAL | beauftragt werden.

« Einheit: units/s

« Initialwert: 3600

IrAcc Beschleunigung fiir Bewegungen, die liber die Struktur scCtriBasicMotion
LREAL | beauftragt werden.
Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung maximal beschleunigt werden
soll.
« Einheit: units/s?

« Initialwert: 36000
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9.25 Beendigung des Wickelprozesses
Bezeichner Beschreibung
Datentyp
IrDec Verzogerung fiir Bewegungen, die tiber die Struktur scCtrIBasicMotion beauftragt

LREAL | werden.
Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung maximal bis zum Stillstand
verzogert werden soll.

« Einheit: units/s?

« Initialwert: 100

Irlerk Ruck fiir Bewegungen, die liber die Struktur scCtriBasicMotion beauftragt werden.
LREAL | -« Einheit: units/s>
« Initialwert: 0

IrPos_Dist Absolute Positionierung

LREAL | Absolute Zielposition bezogen auf die Nullposition der Achse.
« Einheit: units
« Initialwert: 0

Relative Positionierung

Zu verfahrende Wegstrecke bezogen auf die Sollposition zum Startzeitpunkt des
Kommandos.

« Einheit: units
« Initialwert: 0

» L TW2P scPar WinderDancerCtrIState (d26)
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Abbruch einer Positionierung 53

Absolute Positionierung 45

Abweichung im Bereich reduzierter Empfindlichkeit 89
Access points 36

Adaption der Drehzahlreglerverstarkung 104

Anlauf der Achsen 15

Anwendungshinweise 8

Ausgange 23

Bahnrissiiberwachung 94

Beendigung des Wickelprozesses 108

Beendigung einer Positionierung 53

Begrenzung der Master- Liniengeschwindigkeit 106
Beschleunigungskompensation 98

Betriebsmodus 14

D

Dokumenthistorie 6
Drehzahlreglerverstarkung (Adaption) 104
Drehzahlvorsteuerung 63

Durchmesser halten 66

Durchmesser vorgeben 67
Durchmesserberechnung 64

Durchmesserberechnung mit Korrektur der Tanzerposition 69

Durchmessersensor-Signal 67

E

Eingange 19

Eingange und Ausgange 19

E-Mail an Lenze 112

Endlosfahrt mit definierter Geschwindigkeit 50

F
Feedback an Lenze 112
Funktionen des Technologiemoduls (Ubersicht) 13

Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled (V2)" 11

G

Geschwindigkeits-Override 56
Gestaltung der Sicherheitshinweise 8

H

Halt 44

Handfahren (Jogging) 38

Hinweise zum Betrieb des Technologiemoduls 14

Identifikation der Massentragheitsmomente 100
Identifikation des Durchmessers 71

K

Korrektur der Tanzerposition 69
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L_TW2P_scPar_WinderDancerCtriState 26
L_TW2P_WinderDancerCtrlState 17
Leitwert-Quelle fiir die Durchmesserberechnung 62

M

Massentragheitsmomente identifizieren 100
Master-Liniengeschwindigkeit begrenzen 106
Materiallangenzdhler 75
Materiallangenzadhlung (Quellen) 75
Materialzufiihrung an den Wickler 60

Max. Massentragheitsmoment berechnen 103

N

Normierung der Tanzerlage 82

o)
Override fiir Geschwindigkeit 56

P

Parameterstruktur L_TW2P_scPar_WinderDancerCtrlState 26

Persistente Variablen 96
Pl-Regler fiir die Tanzerlageregelung 87

Q

QSP Application 43
Quellen fiir die Materialldngenzdhlung 75

R
Referenzfahrt (Homing) 40
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Ilhre Meinung ist uns wichtig

Wir erstellten diese Anleitung nach bestem Wissen mit dem Ziel, Sie
bestmoglich beim Umgang mit unserem Produkt zu unterstiitzen.

Vielleicht ist uns das nicht uberall gelungen. Wenn Sie das
feststellen sollten, senden Sie uns Ihre Anregungen und lhre Kritik in
einer kurzen E-Mail an:

feedback-docu@lenze.com

Vielen Dank fiir lhre Unterstiitzung.

Ihr Lenze-Dokumentationsteam


mailto:feedback-docu@lenze.com

© 04/2021 - 4.0 -www.Lenze.com
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