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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";

« 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 Automati-
on verwendbar sind, finden Sie in folgenden Dokumentationen:

Planung / Projektierung / Technische Daten Symbole:

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

« Inverter Drives/Servo Drives

Montage und Verdrahtung

O | 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-Automationssystem auf Basis der
Application Software Lenze FAST programmieren und in Betrieb nehmen.
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1 Uber diese Dokumentation

1.1 Dokumenthistorie
1.1 Dokumenthistorie
Version Beschreibung

6.0 12/2019 TDO6 | Fehlerkorrekturen & Ergdnzungen

5.2 03/2019 TDO6 | Fehlerkorrekturen

5.1 02/2019 TD29 | Fehlerkorrekturen & Ergdnzungen

5.0 05/2018 TD29 | Erweitert:
« Adaption der Drehzahlregler-Verstarkung (2 68)
Neu:
« Begrenzung der Master-Liniengeschwindigkeit (£J73)
« Identifikation des Durchmessers durch Anheben des Ténzers (3 74)

43 05/2017 TD17 | - Inhaltliche Struktur gedndert.

« Allgemeine Korrekturen

« Abbildung Signalfluss des Technologiemoduls (L 33) korrigiert.
Neu:

« Eingang "MaterialCounterAxis" (AXIS_REF)

« Quellen fiir die Materiallangenzdhlung (2 48)

4.2 11/2016 TD17 | - Allgemeine Korrekturen
* Angriffspunkte L_TT1P_scAP_WinderDancerCtrl [Base/State/High] (1 36) er-
ganzt.

4.1 04/2016 TD17 | - Allgemeine Korrekturen

+ Abbildung State machine (LJ 30) korrigiert.

« Abbildung Signalfluss des Technologiemoduls (£ 33) korrigiert.

+ Angriffspunkte L_TT1P_scAP_WinderDancerCtrl [Base/State/High] (C2 36) er-
ganzt.

4.0 11/2015 TD17 | - Allgemeine Korrekturen

* Neu:
» Regelabweichung im Bereich reduzierter Empfindlichkeit (£3 71)
» Beendigung des Wickelprozesses (£ 72)

« Inhaltliche Struktur gedndert.

3.0 05/2015 TD17 | - Allgemeine Korrekturen
» Neu: Materiallangenzdhler (£2 47)

2.0 01/2015 TD17 | - Allgemeine redaktionelle Uberarbeitung
* Modularisierung der Inhalte fiir die »PLC Designer« Online-Hilfe

1.0 04/2014 TDOO | 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
Textauszeichnung
Programmname » « »PLC Designer« ...
Variablenbezeichner kursiv Durch Setzen von bEnable auf TRUE ...
Funktionsbausteine fett Der Funktionsbaustein L_MC1P_AxisBasicControl ...
Funktionsbibliotheken Die Funktionsbibliothek L_TT1P_TechnolgyModules ...
Quellcode Schriftart -

"Corier new" dwNumerator := 1;

dwDenominator := 1;
Symbole
Seitenverweis (2 7) Verweis auf weiterfiihrenden Informationen:

Seitenzahl in PDF-Datei.

Variablenbezeichner

Die von Lenze verwendeten Konventionen, die fiir die Variablenbezeichner von Lenze Systembau-
steinen, 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. xAxisEnabled.
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Uber diese Dokumentation

Definition der verwendeten Hinweise

Definition der verwendeten Hinweise

Um auf Gefahren und wichtige Informationen hinzuweisen, werden in dieser Dokumentation fol-
gende Signalwdrter und Symbole verwendet:

Sicherheitshinweise

Aufbau der Sicherheitshinweise:

A Piktogramm und Signalwort!

(kennzeichnen die Art und die Schwere der Gefahr)

Hinweistext

(beschreibt die Gefahr und gibt Hinweise, wie sie vermieden werden kann)

Piktogramm

Signalwort

Bedeutung

N

Gefahr!

Gefahr von Personenschidden durch gefdhrliche elektrische Spannung

Hinweis auf eine unmittelbar drohende Gefahr, die den Tod oder schwere Verletzun-
gen zur Folge haben kann, wenn nicht die entsprechenden MaBnahmen getroffen
werden.

A

Gefahr!

Gefahr von Personenschidden durch eine allgemeine Gefahrenquelle

Hinweis auf eine unmittelbar drohende Gefahr, die den Tod oder schwere Verletzun-
gen zur Folge haben kann, wenn nicht die entsprechenden MaBnahmen getroffen
werden.

Stop!

Gefahr von Sachschidden
Hinweis auf eine moégliche Gefahr, die Sachschaden zur Folge haben kann, wenn
nicht die entsprechenden Manahmen getroffen werden.

Anwendungshinweise

Piktogramm  Signalwort Bedeutung
ry Hinweis! Wichtiger Hinweis fiir die storungsfreie Funktion
1
N Tipp! Nutzlicher Tipp fiir zum einfachen Bedienen

Verweis auf andere Dokumentation
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2 Sicherheitshinweise

2 Sicherheitshinweise

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

@ Die Gerdatedokumentation enthilt Sicherheitshinweise, die Sie beachten miissen!

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

A Gefahr!

Hohe elektrische Spannung

Personenschaden durch gefahrliche elektrische Spannung
Mégliche Folgen

Tod oder schwere Verletzungen

SchutzmafBnahmen

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

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

Die entsprechenden Hinweisschilder auf dem Gerat beachten.

A Gefahr!

Personenschiaden

Verletzungsgefahr besteht durch ...

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

« unzulassige Betriebszustande bei der Parametrierung, wahrend eine Online-
Verbindung zum Gerat besteht.
Mogliche Folgen
Tod oder schwere Verletzungen

SchutzmafBnahmen
« Anlagen mit eingebauten Invertern ggf. mit zusatzlichen Uberwachungs- und
Schutzeinrichtungen nach den jeweils gliltigen Sicherheitsbestimmungen ausriisten
(z. B. Gesetz liber technische Arbeitsmittel, Unfallverhiitungsvorschriften).
» Wahrend der Inbetriebnahme einen ausreichenden Sicherheitsabstand zum Motor
oder den vom Motor angetriebenen Maschinenteilen einhalten.
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2 Sicherheitshinweise

Stop!

Beschadigung oder Zerstorung von Maschinenteilen

Beschadigung 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.

SchutzmafBnahmen

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

« Elektronische Bauelemente und Kontakte nur bertihren, wenn zuvor ESD-
MaRnahmen getroffen wurden.

+ Anlagen mit eingebauten Invertern 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]

Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

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

« Tanzerlageregelung
 Zugkraftsteuerung
 Zugkraftregelung

Mit diesem Technologiemodul kann ein tanzerlagegeregelter Wickelantrieb projektiert werden.

Rewinder Unwinder
<«—F <«—F
——y —>y

Act. dancer
position

Line speed
setpoint

Motor speed

Tension setpoint l l \

E—
Dancer set position ™
p_, WinderDancerCtrl

Aufbau eines tanzergeregelten Wicklers

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

« In der Variante "Base" erfolgt die Tanzerlageregelung mit der Berechnung des Durchmessers.
Fur die Tanzerlageregelung ist es moglich, einen Pl-Regler zu verwenden. Die Tanzerendlagen
kénnen lber die Parameterstruktur L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (1 23)
eingestellt werden oder mit der Teaching-Funktion identifiziert werden. Die Zugkraftsteuerung
kann uber eine lineare Kennlinienfunktion eingestellt werden. Die Sollwerte der Zugkraft kén-
nen direkt am Ausgang des Technologiemoduls ausgelesen werden.

« Inder Variante "State" ist der Funktionsumfang der Base-Variante erweitert. Hierbei stehen ins-
gesamt drei Kennlinien fiir die Zugkraftsteuerung zur Verfiigung:

- Kennlinie fir einen linearen Zugkraftverlauf

« Kennlinie fiir einen linearen Drehmomentverlauf

« Frei definierbare Kennlinie mit 64 Stiitzpunkten

Zudem kann wahrend der Tanzerlageregelung das Drehmoment mit der Beschleunigungskom-
pensation vorgesteuert werden.

- Die Variante "High" bietet erganzend die Moglichkeit, das Massentragheitsmoment der Wick-
lerachse zu identifizieren und fiir die Parametrierung des Technologiemoduls zu verwenden.
Zudem ist eine Adaption der Drehzahlreglerverstarkung, in Abhangigkeit des aktuellen Massen-
tragheitsmoments, im laufenden Betrieb ausfiihrbar.
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
3.1 Ubersicht der Funktionen

3.1 Ubersicht der Funktionen

Neben den Grundfunktionen zur Bedienung des Funktionsbausteins L_MC1P_AxisBasicControl ,
der Stopp-Funktion und der Halt-Funktion bietet das Technologiemodul folgende Funktionalitaten,
die den Varianten "Base", "State" und "High" zugeordnet sind:

Funktionalitat Variante
Base State High

Festlegung der Wickelrichtung (Aufwickeln/Abwickeln) (E3 38)

Automatische Erkennung der Wickelrichtung (£ 38)

Festlegung der Materialzufiihrung an den Wickler (£3 39)

Leitwert-Quelle fiir die Durchmesserberechnung (£ 40)

Drehzahlvorsteuerung (£ 41)

Durchmesserberechnung (£ 42)

Durchmesser halten (£ 43)

Durchmesser vorgeben / Signal vom Durchmessersensor (1 44)

Durchmesserberechnung mit Korrektur der Ténzerposition (L2 45)

Materialldngenzahler (L1 47)

Quellen fiir die Materiallangenzahlung (C2 47)

Handfahren (Jogging) (E3 50)

Synchronisierung auf die Liniengeschwindigkeit (£32 52)

Trimmung (E3 53)

Normierung der Tanzerlage (2 54)

Teaching-Funktion fiir Tanzerendlagen (£ 55)

Uberwachung der Tanzerposition (L1 56)

Pl-Regler fiir die Ténzerlageregelung (L1 57)

Zugkraftsteuerung iiber Kennlinienfunktion (Base-Variante) (1 58)

Bahnrissiiberwachung (£3 59)

Persistente Variablen (2 60)

Begrenzung der Master-Liniengeschwindigkeit (3 73)

Beschleunigungskompensation (£ 62)

Zugkraftsteuerung iiber Kennlinienfunktion/Wickelcharakteristik (E2 64)

Identifikation der Massentragheitsmomente (L2 66)

Adaption der Drehzahlregler-Verstarkung (£ 68)

Identifikation des Durchmessers durch Anheben des Tanzers

Regelabweichung im Bereich reduzierter Empfindlichkeit (£3 71)

Beendigung des Wickelprozesses (3 72)

»PLC Designer« Online-Hilfe

Hier finden Sie ausfiihrliche Informationen zum Funktionsbaustein
L_MC1P_AxisBasicControl, zur Stopp-Funktion und zur Halt-Funktion.
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Wichtige Hinweise zum Betrieb des Technologiemoduls
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Wichtige Hinweise zum Betrieb des Technologiemoduls

Das Technologiemodul ...

« unterstitzt nicht den Simulationsmodus im »PLC Designer«;

« unterstitzt keine virtuellen Achsen;

« unterstiizt nur rotatorische Wicklerachsen.

Stellen Sie im »PLC Designer« fiir jede Achse unter der Registerkarte Einstellungen folgende Para-

meter ein:

[l LM_Drive_i700 x

Einstellungen | status | Information

élﬂvewiew\Mechanic data

)

+ Der Vorschub der Wicklerachse wird in der Einheit [revs/s] parametriert.

+ Die Geschwindigkeit der Linie wird in der Einheit [mm/s] parametriert.

Einstellung des Betriebsmodus

® e

® e

Virtueller Modus

II‘ Inicht aktiv [False]

Anbaurichtung II‘ ICw [False] vI
Auflasung einer Geberum... II‘ 65536 Ink /Rev
Massentragheitsmament ... |I| 0 kg cm?
Getriebefaktor Zahler II‘ 1

Getriebefaktor Nenner |I| 1

Transmission 1

Verfahrbereich II‘ IModqu [0] -
Vorschubkonstante II‘ 1 Unit / Rev
Taktidnge |I| 1 Unit
Massentragheitsmoment ... II‘ 0 kg cmz
Bezugsdrehmoment |I| 0 Nm

Der Betriebsmodus (Mode of Operation) fiir die Wickler-Achse muss auf "Zyklisch synchrone Positi-
on" (csp) eingestellt werden, da die Achse lber den Positions-, Geschwindigkeits- und Drehmo-

mentleitwert gefiihrt wird.
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

3.2 Wichtige Hinweise zum Betrieb des Technologiemoduls

Kontrollierter Anlauf der Achsen

Bewegungsbefehle, die im gesperrten Achszustand (xAxisEnabled = FALSE) gesetzt werden, miissen
nach der Freigabe (xRegulatorOn = TRUE) erneut durch eine FALSEATRUE-Flanke aktiviert werden.

So wird verhindert, dass der Antrieb nach der Reglerfreigabe unkontrolliert anlauft.

Beispiel Handfahren (Jogging) (€2 50):
1. Im gesperrten Achzustand (xAxisEnabled = FALSE) wird xJogPos = TRUE gesetzt.

« xRegulatorOn = FALSE (Achse ist gersperrt.)
==> Zustand "READY" (xAxisEnabled = FALSE)

+ xJogPos = TRUE (Handfahren soll ausgefiihrt werden.)

2. Achse freigeben.
* XRegulatorOn = TRUE
==> Zustand "READY" (xAxisEnabled = TRUE)
3. Handfahren ausfiihren.

» xJogPos = FALSEATRUE
==> Zustand "JOGPOS"

14 Lenze - Technologiemodul | Winder Dancer-controlled - Referenzhandbuch - DMS 6.0 DE - 12/2019 - TD06



Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
Funktionsbaustein L TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]

Funktionsbaustein L_TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]

Die Abbildung zeigt die Zugehorigkeit der Ein- und Ausgange fiir die Varianten "Base”, "State" und

"High".

Die zusatzlichen Ein- und Ausgange der Varianten "State" und "High" sind schattiert dargestellt.

Base
BOOL
BOOL
scCtrl_ABC
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL

L TT1P_scPar_WinderDancerCtrl

Base/State/High
AXIS_REF

L_TT1P_PersistentVar
Winder

L _TT1P_scAP_WinderDancerCtrl

Base/State/High
AXIS_REF

BOOL
BOOL
BOOL
LREAL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
LREAL
LREAL
LREAL

BOOL
BOOL
BOOL
LREAL
LREAL
LREAL

L_TT1P_WinderDancerCtri[Base/State/High]

xEnablelnternalControl
xEnable

scCtrlABC

XResetError
xRegulatorOn

xStop

xHalt

scPar
Axis

PersistentVar

scAccessPoints

MaterialCounterAxis
xMaterialFeeding
xWindingDirection
xLoadDiam
IrSetDiam
xHoldDiam
xDiamCalcReduced
xSetMaterialCounter
xWebBreakMonit
xJoglinePos
xJoglineNeg
xTrimLinePos
xTrimLineNeg
xSynclineVel
xTensCurve
IrSetTens
IrSetLineVel
IrSetLineVelDiamCalc

xTeachUpperPos
xTeachLowerPos
xDancerCtrl
IrActDancerPosin
IrSetDancerPosScaled

IrDancerPosInfluence
Scaled

xInternalControlActive
eTMState

scStatusABC

xError

xWarning

eErrorlD

scErrorinfo
xAxisEnabled

scSignalFlow

xDone

xBusy

xSynchronised
xAccDecSync
xUnwind

xWebBreak
xHoldDiamActive
xDiamMax
xDiamMin
IrSetDiamOut
IrSetDiamScaledOut
IrMaterialCounter
IrSetLineVelScaledOut
IrActTotalTrqScaled
Ir'WndSpdRef
xDancerReachedSetPos
xDancerMaxPos
xDancerMinPos
IrActDancerPosScaled

IrSetDancerPosCtrlScaled
Out

IrSetTensCurveOut
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BOOL

L TT1P_ States
scStatus_ABC
BOOL

BOOL

L_IE1P_Error
L_TT1P_scErrorinfo
BOOL

L TT1P_scSF_WinderDancerCtrl
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BOOL

BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
LREAL
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
3.3 Funktionsbaustein L_TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]

L_TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]
BOOL — xResetICtrl

State
BOOL — xAccCmp IrSetMInertiaOut — LREAL

LREAL — IrMInertiaAdapt IrSetAccTrgScaledOut — LREAL

3.3.1 Eingange und Ausgange

Axis Referenz auf die Achse ° [ °
AXIS_REF

PersistentVar Referenz auf Persistente Variablen ° o °
L_TT1P_PersistentVar | In der Referenz werden folgende Daten verwaltet:
Winder | . Berechneter Durchmesser
« "Erlernte” Ténzerendlagen (siehe Teaching-Funktion fiir

Ténzerendlagen (L4 55))
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

3.3 Funktionsbaustein L TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]
3.3.2 Eingange
Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in Vari-
Datentyp ante
Base  State | High
xEnablelnternalControl TRUE | Inder Visualisierung ist die interne Steuerung der ° ° °
BOOL Achse Uber die Schaltflache "Internal Control" aus-
wahlbar.
xEnable Ausfilihrung des Funktionsbausteins ° o °
BOOL [ 1RUE | Der Funktionsbaustein wird ausgefiihrt.
FALSE | Der Funktionsbaustein wird nicht ausgefiihrt.
scCtrlABC Eingangsstruktur fiir den Funktionsbaustein ° ° °
scCtrl_ABC | L_MC1P_AxisBasicControl
« scCtrlABC kann im Zustand "Ready" genutzt werden.
- Liegt eine Anforderung an, wird in den Zustand "Service" ge-
wechselt.
« Vom Zustand "Service" wird zurlick in den Zustand "Ready”
gewechselt, wenn keine Anforderung mehr anliegt.
xResetError TRUE | Fehler der Achse oder der Software zurticksetzen. ° o °
BOOL
xRegulatorOn TRUE | Reglerfreigabe der Achse aktivieren (iiber den Funkti-| @ o °
BOOL onsbaustein MC_Power).
xStop TRUE | Aktive Bewegung abbrechen und Achse mit der liber | ® o o
BOOL den Parameter IrStopDec definierten Verzégerung in
den Stillstand fiihren.
« Ein Wechsel in den Zustand "Stop" erfolgt.
» Zustand "STOP" wird verlassen, wenn (Not xStop
AND Not xHalt) AND eAxisState = Standstill.
- Der Eingang ist auch bei "Internal Control" aktiv.
xHalt TRUE | Aktive Bewegung abbrechen und Achse mit der liber | ® o °
BOOL den Parameter IrHaltDec definierten Verzégerung in
den Stillstand fihren.
« Ein Wechsel in den Zustand "Stop" erfolgt.
« Das Technologiemodul bleibt im Zustand "Stop",
solange xHalt = TRUE (oder xStop = TRUE).
« Der Zustand "Stop" kann erst verlassen werden,
wenn die Achse still steht.
scPar Die Parameterstruktur enthalt die Parameter des Technolo- ° ° °
L_TT1P_scPar_WinderDancerCtrl | giemoduls.
[Base/state/Highl | per Datentyp ist abhingig von der verwendeten Variante (Ba-
se/State/High).
scAccessPoints Struktur der Angriffspunkte o o °
L TT1P_scAP_WinderDancerCtrl | Der Datentyp ist abhdngig von der verwendeten Variante (Ba-
[Base/state/Highl | se /State/High).
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
Funktionsbaustein L TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]

18

Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in Vari-
Datentyp ante
Base | State | High
MaterialCounterAxis Hier kann eine Modulo-Achse eines Messrades auf dem Mate- | ® o °
AXIS REF | rial angeschlossen werden.
- Unterstiitzte Achsen:
« Encoder
« Servoumrichter 9400 HighLine
« Servoumrichter i700
« Servorumrichter i950
Wenn eine Achse am Eingang angeschlossen ist, so erfolgt die
Erh6hung der Materialldnge anhand der Daten aus der Refe-
renzachse. Dieses Verfahren ist auch fiir verrauschte Signale
geeingnet.
Falls hier keine Achse angeschlossen ist, erfolgt die Ermittlung
der Materiallange aus der Intergration der Materialgeschwin-
dikeit (Eingang IrSetLineVel oder IrSetLineVelDiamCalc).
» Materialldngenzdhler (£2 47)
» Quellen fir die Materialldngenzédhlung (1 48)
xMaterialFeeding Materialfiihrung von oben oder unten an den Wickelballen ° ° °
BOOL | - Initialwert: FALSE

Folgender Hinweis ist giiltig fiir

« L_TT1P_WinderDancerCtrl

« L_TT1P_WinderTensionCtrl

+ L_TW2P_WinderDancerCtrl)

«L_TW2P_WinderTensionCtrl)
Die Anderung der Einstellung am Eingang wird auch wihrend einer Bewegung so-
fort wirksam.
Die Anderung des Eingangs wahrend des Betriebs kann zum Drehzahlsprung der
Wicklerachse fiihren.

TRUE | Materialfiihrung von oben

FALSE | Materialfiihrung von unten

xWindingDirection

BOOL

Funktion des Wicklers bei positiver Liniengeschwindigkeit (Ein- | ® o °
gang IrSetLineVel > 0)
« Initialwert: FALSE

Folgender Hinweis ist giiltig fiir

« L_TT1P_WinderDancerCtrl

« L_TT1P_WinderTensionCtrl

+ L_TW2P_WinderDancerCtrl)

+ L_TW2P_WinderTensionCtrl)
Die Anderung der Einstellung am Eingang wird auch wihrend einer Bewegung so-
fort wirksam.
Die Anderung des Eingangs wahrend des Betriebs kann zum Drehzahlsprung der
Wicklerachse fiihren.

TRUE Abwickler

FALSE | Aufwickler

xLoadDiam

BOOL

TRUE | Den (Start-)Durchmesser aus dem Eingang IrSetDiam | @ o o
laden.
« Initialwert: FALSE

IrSetDiam

LREAL

Vorgabe eines (Start-)Durchmessers ° o °
Der Durchmesser wird zyklisch geladen wenn der Eingang
xLoadDiam = TRUE gesetzt ist.

- Einheit: mm

« Initialwert: 0

xHoldDiam

BOOL

Initialwert: FALSE ® ) )

TRUE | Der aktuelle Durchmesser wird gehalten.

FALSE | Der aktuelle Durchmesser wird nicht gehalten.
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3 Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

3.3 Funktionsbaustein L TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]
Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in Vari-
Datentyp ante
Base | State | High
xDiamCalcReduced Modus-Umschaltung der Durchmesserberechnung zwischen ° o °
BOOL | langer/kurzer Distanz
« Initialwert: FALSE
TRUE | Durchmesser wird nach kurzer Distanz aktualisiert.
FALSE | Durchmesser wird nach langer Distanz aktualisiert.
xSetMaterialCounter Der Eingang ist flankengesteuert und wertet die FALSEATRUE- | ® ° °
BOOL | Flanke aus.
TRUE | Setzt den Materialldngenzahler (Ausgang
IrMaterialCounter) auf den Wert, der unter dem Para-
meter IrSetMaterialPos eingestellt ist.
xWebBreakMonit Initialwert: FALSE o o °
BOOL | truE Bahnrissiiberwachung aktivieren.
FALSE | Bahnrissiiberwachung deaktivieren.
xJoglinePos TRUE | Achsein positive Materialflussrichtung fahren (Hand-| ® ° °
BOOL fahren).
Ist xJogLineNeg auch TRUE, wird die Fahrrichtung bei-
behalten, die zuerst gewahlt wurde.
xJoglineNeg TRUE | Achse in negative Materialflussrichtung fahren ° o °
BOOL (Handfahren).
Ist xJogLinePos auch TRUE, wird die Fahrrichtung bei-
behalten, die zuerst gewadhlt wurde.
xTrimLinePos TRUE | Den Geschwindigkeits-Offset in positive Material- o o o
BOOL flussrichtung freigeben, wenn die Wicklerachse auf
die Linie synchronisiert ist (xSyncLineVel = TRUE).
xTrimLineNeg TRUE | Den Geschwindigkeits-Offset in negative Material- ° ° °
BOOL flussrichtung freigeben, wenn die Wicklerachse auf
die Linie synchronisiert ist (xSyncLineVel = TRUE).
xSynclineVel TRUE | Wicklerachse auf die Linie synchronisieren. ° o o
BOOL
xTensCurve Initialwert: FALSE ® ° °
BOOL | truE Zugkraftkennlinie freigeben.
FALSE | Zugkraftkennlinie sperren.
IrSetTens Zugkraftsollwert ° ° °
LREAL | -« Einheit: N
« Initialwert: 0
IrSetLineVel Aktuelle Liniengeschwindigkeit ° o °
LREAL | -« Einheit: mm/s
IrSetLineVelDiamCalc Aktuelle Liniengeschwindigkeit fiir die Durchmesserberech- ° o °
LREAL | nung
« Einheit: mm/s
xTeachUpperPos TRUE | Die aktuelle Téanzerposition wird als oberer Grenz- ° o °
BOOL wert gespeichert.
xTeachLowerPos TRUE | Die aktuelle Tanzerposition wird als unterer Grenz- ° [ °
BOOL wert gespeichert.
xDancerCtrl TRUE | Tanzerlageregelung aktivieren. ° o °
BOOL
IrActDancerPosIn Aktuelle Tanzerposition ° o o
LREAL | Die Istposition des Tanzers wird in Form eines analogen Signals
(0...10 V) an den Controller zuriickgefiihrt.
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
Funktionsbaustein L TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]

Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in Vari-
Datentyp ante
Base | State | High
IrSetDancerPosScaled Skalierter Sollwert fiir die Tanzerposition o o o
LREAL| -« Einheit: x 100 %
« Initialwert: 0
» Wertebereich: -1...1 (-100 ... 100 %)
IrDancerPosInfluenceScaled | Einflussbereich des Tanzerlagereglers ° o °
LREAL | « Einheit: x 100 %
« Initialwert: 0.1
» Wertebereich: 0...1 (0 ... 100 %)
xResetICtrl Der I-Anteil des PI-Reglers kann ausgeschaltet werden und die | ® o °
BOOL | StellgroBe (Ausgang des Reglers) aus dem I-Anteil kann tiber
die Rampenfunktion auf'0’ gefiihrt werden. Die StellgrofRe aus
dem P-Anteil wird nicht beeinflusst.
« Initialwert: FALSE
TRUE | Funktionalitat aktivieren
FALSE | Funktionalitdt deaktivieren
xAccCmps Beschleunigungskompensation wahrend der Tanzerlagerege- o o
BOOL | lung aktivieren/deaktivieren
« Initialwert: FALSE
TRUE | Beschleunigungskompensation wahrend der Tanzer-
lageregelung aktivieren
FALSE | Beschleunigungskompensation wahrend der Tanzer-
lageregelung deaktivieren
IrMInertiaAdapt Multiplikator zum aktuellen Massentragheitsmoment o o
LREAL| -« Initialwert: 0
xExecuteldentMInertia Der Eingang ist flankengesteuert und wertet die steigende o
BOOL | Flanke aus.
FALSE?Z | Das Massentragheitsmoment an der Wicklerwelle
TRUE |wird ermittelt.
Am Ausgang IrldentMiInertia wird das ermittelte Mas-
sentragheitsmoment in kgcm? angezeigt.
xExecuteldentDiam Der Eingang ist flankengesteuert und wertet die steigende o
BOOL | Flanke aus.
FALSEZ | Die Identifikation des Durchmessers wird gestartet.
TRUE | Der Tanzer wird bei stehender Liniengeschwindigkeit
angehoben. Durch den Tanzerhub wird der Wickel-
durchmesser aus den ermittelten Daten von zuriick-
gelegter Materiallange und Drehwinkel errechnet.
xAdaptSpdCtrlGain Adaption der Drehzahlreglerverstarkung ein-/ausschalten. °
BOOL | -« Initialwert: FALSE
TRUE | Adaption der Drehzahlreglerverstarkung einschalten.
FALSE | Adaption der Drehzahlreglerverstarkung einschalten.
IrAdaptSpdCtrlGainFactor Der resultirende Wert der Adaption Drehzahlreglerverstarkung °
LREAL | kann iiber diesen Eingang multiplikativ beeinflusst werden.
- Wertebereicht: 0... 1
« Initalwert: 1
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
Funktionsbaustein L TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]

Bezeichner
Datentyp

Beschreibung

Verfiigbar in Vari-
ante

Base  State | High

xInternalControlActive

Die interne Steuerung der Achse ist liber die Visualisierung ak-

L_IE1P_Error

oder xWarning = TRUE ist.

Referenzhandbuch "FAST Technologiemodule":
Hier finden Sie Informationen zu Fehler- oder Warnungsmel-
dungen.

BOOL | tiviert. (Eingang xEnablelnternalControl = TRUE)
eTMState Aktueller Zustand des Technologiemoduls ° o °
L TT1P States| » State machine (2 30)
scStatusABC Struktur der Zustandsdaten des Funktionsbausteins ° o °
scStatus_ABC | L_MC1P_AxisBasicControl
xError TRUE | Im Technologiemodul liegt ein Fehler vor. ° o °
BOOL
xWarning TRUE | Im Technologiemodul liegt eine Warnung vor. ° ° °
BOOL
eErrorlD ID der Fehler- oder Warnungsmeldung, wenn xError = TRUE ° ° °

scErrorinfo
L TT1P_scErrorinfo

Fehlerinformationsstruktur fiir eine genauere Analyse der Feh-
lerursache

xAxisEnabled
BOOL

TRUE | Die Achse ist freigegeben.

scSignalFlow
L TT1P_scSF_WinderDancerCtrl

Base/State/High

Struktur des Signalflusses

Der Datentyp ist abhédngig von der verwendeten Variante (Ba-
se/State/High).

» Signalflussplane (Cd 32)

xDone TRUE | Die Anforderung/Aktion wurde erfolgreich abge- ° o °
BOOL schlossen.

xBusy TRUE | Die Anforderung/Aktion wird zur Zeit ausgefiihrt. o o °
BOOL

xSynchronised TRUE | Der Wickler ist auf die Liniengeschwindigkeit syn- ° ° o
BOOL chronisiert.

xAccDecSync TRUE | Die Synchronisierungsfunktion ist aktiv. ° o °
BOOL Der Wickler wird auf- oder absynchronisiert.

xUnwind Statusbit fir Auf- und Abwickler ° o °
BOOL | rRuE | Abwickler

FALSE | Aufwickler

xWebBreak TRUE | Ein Bahnriss liegt vor. ° ° °
BOOL

xHoldDiamActive TRUE | Der aktuelle Durchmesser wird gehalten. ° o °
BOOL

xDiamMax TRUE | Der maximale Durchmesser wurde erreicht. ° ° °
BOOL

xDiamMin TRUE | Der minimale Durchmesser wurde erreicht. ° [ o
BOOL

IrSetDiamOut Aktueller berechneter Durchmesser o o o
LREAL | « Einheit: mm

IrSetDiamScaledOut Aktueller berechneter skalierter Durchmesser ° ° )
LREAL | « Einheit: x 100 %

+1=100 % = Parameter IrMaxDiam
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
Funktionsbaustein L TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]

Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in Vari-
Datentyp ante
Base | State | High
IrMaterialCounter Anzeige des Materiallangenzahlerstandes auf dem Wickler ° o °
LREAL | Je nach Festlegung der Wickelrichtung (Aufwickeln/Abwickeln)
(£ 38) wird der Materiallangenzahler hoch- oder runterge-
zahlt.
« Einheit: mm
IrSetLineVelScaledOut Aktuelle skalierte Liniengeschwindigkeit ° o L
LREAL | - Einheit: x 100 %
+ 1=100 % = Parameter IrLineVelRef
IrActTotalTrqScaled Aktuelles skaliertes Drehmoment der Wicklerwelle o o o
LREAL | - BezugsgrofRe: Nenn-/Bezugsdrehmoment des Motors.
« Einheit: x 100 % (1 = 100 %)
Ir'WndSpdRef Referenz der Wicklerdrehzahl bei minimalem Durchmesser o o o
LREAL | und maximaler Liniengeschwindigkeit.
xDancerReachedSetPos TRUE | Der Tanzer hat die Sollposition erreicht. ° o o
BOOL
xDancerMaxPos TRUE | Der Tanzer hat die obere Grenzposition erreicht. ° o o
BOOL
xDancerMinPos TRUE | Der Tanzer hat die untere Grenzposition erreicht. ° o °
BOOL
IrActDancerPosScaled Aktuelle skalierte Tanzerposition ° o °
LREAL| - Einheit: x 100 %
« Wertebereich: -1...1 (-100 ... 100 %)
IrSetDancerCtrlScaledOut Aktuelle StellgroRRe des Tanzerlagereglers ° o °
LREAL| < 1=100% =Parameter IrLineVelRef
IrSetTensCurveOut Aktueller Zugkraftsollwert aus der Kurvenfunktion ° ° °
LREAL
IrSetMInertiaOut Aktuelles Massentragheitsmoment an der Wicklerwelle o o
LREAL| -+ Einheit: kgcm?
IrSetAccTrqScaledOut Drehmomentanteil der Beschleunigungskompensation ska- o °
LREAL | liert auf das Nenn-/Bezugsdrehmoment des Motors.
IrldentMInertia Identifiziertes Massentragheitsmoment an der Wicklerwelle o
LREAL | -« Einheit: kgcm?
IrSetSpdCtrlGainAdaptOut | Adaption der Drehzahlreglerverstiarkung o
LREAL | -« Einheit: x 100 % (1 = 100 %)
IrLimitLineVel Die maximal erlaubte Liniengeschwindigkeit wird aus dem be- o
LREAL | rechnetem Durchmesser und dem Parameter
scPar.[rMaxWndSpd bestimmt.
« Einheit [mm/s]
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
3.3 Funktionsbaustein L TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]

3.34 Parameter

L_TT1P_scPar_WinderDancerCtrl [Base/State/High]

Die Struktur L_TT1P_scPar_WinderDancerCtrl[Base/State/High] enthilt die Parameter des Techno-
logiemoduls.

Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in Vari-
Datentyp ante

Base | State | High

IrStopDec Verzogerung fiir die Stopp-Funktion und bei Auslésung der ° o o
LREAL | Hardware-Endschalter, Software-Endlagen und Schleppfehler-
liberwachung
« Einheit: revs/s
« Initialwert: 10000

IrStoplerk Ruck fir die Stopp-Funktion und bei Auslésung der Hardware- | ® o °
LREAL | Endschalter, Software-Endlagen und Schleppfehleriiberwa-
chung
« Einheit: revs/s3
« Initialwert: 100000

IrHaltDec Verzogerung fiir die Halt-Funktion ° o °
LREAL | Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung maximal bis
zum Stillstand verzogert werden soll.
« Einheit: revs/s?
« Initialwert: 3600
* Nur positive Werte sind zulassig.

Irlerk Ruck zum Ausgleich bei einer Haltfunktion ° o °
LREAL| s« Einheit: revs/s3
« Initialwert: 100000

IrLineJerk Ruck fiir das Handfahren und zum Ausgleich bei einer Trimm- ° o °
LREAL | oder Kupplungsfunktion

« Einheit: mm/s3

- Initialwert: 10000

IrJoglineAcc Beschleunigung fiir das Handfahren ° ° °
LREAL | Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung maximal be-
schleunigt werden soll.
« Einheit: mm/s?
« Initialwert: 100

IrJogLineDec Verzégerung fiir das Handfahren ° o °
LREAL | Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsdanderung maximal bis
zum Stillstand verzégert werden soll.
« Einheit: mm/s2
« Initialwert: 100

IrJogLineVel Maximale Geschwindigkeit, mit der das Handfahren durchge- [ ) [} [}

LREAL | flihrt werden soll.
« Einheit: mm/s
« Initialwert: 10

IrTrimLineAcc Beschleunigung fiir die Timmung ° o °
LREAL | Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung relativ zur Li-
niengeschwindigkeit beschleunigt werden soll. Die auf den An-
trieb wirkende Beschleunigung ist die Summe aus der Linien-
und Trimmbeschleunigung.
« Einheit: mm/s2
« Initialwert: 100

Lenze - Technologiemodul | Winder Dancer-controlled - Referenzhandbuch - DMS 6.0 DE - 12/2019 - TD06 23



3 Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

3.3 Funktionsbaustein L TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]
Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in Vari-
Datentyp ante
Base | State | High
IrTrimLineDec Verzogerung fiir die Trimmung ° o o
LREAL | Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung relativ zur Li-
niengeschwindigkeit verzogert werden soll. Die auf den An-
trieb wirkende Verzégerung ist die Summe aus der Linien- und
Trimmbeschleunigung.
« Einheit: mm/s2
« Initialwert: 100
[rTrimLineVel Geschwindigkeit fiir die Trimmung ° o °
LREAL | Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeit getrimmt werden soll.
« Einheit: mm/s
« Initialwert: 10
IrSyncLineAcc Beschleunigung zur Synchronisierung auf die Liniengeschwin- | ® o °
LREAL | digkeit
« Einheit: mm/s?
« Initialwert: 100
IrSyncLineDec Verzogerung zur Synchronisierung auf die Liniengeschwindig- | ® o °

LREAL | keit
« Einheit: mm/s?
« Initialwert: 100

IrWebBreakWindow Bahnrissfenster ° o L
LREAL | Der aktuelle Durchmesser wird mit dem vergangenen Durch-
messer Uber das Bahnrissfester vergleichen.
« Einheit: x 100 % (1.0 = 100 %)
« Initialwert: 0.1 (10 %)

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

IrMinDiam Minimale Durchmesser [ ° )
LREAL | « Einheit: mm
« Initialwert: 50

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

IrDiamCalcRegularDist Reguldre Berechnungsdistanz fiir Durchmesser ° o °
LREAL | « Einheit: rev
« Initialwert: 1

IrDiamCalcReducedDist Verkiirzte Berechnungsdistanz fiir Durchmesser ° o °
LREAL | -« Einheit: rev
« Initialwert: 0.1

alrAdaptDiamX Stutzpunkte der Kurvenfunktion fiir das Laden des Durchmes- | ® L] o
ARRAY [1...9] OF LREAL | sers
 Werte, die am analogen Eingang IrSetDiam anliegen kon-
nen.
« Einheit: mm
« Initialwerte: 0, 100, 200, 300, 400, 500, 600, 700, 800

alrAdaptDiamY Stutzpunkte der Kurvenfunktion fiir das Laden des Durchmes- | ® o o
ARRAY [1...9] OF LREAL | sers

« Funktionswerte fiir den Durchmesser

« Einheit: mm

« Initialwerte: 0, 100, 200, 300, 400, 500, 600, 700, 800
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
Funktionsbaustein L TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]

Bezeichner
Datentyp

Beschreibung

Verfiigbar in Vari-

ante

Base

State

High

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 ansteigen-
der Sollwert.

IrTensCurveStartDiamScaled
LREAL

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

IrLineVelRef
LREAL

Maximale Liniengeschwindigkeit
« Einheit: mm/s
« Initialwert: 1000

IrMinLineVel
LREAL

Minimale Liniengeschwindigkeit

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

rFiltTimeMaterialCounter
REAL

Filterzeitkonstate fir den Materiallangenzahler (Ausgang
IrMaterialCounter)
« Initialwert: O (Filter ist deaktiviert.)

IrSetMaterialPos
LREAL

Position des Materiallangenzahlers

Mit einerFALSEATRUE-Flanke am Eingang xSetMaterialCoun-

ter wird der Materiallangenzahler (Ausgang

IrMaterialCounter) auf den Wert in IrSetMaterialPos gesetzt.
- Einheit: mm

xLineVelDiamCalc
BOOL

Berechnung des Durchmessers
« Initialwert: FALSE

TRUE | Fir die Berechnung des Durchmessers wird die Ge-
schwindigkeit aus dem Eingang IrSetLineVelDiam-

Calc verwendet.

FALSE | Fiir die Berechnung des Durchmessers wird die Ge-
schwindigkeit aus dem Eingang IrSetLineVel verwen-

det.

IrDancerPosRamp
LREAL

Beschleunigungsrampe fiir die Tanzerlagesollwerte
« Einheit: 1/s
« Initialwert: 1

IrDancerPosCtrlGain
LREAL

Reglerverstarkung
« Initialwert: 1

IrDancerPosCtrIResetTime
LREAL

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

IrDancerPosCtrlLimPos
LREAL

Begrenzung der Tanzerlageregler-StellgroBe (Ausgang des
Reglers) in positive Richtung
« Initialwert: 1

IrDancerPosCtrlLimNeg
LREAL

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

IrDancerMaxPosScaled
LREAL

Maximale Ténzerposition fiir das Statusbit xDancerMaxPos
+ Einheit: x 100 % (1 = 100 %)
« Initialwert: 0.95 (95 %)

IrDancerMinPosScaled
LREAL

Minimale Tanzerposition fiir das Statusbit xDancerMinPos
« Einheit: x 100 % (1 = 100 %)
« Initialwert: -0.95 (-95 %)
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
3.3 Funktionsbaustein L TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]

Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in Vari-
Datentyp ante

Base | State | High

xTeachDancerLimits Quelle der Tanzerlagebegrenzungen ° ° °
BOOL | - Initialwert: FALSE

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

FALSE | Die Endlagen IrDancerLowerLimit und
IrDancerUpperLimit werden verwendet.

IrDancerUpperLimit Analoger Wert fiir die obere Tanzerlagegrenze ° ° °
LREAL | -« Initialwert: 10000000

IrDancerLowerLimit Analoger Wert fiir die untere Tanzerlagegrenze o L] L]
LREAL | - Initialwert: 0

IrDancerMaterialLength Lange des Materials im Tanzer ° o °
LREAL | < Einheit: mm
« Initialwert: 0

» Mitdem Wert’0’ wird die Betrachtung der Tanzerbewegung
deaktiviert.

IrDancerlnPosWindowScaled | Fenster fiir die Sollposition des Tanzers um das Statusbit xDan-| @ o °

LREAL | cerReachedSetPos anzusteuern.
« Einheit: x 100 % (1.0 = 100 %)
« Initialwert: 0.2 (20 %)

rFiltTimeActDancerPosIn PT1-Filterzeit fiir den Eingang IrActDancerPosin ° o °
REAL | - Einheit:s
« Initialwert: 0.005

rFiltTimeActDancerVelComp | Filterzeit fiir die Geschwindigkeitskompensation ° ° °
REAL | -« Einheit:s
« Initialwert: 0

wWebBreakMode Modus fiir die Bahnrissiiberwachung o ° °
WORD | - Initialwert: 1

0 Bahnrissiiberwachung aus der Durchmesserberech-
nung und der Tanzerposition

1 Bahnrissiiberwachung nur aus der Lage des Tanzers

2 Bahnrissiiberwachung nur aus der Durchmesserbe-
rechnung

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

0 Liniearer Zugkraftverlauf

1 Linearer Drehmomentverlauf

2 Zugkraftverlauf nach vorgegebener Kennlinie

alrTensCurve Kennlinie fiir die Zugkraftsteuerung bestehend aus 65 Werten. o °
ARRAY [1...65] OF LREAL

rFiltTimeAccSpd PT1-Filterzeit fiir die Drehzahl der Wicklerwelle zur Beschleuni- o °
REAL | gungskompensation

« Einheit: s

« Initialwert: 0.005

IrAccCmpsDeadBandTrq Nacheilbereich (Dead-band) fiir das aktuelle Beschleunigungs- o °
Scaled moment

LREAL| - Einheit: Nm
« Initialwert: 0.1
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
Funktionsbaustein L TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]

Bezeichner
Datentyp

Beschreibung

Verfiigbar in Vari-

ante

Base

State

High

IrAccCmpsGainAcc
LREAL

Verstarkungsfaktor fiir das Beschleunigungsmoment in positi-
ve Richtung

« Einheit: x 100 % (1.00 = 100 %)

» Wertebereich: 0... 2 (0 ... 200 %)

« Initialwert: 1.05 (105 %)

IrAccCmpsGainDec
LREAL

Verstarkungsfaktor fiir das Beschleunigungsmoment in nega-
tive Richtung

+ Einheit: x 100 % (1.00 = 100 %)

» Wertebereich: 0... 2 (0 ... 200 %)

« Initialwert: 0.95 (95 %)

IrConstMInertia
LREAL

Konstantes Massentragheitsmoment an der Wicklerwelle
- Einheit: kgem?
« Initialwert: 9

IrMaxMiInertia
LREAL

Maximal zuldssiges Massentragheitsmoment an der Wickler-
welle

« Einheit: kgem?

« Initialwert: 50

rFiltTimeldentMInertiaSpd
REAL

PT1-Filterzeit flir die Drehzahl der Wicklerwelle wahrend der
Identifikation des Massentriagheitsmoments

« Einheit: s

« Initialwert: 0.01

rFiltTimeldentMInertiaTrq
REAL

PT1-Filterzeit fiir das Drehmoment der Wicklerwelle wahrend
der Identifikation des Massentragheitsmoments

« Einheit: s

« Initialwert: 0.005

IrldentMInertiaMaxSpd
Scaled

LREAL

Maximale Drehzahl der Wicklerwelle wahrend der Massen-
tragheitsidentifikation

« Einheit: x 100 % (1.0 = 100 % = Ir'WndSpdRef)

» Wertebereich: 0...1 (0 ... 100 %)

« Initialwert: 0.2 (20 %)

IrldentMInertiaMaxTrq
Scaled
LREAL

Maximales Drehmoment der Wicklerwelle wahrend der Mas-
sentragheitsidentifikation

« Einheit: x 100 % (1.0 = 100 %)

» Wertebereich: 0...1 (0 ... 100 %)

« Initialwert: 0.2 (20 %)

alrSpdCtrlGainAdaptX
ARRAY [1...9] OF LREAL

Kennlinienfunktion fiir die Drehzahlregelungsverstarkung
Die X-Achse entspricht dem normierten Massentragheitsmo-
ment.

« 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 Drehzahl-
reglers.
« Einheit: x 100% (1 = 100%)
- Initialwerte:
«[0.5,0.6,0.7,0.8,0.9,1.0,0.98,0.95, 0.95]
» Untere Begrenzung: 0.5 =50 %
» Obere Begrenzung: 1.0 = 100 %
Lineare Erhohung der Verstarkung bis 100 % des Massentrag-
heitsmoments

IrReducedGainWindow
LREAL

Bereich der Regelabweichung mit reduzierter Verstarkung/
Empfindlichkeit
« Initialwert: 0.0

IrReducedGain
LREAL

Verstarkung der Regelabweichung im Bereich der reduzierten
Empfindlichkeit
« Initialwert: 0.0
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
3.3 Funktionsbaustein L TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]

Bezeichner

Datentyp

Beschreibung

Verfiigbar in Vari-

ante

Base

State

High

eDancerCtrIStopMode
L_TT1P_DancerCtrlStop

Mode

Modus in dem der Wickelprozess (Zustand "DANCERCTRL") be-
endet wird.
« Initialwert: 0

0 Halt
Die Achse wird Uber die Verzogerung (IrHaltDec) und
den Ruck (IrJerk) angehalten.

1 Move ABS

Absolute Fahrt/Positionierung:

Die Achse wird mit der Geschwindigkeit (IrVel), Be-
schleunigung (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 (IrVel), Be-
schleunigung (IrAcc), Verzégerung (IrDec) und den
Ruck (IrJerk) nach der gefahrenen Wegstrecke
(IrPos_Dist) in den Stillstand gefiihrt.

IrPos_Dist

LREAL

Relevant bei Modus:

- eDancerCtriStopMode = 1:
Absolute Zielposition in [units]
(Bezug auf die absolute Position ist die Nullposition)

- eDancerCtriStopMode = 2:
Zu fahrende Wegstrecke in [units]
(Bezug auf die Sollposition zum Startzeitpunkt des Kom-
mandos.)

« Initialwert: 0

IrVel

LREAL

Geschwindigkeit
Relevant nur fiir die Modi eDancerCtrlStopMode =1 und 2 (Mo-
ve ABS, Move Rel).
Vorgabe, mit welcher maximalen Geschwindigkeit die Fahrt/
Positionierung durchgefiihrt werden soll.

« Einheit: units(Wickler)/s, im Standardfall rev/s

« Initialwert: 50

IrAcc

LREAL

Beschleunigung
Relevant nur fiir die Modi eDancerCtriStopMode = 1 und 2 (Mo-
ve ABS, Move Rel).
Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung maximal be-
schleunigt werden soll.

« Einheit: units(Wickler)/s?, im Standardfall rev/s?

« Initialwert: 100

IrDec

LREAL

Verzégerung
Relevant nur fiir die Modi eDancerCtrlStopMode = 1 und 2 (Mo-
ve ABS, Move Rel).
Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung maximal in
den Stillstand verzogert werden soll.

« Einheit: units(Wickler)/s2, im Standardfall rev/s?

« Initialwert: 100

IrMaxWndSpd

LREAL

Festlegung der maximalen Wicklerwellen-Drehzahl (abtriebs-
seiting). Aus der maximal erlaubten Drehzahl der Wicklerwelle
und dem berechneten Durchmesser wird die maximal erlaubte
Liniengeschwindigkeit bestimmt.

Einheit: rev/s

Initialwert: 100

IrldentDiamVel

LREAL

Umfangsgeschwindigkeit der Wicklerwelle fiir die Identifikati-
on des Durchmessers.

« Einheit: mm/s

« Initialwert: 10
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
Funktionsbaustein L TT1P_WinderDancerCtrl[Base/State/High]

Bezeichner
Datentyp

Beschreibung

Verfiigbar in Vari-

ante

Base

State

High

IrldentDiamAcc
LREAL

Umfangsbeschleunigung der Wicklerwelle fiir die Identifikati-
on des Durchmessers.

« Einheit: mm/s?

« Initialwert: 100

IrldentDiamDec
LREAL

Umfangsverzogerung der Wicklerwelle fiir die Identifikation
des Durchmessers.

« Einheit: mm/s?

« Initialwert: 100

IrldentDiamlJerk
LREAL

Umfangsruck der Wicklerwelle fiir die Identifikation des Durch-
messers.

« Einheit: mm/s3

« Initialwert: 0

wldentDiamCalcCycles
WORD

Anzahl der Berechnungszyklen fiir eine erfolgreiche Identifika-
tion
« Initialwert: 2

IrldentDiamMaxDancerPos
LREAL

Skalierte Endlage des Tanzers wahrend der Identifikation. Die
Identifikationsfahrt wird abgebrochen, wenn die Endlage tiber-
schritten wird.

Einstellungsbereich:-1...1

Initialwert: 0.5

IrldentDiamSpdCtrlGain
LREAL

Die Drehzahlregler-Verstarkung wird eingestellt, wenn wah-
rend der Durchmesser-Identifikation die Drehzahlregler-Ver-
starkung xAdaptSpdCtriGain = TRUE ist.

Einstellungsbereich: 0... 1

Initialwert: 0.5

eAdaptSpdCtrlGainMode
ENUM

Modusauswahl zur Adaption der Drehzahlreglerverstarkung.
« Initialwert: 2

0 DiamToSquare; VP = f(d?)

1 Diam; VP = f(d)

2 Inertia; VP = f(J)

IrAdaptSpdCtriLowLimit
LREAL

Untere Begrenzung der Drehzahlreglerverstarkungim Antrieb.
Der Adaptionswert IrSetSpdCtriGainAdaptOut darf nicht kleiner
sein als der Wert scPar. IrAdaptSpdCtriLowLimit.

« Wertebereich: 0 bis 1

« Initialwert: 0
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

State machine

State machine

PLC start
PR, TN -
xEnable
[ All States | t -{ INIT cycLic -
- = - \ s
xEnable
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Ready (*1
e - aulomatic automatic
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State machine des Technologiemoduls

(*1 Im Zustand "Ready" muss xRegulatorOn auf TRUE gesetzt werden.

(*2 Im Zustand "ERROR" muss xResetError zum Quittieren und Zuriicksetzen der Fehler auf TRUE gesetzt werden.
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3 Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

3.4 State machine

Zustdnde des Ausgangs eTMState (L_TT1P_States)

Nr. |L_TT1P_States Beschreibung
1 |INIT Initialisierung des Technologiemoduls aktiv.
2 | READY Technologiemodul betriebsbereit.
3 |HOMING Referenzierung aktiv.
10 |JOGGING Handfahren aktiv.
11 |JOGPOS Handfahren in positive Richtung aktiv.
12 |JOGNEG Handfahren in negative Richtung aktiv.
70 | SYNCLINEVEL Synchronisation der Wicklerachse auf Linie aktiv.
80 | IDENTMINERTIA Massentragheitsidentifikation aktiv.
81 | IDENTDIAMETER Durchmesseridentifikation aktiv.
90 | IDENTFRICTION Reibungsidentifikation aktiv.

100 | DANCERCTRL Tanzerlageregelung aktiv.

110 | TENSIONCTRL Zugkraftsteuerung/Zugkraftregelung aktiv.

121 | SELECTMODECSV Die Betriebsart wird auf CSV eingestellt.

122 | SELECTMODECST Die Betriebsart wird auf CST eingestellt.

123 | SELECTMODECSP Die Betriebsart wird auf CSP eingestellt.

996 | STOP Stop/Halt aktiv.

998 |SERVICE Das Technologiemodul befindet sich im Servicemodus. Der interne Funktions-
baustein L_MC1P_AxisBasicControl wird liber die Eingangsstruktur scCtrlABC ge-
steuert. Der Status des Funktionsbausteins ist {iber die Ausgangsstruktur
scStatusABC einsehbar.

999 | ERROR Fehlerzustand

1000 | SYSTEMFAULT Systemfehler

Lenze - Technologiemodul | Winder Dancer-controlled - Referenzhandbuch - DMS 6.0 DE - 12/2019 - TD06

31




3 Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
3.5 Signalflussplane

3.5 Signalflussplane

In den Abbildungen [3-3] und [3-4] ist der Haupt-Signalfluss der umgesetzten Funktionen darge-
stellt.

Der Signalfluss der Zusatzfunktionen, wie z. B. "Handfahren", sind hier nicht dargestellt.

Durchmesser-Berechnung

—— IP0Y] IrSetLineVel

IP02| IrSetLineVelDiamCalc

xLineVelDiamCalc

A———»—\L

~—p—
1 Dancer velocity compensation
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} AP11 | IrSetVelOffsetDiamCalc

[3-3] Signalfluss zur Berechnung des Durchmessers
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3 Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
3.5 Signalflussplane

L_TT1P_WinderDancerCtrl

Dancer position control
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[3-4] Signalfluss des Technologiemoduls
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Signalflussplane

34

Struktur des Signalflusses

L_TT1P_scSF_WinderDancerCtrl [Base/State/High]

Die Inhalte der Struktur L_TT1P_scSF_WinderDancerCtrl[Base/State/High] sind nur lesbar und bie-
ten eine praktische Diagnosemaéglichkeit innerhalb des Signalflusses (Signalflussplane (1 32)).

Bezeichner
Datentyp

Beschreibung

Verfiigbar in Vari-

ante

Base

State

High

IPO1_IrSetLineVel
LREAL

Aktuelle Liniengeschwindigkeit
« Einheit: mm/s

IP02_IrSetLineVelDiamCalc
LREAL

Aktuelle Liniengeschwindigkeit fiir die Durchmesserberech-
nung
« Einheit: mm/s

IPO3_xLineVelDiamCalc
BOOL

Quelle der Liniengeschwindigkeit fiir die Durchmesserberech-
nung
« Initialwert: FALSE

TRUE | Fir die Berechnung des Durchmessers wird die Ge-
schwindigkeit aus dem Eingang IrSetLineVelDiam-

Calc verwendet.

FALSE | Fiir die Berechnung des Durchmessers wird die Ge-
schwindigkeit aus dem Eingang IrSetLineVel verwen-

det.

IPO4_IrDancerMaterial
Length
LREAL

Lange des Materials im Tanzer
« Einheit: mm
« Initialwert: 1
» Mitdem Wert’0’ wird die Betrachtung der Tanzerbewegung
deaktiviert.

IPO5_IrSetDiam
LREAL

Vorgabe eines (Start-)Durchmessers

Der Durchmesser wird zyklisch geladen wenn der Eingang
xLoadDiam = TRUE gesetzt ist.
« Einheit: mm

IPO6_xLoadDiam
BOOL

TRUE | Der Durchmessers wird aus dem Signal IrSetDiam ge-

laden.

IPO7_xWindingDirection
BOOL

Funktion des Wicklers bei positiver Liniengeschwindigkeit (Ein-
gang IrSetLineVel > 0)

TRUE Abwickler

FALSE | Aufwickler

IPO8_xMaterialFeeding
BOOL

Materialfiihrung von oben oder unten an den Wickelballen

TRUE | Materialfiihrung von oben

FALSE | Materialfiihrung von unten

IP09_IrActDancerPosin
LREAL

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

« Einheit: s

IP10_IrSetDancerPosScaled
LREAL

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

IP11_IrLineVelRef
LREAL

Maximale Liniengeschwindigkeit
« Einheit: mm/s
« Initialwert: 1000

IP12_IrSetTens

LREAL

Zugkraftsollwert
« Einheit: N
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Signalflussplane

Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in Vari-
Datentyp ante
Base | State | High
MPO1_IrDancerPosScaled Skalierte Tanzerposition o o o
0Tol « Einheit: x 100 %
LREAL | « Wertebereich:0...1(0...100 %)
MPO02_IrDancerCompVelOut | Resultierende Geschwindigkeit des Tanzers o o o
LREAL | -« Einheit: mm/s
MPO3_rFiltDancerCompVel | Gefilterte resultierende Geschwindigkeit des Tanzers ° o o
Out « Einheit: mm/s
REAL
MPO04_rFiltActDancerPos Aktuelle skalierte gefilterte Tanzerposition o o o
Scaled « Einheit: x 100 %
REAL | « Wertebereich:-1...1(-100 ... 100 %)
MPO5_IrSetRampDancerPos | Sollposition des Tanzers nach dem Rampengenerator ° ° °
LREAL | Diese Position ist die FliihrungsgroBe des Wickelantriebs.
« Einheit: x 100 %
» Wertebereich: -1...1 (-100 ... 100 %)
MPO06_IrDancerCtrlPosOut | StellgrofRe des Tanzerlagereglers ° o °
LREAL| - Einheit: x 100 %
» Wertebereich: -1...1 (-100 ... 100 %)
MPO7_IrDancerCtrlLineVel StellgrofRe des Tanzerlagereglers umgerechnet in die Linienge- | ® o °
Out schwindigkeit
LREAL | « Einheit: mm/s
MPO08_IrSetSpeedPoint Resultierender Drehzahlsollwert ° o °
LREAL | e Einheit: revs/s
MPO09_IrAxisTorque Drehmoment fiir die Vorsteuerung o o
LREAL| -« Einheit: Nm
MP10_IrSetTrgPoint Resultierender Drehmomentsollwert fiir die Vorsteuerung o °
LREAL| - Einheit: Nm
MP11_IrDancerCtrlOutGain | Die StellgroRe aus dem proportionalen Anteil (P-Anteil) des o o o
LREAL | Tanzerlagereglers (skaliert)
MP12_IrDancerCtrlOutReset | Die StellgroRe aus dem integrierenden Anteil (I-Anteil) des Tan- | ® ° °
Time zerlagereglers (skaliert)
LREAL
MP13_IrDancerCtrlOutRate | Die StellgroRe aus dem differenzierenden Anteil (D-Anteil)des | ® o °
Time Tanzerlagereglers (skaliert)
LREAL
OPO1_IrActDancerPosScaled |Aktuelle skalierte Tanzerposition ° o o
LREAL| - Einheit: x 100 %
» Wertebereich: -1...1 (-100 ... 100 %)
OP02_IrSetDiamOut Aktueller berechneter Durchmesser ° o °
LREAL| -« Einheit: mm
OP03_IrAxisSpeed Aktueller Drehzahl des Wickelantriebs ° o °
LREAL | « Einheit: revs/s
OP04_IrSetTensCurveOut Aktuelle Zugkraft aus der Kurvenfunktion ° o °
LREAL| -« Einheit: N
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Signalflussplane

36

Struktur der Angriffspunkte

L_TT1P_scAP_WinderDancerCtrl [Base/State/High]

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

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

nen Schalter aktiviert.

Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in Vari-
Datentyp ante
Base | State | High
AP01_xSetSpeedPoint Freigabe des Angriffspunktes APO1_IrSetSpeedPoint o o o
BOOL/1RUE | Der Angriffspunkt tiberschreibt die Werte an der Zu-
griffstelle im Signalfluss.
APO1_lIrSetSpeedPoint Drehzahlsollwert fiir den Wickelantrieb
LREAL | « Einheit: revs/s
AP02_xSetTrgPoint Freigabe des Angriffspunktes AP02_IrSetTrqPoint o °
BOOL ' 1RUE | Der Angriffspunkt tiberschreibt die Werte an der Zu-
griffstelle im Signalfluss.
AP02_IrSetTrgPoint Drehmomentsollwert fiir die Vorsteuerung
LREAL| -« Einheit: Nm
APO3_xSetDancerCtrlOut Freigabe des Angriffspunktes APO3_IrSetDancerCtrlOutGain o °
Gain BOOL TRUE | Der Angriffspunkt tiberschreibt die Werte an der Zu-
griffstelle im Signalfluss.
APO03_lIrSetDancerCtrlOut Zyklisches Laden der StellgréRRe des proportionalen Anteils (P-
Gain Anteil) des Tanzerlagereglers (skaliert)
LREAL
AP04_xSetDancerCtrlOut Freigabe des Angriffspunktes o °
ResetTime AP04_IrSetDancerCtrlOutResetTime
BOOL TRUE | Der Angriffspunkt liberschreibt die Werte an der Zu-
griffstelle im Signalfluss.
APO4_lIrSetDancerCtrlOut Zyklisches Laden der StellgroRe des integrierenden Anteils (I-
ResetTime Anteil) des Tanzerlagereglers (skaliert)
LREAL
APO5_xSetDancerCtrlOut Freigabe des Angriffspunktes o o
RateTime APO5_IrSetDancerCtrlOutRateTime
BOOL ' 1RUE | Der Angriffspunkt liberschreibt die Werte an der Zu-
griffstelle im Signalfluss.
APO5_IrSetDancerCtrlOut Zyklisches Laden der StellgroRe des differenzierenden Anteils
RateTime (D-Anteil) des Tanzerlagereglers (skaliert)
LREAL
AP09_xSetVelOffset Freigabe des Angriffspunktes AP09_IrSetVelOffset o L] o
BOOL /1RUE | Der Angriffspunkt liberschreibt die Werte an der Zu-
griffstelle im Signalfluss.
AP09_IrSetVelOffset Zyklische Vorgabe des Offset fiir die Geschwindigkeit der Wick-
LREAL | lerachse bezogen auf die Wickelwelle (Getriebeausgangsseite)
« Einheit: units/s
Der Offset-Wert wird ohne Rampengenerator sofort und
sprungartig eingestellt!
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3 Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

3.5 Signalflussplane
Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in Vari-
Datentyp ante
Base | State | High
AP10_xSetTrqOffset Freigabe des Angriffspunktes AP10_|rSetTrqOffset o o o
BOOL /1RUE | Der Angriffspunkt liberschreibt die Werte an der Zu-
griffstelle im Signalfluss.
AP10_lIrSetTrqOffset Zyklische Vorgabe des Offset fiir das Drehmoment der Wickler-
LREAL | achse bezogen auf die Wickelwelle (Getriebeausgangsseite)
« Einheit: Nm
Der Offset-Wert wird ohne Rampengenerator sofort und
sprungartig eingestellt!
AP11_xSetVelOffsetDiamCal | Freigabe des Angriffspunktes AP11_IrSetVelOffsetDiamCalc: ° o °
¢ BOOL TRUE | Der Angriffspunkt liberschreibt die Werte an der Zu-
griffstelle im Signalfluss
AP11_IrSetVelOffsetDiamCal | Zyklische Vorgabe des Offsets fiir die Geschwindigkeit der
c Wicklerachse, die fiir die Berechnung des Durchmessers ver-
LREAL | wendet wird.
Dieser Angriffspunkt wirkt sich nicht auf den Sollwert der
Wicklerachse aus, sondern geht lediglich in die Berechnung des
Durchmessers ein.
AP12_xSetSpeedPointDiam | Freigabe des Angriffspunktes AP12_IrSetSpeedPointDiamCalc:| ® ° °
Cale TRUE | Der Angriffspunkt liberschreibt die Werte an der
BOOL . L
Zugriffstelle im Signalfluss.
AP12_IrSetSpeedPointDiam | Zyklische Vorgabe der Drehzahl der Wicklerachse, die fiir die
Calc Berechnung des Durchmessers verwendet wird.
LREAL | Dieser Angriffspunkt wirkt sich nicht auf den Sollwert der
Wicklerachse aus, sondern geht lediglich in die Berechnung des
Durchmessers ein.
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
Festlegung der Wickelrichtung (Aufwickeln/Abwickeln)

3.7

38

(3-5]

Festlegung der Wickelrichtung (Aufwickeln/Abwickeln)

Damit die Vorsteuergrol3en, die StorgroRenkompensation und auch das Korrektursignal des Tanzer-
lagereglersimmer 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 Auf-
wickler arbeiten soll.

A Gefahr!

Die Anderung der Wickelrichtung am Eingang xWindigDirection wird auch wéahrend ei-
ner Bewegung sofort wirksam.

Die Anderung des Eingangs wahrend des Betriebs kann zum Drehzahlsprung der Wick-
lerachse fiihren.

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

(0)

™
Materialﬂussrichtung>
L n, M

Abwickler Aufwickler

Wirkrichtung von Drehzahl und Drehmoment in Abhangigkeit des Materialflusses

Automatische Erkennung der Wickelrichtung

Nach Festlegung der Wickelrichtung (Aufwickeln/Abwickeln) (€2 38) ist es moglich, die Wickelantrie-
be mit einer negativen Liniengeschwindigkeit auch in entgegengesetzter Richtung zu betreiben. Ein
Eingriff in den Signalfluss ist bei Umkehrung der Materialflussrichtung nicht erforderlich. Die aktu-
elle Wickelrichtung wird am Ausgang xUnwind ausgeben.
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Festlegung der Materialzufiihrung an den Wickler
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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.

Material von oben
(xMaterialFeeding = TRUE)

Material von unten
(xMaterialFeeding = FALSE)

!

¢ \i v

Q_
N -

¢ vV > v

f

Die grundsatzliche Anpassung der Wicklerwellendrehrichtung an den Materialfluss erfolgt tiber die

Motoranbaurichtung.

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

Konfiguration ein:

[f] M_Drive_i700 x

Einstellungen | status | Information

d

é[ﬂvewim\h‘lechanic data

W

%‘,

S=0

==

(2]

®
®Q

®eQ

Virtueller Modus

II‘ nicht aktiv [False] -

Anbaurichtung

]S —

Aufidsung einer Geberum...

Massentragheitsmoment ...

Getriebefaktor Z&hler
Getriebefaktor Nenner

Transmission

Verfahrbereich
Vorschubkonstante

Taktlange

Massentragheitsmament ...

Bezugsdrehmoment

Cw [False
Ceow [True]

kg cm?

[1]1
[1] 1

1
[1] | Moduio [o] -
[1]1 Lnit  Rev
[1] 1 Unit
|I| 0 kg cm?
II‘ 0 Nm
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Leitwert-Quelle fiir die Durchmesserberechnung

Leitwert-Quelle fiir die Durchmesserberechnung

Das Technologiemodul arbeitet immer mit der Liniengeschwindigkeit am Eingang IrSetLineVel.

Fiir die Berechnung des Durchmessers kann ein separater Encoder fiir die Messung der Linienge-
schwindigkeit 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 wer-
den. Dadurch ist die Berlicksichtigung 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 fiir die Berechnung des Durchmessers die Liniengeschwindigkeit am Eingang
IrSetLineVel verwendet. Um die Berechnung des Durchmessers zu optimieren, kann die Tanzerbe-
wegung beriicksichtigt werden (siehe dazu Durchmesserberechnung mit Korrektur der

Tanzerposition (&1 45)).

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die Durchmesserberechnung mit oder ohne Encoder befinden sich in der Parame-
terstruktur L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (1 23).

xLineVelDiamCalc : BOOL := FALSE;
lrDancerMaterialLength : LREAL := 0;
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Drehzahlvorsteuerung

Drehzahlvorsteuerung

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

Berechnung der Solldrehzahl fiir die Drehzahlvorsteuerung
Set = Vline
n-e dact' 1
Formelzeichen | Beschreibung MaReinheit
nset | Solldrehzahl fiir die Drehzahlvorsteuerung revs/s
viine | Liniengeschwindigkeit am Eingang IrSetLineVel mm/s
dact | 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 (dmin) erforderlich ist, um die Bezugsliniengeschwindigkeit am Um-
fang des Wickelballens zu erreichen.

Drehzahlvorsteuerung priifen

« Laden Sie den Durchmesser-Rechner mit dem minimalen Durchmesser (dmin):
Eingang IrSetDiam = 0 (oder < dmin)
Eingang xLoadDiam = TRUE

« Beider Synchronisierung auf die Liniengeschwindigkeit (1 52) mit dem Eingang xSyncLineVel =
TRUE folgt die Wicklerachse dem Liniengeschwindigkeitssollwert rein drehzahlgeregelt, ohne
dass die Tanzerlage korrigiert wird.
Starten Sie den Liniengeschwindigkeits-Master und erhéhen die Geschwindigkeit, z. B. bis auf
50 %. Der Wickler muss nun mit der Halfte der Referenzdrehzahl, die am Ausgang IrWndSpdRef
berechnet wird, drehen.

 Die Umfangsgeschwindigkeit des Wicklers muss nun der Halfte der Referenz IrLineVelRef ent-
sprechen. 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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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Durchmesserberechnung

Durchmesserberechnung

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

Berechnung des aktuellen Durchmessers

dact = Vline
nWinder - T
Formelzeichen | Beschreibung MaReinheit
dact | Aktueller Durchmesser mm
vLinie | Liniengeschwindigkeit mm/s
nwickler | Wicklerdrehzahl revs/s

Tatsachlich werden bei der Berechnung keine Momentanwerte fiir die Geschwindigkeit und Dreh-
zahl verwendet sondern aufintegrierte Werte. Hierdurch erfolgt eine Mittelwertbildung. Die Anzahl
der Umdrehungen, nach der eine Neuberechnung des Durchmessers erfolgt, wird liber den Parame-
ter IrDiamCalcRegularDist bestimmt. Der Initialwert dieses Parameters ist auf 1 Wicklerwellenum-
drehung eingestellt.

Fiir schnelle Durchmesseranderungen von IrDiamCalcRegularDist kann durch das Setzen des Ein-
gangs xDiamCalcReduced = TRUE auf den schnellen Berechnungmodus umgeschaltet werden. Die
kleinere Berechnungsdistanz wird mit dem Parameter IrDiamCalcReducedDist eingestellt. Als Inital-
wert ist hier 1/10 Wicklerwellenumdrehung vorgegeben.

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 Wicklerwelle nur um eine kurze Distanz mit
"falschem" Durchmesser. Nach der Durchmesserberechnung ist wieder ein passender Wert vorhan-
den.

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die Durchmesserberechnung befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (1 23).

lrDiamCalcRegularDist : LREAL := 1;
lrDiamCalcReducedDist : LREAL := 0.1;
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3 Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

3.12 Durchmesser halten

3.12 Durchmesser halten

In einigen Betriebszustanden des Wicklers, in denen die Liniengeschwindigkeit nicht der Umfangs-
geschwindigkeit des Wickelballens entspricht, kann der aktuelle Durchmesser nicht aus der Linien-
geschwindigkeit 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 < Mininmale Liniengeschwindigkeit
(IrMinLineVel [mm/s] aus der ParameterstrukturL_TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/
High] (@ 23);

« Wicklerdrehzahl < IrMinLineVel [mm/s] / (x x d [mm]);

* In den Zustdnden STOP, ERROR, READY, JOGGING und SYNCLINEVEL.

Fiir das anwenderseitige Halten des Durchmessers setzen Sie den Eingang xHoldDiam = TRUE.
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Durchmesser vorgeben / Signal vom Durchmessersensor

44
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Durchmesser vorgeben / Signal vom Durchmessersensor

Zu Beginn eines Wickelvorgangs kann es erforderlich sein, einen Startdurchmesser vorzugeben oder
das Signal eines Durchmessersensors zu verwenden.

Mit dem Eingang IrSetDiam konnen 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 liber 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.

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die Kurvenfunktion befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (1 23).

alrAdaptDiamX : ARRAY[1...9] OF LREAL := [0,100,200,300,400,500,600,700,800];
alrAdaptDiamY : ARRAY[1...9] OF LREAL := [0,100,200,300,400,500,600,700,800]

IrSetDiamOut

A

alrAdaptDiamY([9]

alrAdaptDiamY([1]

— IrSetDiam
alrAdaptDiamX[1] alrAdaptDiamX[9]

Laden eines Durchmessers tiber eine Kurvenfunktion
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Durchmesserberechnung mit Korrektur der Tanzerposition

Durchmesserberechnung mit Korrektur der Ténzerposition

Bewegt sich der Wickler am Umfang schneller oder langsamer als die Linie, muss die Tanzerposition
korrigiert werden. Wenn hierbei die Umfangsgeschwindigkeit gegeniiber der Liniengeschwindig-
keit vor dem Tanzer deutlich zu oder abnimmt, muss die resultierende Umfangsgeschwindigkeit
(VLine; total) fiir die Durchmesserberechnung verwendet werden.

Das ist in der Regel bei Anwendungen der Fall, in denen groRere Lingen Material in der Tinzerme-
chanik gespeichert werden.

Viine p

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 An-
derung der Tanzerposition um 200 %.

IrDancerMaterialLength

ol BieS iniiaie —ActDancerPosScaled = 1— — A

g

1/2 IrDancerMaterialLength

dancer roll

Beispiel: Die gespeicherte Materialldnge entspricht dem doppeltem Tanzerweg

Das Speichervolumen wird mit dem Parameter IrDancerMaterialLength definiert und ergibt sich aus
dem doppelten Weg zwischen den beiden Grenzlagen multipliziert mit der Anzahl der Materialum-
schlingungen.
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Durchmesserberechnung mit Korrektur der Tanzerposition

Die Tanzerposition wird tUber einen PT1-Filter mit der Zeitkonstante rFiltTimeActDancerPosin gefil-
tert. Die gefilterte Position wird von -1 bis 1 skaliert und am Ausgang IrActDancerPosScaled ausge-
geben.

Die Konvertierung der skalierten Tanzerposition zu einer Materialldnge in Milimeter erfolgt mit
dem Parameter IrDancerMaterialLength durch die Formel:

Gleichung fiir die Konvertierung der skalierten Tanzerposition zu einer Materiallinge [mm]
DancerPos = (erctDancer;’osScaled+ 1) -IrDancerMateriallength
Formelzeichen | Beschreibung MaReinheit
DancerPos | Tanzerposition
IrActDancerPosScaled | Aktuelle skalierte Tanzerposition %
» Wertebereich: -1...1 (-100 ... 100 %)
IrDancerMateriallength | Linge des Materials im Tanzer mm

Diese Position wird differenziert. Nachfolgend wird die Zusatzgeschwindigkeit aus der Tanzerbewe-
gung mit der eigentlichen Liniengeschwindigkeit fiir die Durchmesserberechnung
IrSetLineVelDiamCalc zusammengefiihrt.

Zusatzliche Geschwindigkeit bei der Durchmesserberechnung

Wenn die folgenden Einstellungen erfolgt sind, wird jede Tanzerbewegung bei der Durchmesser-
brechnung beriicksichtigt:

» Parametrierung der maximalen Materialldnge, die in der Tanzermechanik gespeichert werden
kann: IrDancerMaterialLength = maximale Materiallange [mm]

+ Mit der Voreinstellung IrDancerMaterialLength = 0 [mm] wird keine Zusatzgeschwindigkeit aus
der Tanzerbewegung fiir die Durchmesserberechnung beriicksichtigt.

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die Durchmesserberechnung befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (o 23).

lrDancerMaterialLength : LREAL := 0;
rFiltTimeActDancerPosIn : REAL := 0.005;
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3.15 Materiallangenzahler

3.15 Materiallangenzahler

Der Materiallangenzahler wird mit dem Eingang xEnable = TRUE aktiviert.

Die Materialldnge wird durch Integration die Liniengeschwindigkeit am Eingang IrSetlLineVel be-
rechnet und am Ausgang IrMaterialCounter (in Milimeter) angezeigt. Je nach Festlegung der
Wickelrichtung (Aufwickeln/Abwickeln) (0 38) wird die Materialldnge hoch- oder runtergezahlt.

Fiir das Analogsignal der Liniengeschwindigkeit kann der aktuelle Wert der Materiallange mit einer
PT1-Charakteristik  gefiltert ~werden. Die Filterzeit wird mit dem Parameter
rFiltTimeMaterialCounter eingestellt (die Voreinstellung ist ‘0 ms’).

Der aktuelle Wert der Materiallange wird in den persistenten Daten in der Struktur PersistentVar ge-
speichert.

Fiir die Initialisierung der Materiallange kann tiber den Parameter IrSetMaterialPos eine Anfangsma-
teriallange eingestellt werden. Mit einer FALSE/ATRUE-Flanke am Eingang xSetMaterialCounter wird
die Anfangsmateriallange mit hochster Prioritdt ibernommen.

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir den Materiallingenzdhler befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (o 23).

rFiltTimeMaterialCounter : LREAL := 0;
lrSetMaterialPos : REAL := 0;
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Quellen fiir die Materiallangenzahlung

Quellen fiir die Materiallangenzahlung

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

Quelle: Eingang ,,IrSetLineVel“

Voraussetzungen
« Es ist keine Referenzachse am Eingang MaterialCounterAxis angeschlossen.

« Paramter xLineVelDiamCalc = FALSE

Funktionsweise

In die Materiallangenzahlung wird zuséatzlich zur Position (Parameter IrSetMaterialPos) die Linien-
geschwindigkeit am Eingang IrSetLineVel intergriert. Der resultirende Wert wird als Materiallange
am Ausgang IrMaterialCounter angezeigt und persistent gespeichert.

Mit einer FALSEATRUE-Flanke am Eingang xSetMaterialCounter wird die Materiallange aus dem Pa-
rameter [rSetMaterialPos geladen. Dabei wird die Materiallange am Ausgang IrMaterialCounter di-
rekt auf den Wert von IrSetMaterialPos gesetz. Die weitere Zahlung wird auf den am Ausgang
gesetzten Wert der Materiallldnge addiert.

i Hinweis!

Bei einem verrauschten Signal wird die Materialzahlung durch die Integration der Lini-
engeschwindigkeit verfalscht. Hierbei kann eine Drift des Materiallangenzahlers beob-
achtet werden, auch wenn die Linie steht.

Quelle: Eingang ,,IrSetLineVelDiamCalc*

Voraussetzungen
« Es ist keine Referenzachse am Eingang MaterialCounterAxis angeschlossen.

« Paramter xLineVelDiamCalc = TRUE

Funktionsweise

In die Materiallangenzahlung wird zusétzlich zur Position (Parameter IrSetMaterialPos) die Linien-
geschwindigkeit fiir die Durchmesserberechnung (&1 42) am Eingang IrSetlineVelDiamCalc inter-
griert. Der resultirende Wert wird als Materiallange am Ausgang IrMaterialCounter angezeigt und
persistent gespeichert.

Mit einer FALSEATRUE-Flanke am Eingang xSetMaterialCounter wird die Materiallange aus dem Pa-
rameter [rSetMaterialPos geladen. Dabei wird die Materiallange am Ausgang IrMaterialCounter di-
rekt auf den Wert von IrSetMaterialPos gesetz. Die weitere Zahlung wird auf den am Ausgang
gesetzten Wert der Materiallldnge addiert.

i Hinweis!

Bei einem verrauschten Signal wird die Materialzahlung durch die Integration der Lini-
engeschwindigkeit verfalscht. Hierbei kann eine Drift des Materiallangenzahlers beob-
achtet werden, auch wenn die Linie steht.

Lenze - Technologiemodul | Winder Dancer-controlled - Referenzhandbuch - DMS 6.0 DE - 12/2019 - TD06
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Quellen fiir die Materiallangenzahlung

Quelle: Eingang ,,MaterialCounterAxis“ (Referenzachse)

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

« Als Basis wird die Ermittlung der verlustfreien Anzahl der Umdrehungen fiir die Materiallangen-
zahlung verwendet. — Dieses Verfahren eingnet sich fiir verauschte Signale!

Unterstiitzte Achsen
» Encoder
 Servoumrichter 9400 HighLine
» Servoumrichteri700

« Servorumrichter i950

Funktionsweise

Uber die Vorschubkonstante der Referenzachse (Modulo-Achse) wird die Materiallinge am Aus-
gang IrMaterialCounter angezeigt.

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

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

Die Materiallange aus dem Parameter IrSetMaterialPos wird am Ausgang IrMaterialCounter ausge-
geben.

i Hinweis!

Eine genaue Materiallangenzahlung kann nur bei einem schlupffreien Messrad erfolgen.
Ein schlupfbehaftetes Messrad auf dem Material fiihrt zur Fehlern in der Materiallan-
genzahlung.
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
Handfahren (Jogging)

Handfahren (Jogging)

Zum Handfahren des Wicklers wird die Handfahr-Geschwindigkeit IrJogLineVel verwendet.

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 Ein-
gang TRUE gesetzt bleibt. Der laufende Fahrbefehl kann nicht durch den anderen Jog-Befehl abge-
[6st werden.

Die parametrierbaren Sollwerte IrJoglineVel, IrJoglineAcc und IrJoglineDec fiir das Handfahren be-
ziehen sich auf die Umfangsgeschwindigkeit oder Liniengeschwindigkeit und nicht auf die Motor-
drehzahl.

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir das Handfahren befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (1 23).

lrLineJerk : LREAL := 10000; // Jerk [mm/s”3]
lrJogLineVel : LREAL := 100; // Velocity [mm/s]
lrJogLineAcc : LREAL := 100; // Acceleration [mm/s”*2]
lrJogLineDec : LREAL := 10; // Deceleration [mm/s”2]

Die Parameterwerte konnen wahrend des Betriebes verandert werden. Sie werden bei erneutem
Setzen der Eingange xJoglinePos = TRUE oder xJoglLineNeg = TRUE Gibernommen.
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
Handfahren (Jogging)

(3-9]

Beispiel
« xWindingDirection = FALSE: Aufwickler (Das Material wird aufgewickelt.)
 xMaterialFeeding = FALSE: Das Material wird von unten gefiihrt.

winding roll
dancer controlled

IrMaxDiam

IrSetDiamOut

d30

QJogLineNeg

IrJogLineVel [mm/s]

\xJogLinePos

]
\j

dancer roll

I
%
| d40 dancer | o |
L
1

Handfahren der Linie

i Hinweis!

Wahrend des Handfahrens wird der Durchmesserrechner angehalten und der Durch-
messer wird gehalten (xHoldDiamActive = TRUE).
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3 Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
3.18 Synchronisierung auf die Liniengeschwindigkeit

3.18 Synchronisierung auf die Liniengeschwindigkeit

Die Synchronisierung der Wicklerachse auf die Liniengeschwindigkeit wird mit dem Eingang
xSynclineVel = TRUE ausgefiihrt.

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

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die Synchronisierung auf die Liniengeschwindigkeit befinden sich in der Parame-
terstruktur L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (1 23).

lrLineJerk : LREAL := 10000; // Jerk [mm/s”3]
lrSyncLineAcc : LREAL := 100; // Acceleration [mm/s”2]
lrSyncLineDec : LREAL := 100; // Deceleration [mm/s”2]

i Hinweis!

Wahrend des Handfahrens wird der Durchmesserrechner angehalten und der Durch-
messer wird gehalten (xHoldDiamActive = TRUE).

52 Lenze - Technologiemodul | Winder Dancer-controlled - Referenzhandbuch - DMS 6.0 DE - 12/2019 - TD06



3 Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
3.19 Trimmung

3.19 Trimmung

i Hinweis!

Die Trimmung kann nur verwendet werden, wenn die Wicklerachse auf die Linienge-
schwindigkeit synchronisiert ist.

» Synchronisierung auf die Liniengeschwindigkeit (& 52)

Mit dem Eingang xTrimLinePos = TRUE wird die Linie in positive Richtung und mit dem Eingang
xTrimLineNeg =TRUE in negative Richtung vertrimmt.

Fir die Trimmung wird die Trimm-Geschwindigkeit IrTrimLineVel zur Liniengeschwindigkeit
IrSetLineVel addiert. Bei der Trimmung kann der Gesamtsollwert maximal um den Wert der minima-
len Liniengeschwindigkeit groRer sein als der Trimm-Sollwert.

Die parametrierbaren Sollwerte IrTrimLineVel, IrTrimLineAcc und IrTrimLineDec fiir den positiven
und negativen Trimm-Betrieb beziehen sich auf die Umfangsgeschwindigkeit oder Liniengeschwin-
digkeit und nicht auf die Motordrehzahl.

Einzustellende Parameter

Die Parameter fir die Trimmung befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (o 23).

lrLineJerk : LREAL := 10000; // Jerk [mm/s”3]
lrTrimLineVel : LREAL := 100; // Velocity [mm/s]
lrTrimLineAcc : LREAL := 100; // Acceleration [mm/s”2]
lrTrimLineDec : LREAL := 10; // Deceleration [mm/s”2]
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Normierung der Tanzerlage

Normierung der Tanzerlage

Die Istposition des Tanzers wird in Form eines analogen Signals (0 ... 10 V) an den Controller zuriick-
gefiihrt. Das analoge Signal muss am Eingang IrActDancerPosIn anliegen.

Die Tanzerposition wird tber einen PT1-Filter mit der Zeitkonstante rFiltTimeActDancerPosin gefil-
tert. Die gefilterte Position wird von -1 bis 1 skaliert und am Ausgang IrActDancerPosScaled ausge-
geben. Dadurch wird die Vorgabe des Sollwertes und die Uberwachung der Tanzerposition
vereinfacht.

Die Grenzwerte fiir die obere und untere Tanzerposition (Ténzerendlagen) werden lber die Parame-
ter IrDancerUpperLimit und IrDancerLowerLimit vorgegeben. Die Quelle fiir die Tanzerlagebegren-
zungen wird durch den Parameter xTeachDancerLimits bestimmt.

Einzustellende Parameter

Der Parameter fur die Normierung der Tanzerlage befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (1 23).

rFiltTimeActDancerPosIn : REAL := 0.005; // Filter time for lrActDancerPosIn [s]
lrDancerUpperLimit : LREAL := 10000000; // Mechanical upper limit dancer position
lrDancerLowerLimit : LREAL := 1; // Mechanical lower limit dancer position

XxTeachDancerLimits : BOOL := FALSE; // Source for dancer position limiting

d3D (d30

IrActDancerPosScaled = 1 _A_ e el St IrDancerUpperLimit
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IrActDancerPosScaled = -1

[3-10] Normierung der Tanzerlage
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Teaching-Funktion fir Tanzerendlagen

Teaching-Funktion fiir Tdnzerendlagen

Tanzer in der unteren Endlage Tanzer in der oberen Endlage

So filthren Sie das Teaching manuell aus:

1. Den Tanzer manuell in die untere Endlage bewegen, so dass maximal Material im Tanzer
vorhanden ist.

2. Den Eingang xTeachLowerPos = TRUE setzen.

Der aktuelle Eingangswert IrActDancerPosin wird gespeichert und in den Retain/Persistent-
Speicher, falls dieser liber den Eingang PersistentVar verschaltet ist, geschrieben.

3. Tanzer manuell in die obere Endlage bewegen, so dass minimal Material im Tanzer gespei-
chert ist.

4. Den Eingang xTeachUpperPos = TRUE setzen.

Der aktuelle Eingangswert IrActDancerPosin wird gespeichert und in den Retain/Persistent-
Speicher, falls dieser Uber den Eingang PersistentVar verschaltet ist, geschrieben.

Alternativ zum Teaching kdnnen Sie die jeweiligen Eingangswerte manuell in die Parameter
IrDancerUpperlLimit und IrDancerLowerLimit eintragen.

Mit dem Parameter xTeachDancerLimits wird die Quelle der Tanzerlagebegrenzungen ausgewahlt:

Parameter-  Beschreibung
wert

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

FALSE | Die Endlagen IrDancerLowerLimit und IrDancerUpperLimit werden verwendet.

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die Teaching-Funktion befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (1 23).

lrDancerUpperLimit : LREAL := 10000000; // Mechanical upper limit dancer position
lrDancerLowerLimit : LREAL := 0; // Mechanical lower limit dancer position
xTeachDancerLimits : BOOL := FALSE; // Source for dancer position limiting
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3 Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

3.22 Uberwachung der Tanzerposition

3.22 Uberwachung der Ténzerposition

Fur den Betrieb des Wicklers ist die Uberwachung der Tanzerposition in folgenden Fallen von Bedeu-
tung:
» 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 langere Zeit in der un-
teren Endlage befindet.

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

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die Uberwachung der Tanzerposition befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (o 23).

lrDancerMaxPosScaled : LREAL := 0.95; //Upper limit of dancer position 0..1 [x100%]
lrDancerMinPosScaled : LREAL := -0.95; //Lower limit of dancer position 0..-1 [x100%]
lrDancerInPosWindowScaled : LREAL := 0.2; //Window of dancer in position [x100%]
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Pl-Regler fuir die Tanzerlageregelung

Pl-Regler fiir die Tanzerlageregelung

Durch Aktivierung der Tanzerlageregelung mit dem Eingang xDancerCtrl = TRUE wird auf einen Tan-
zerpositions-Istwert geregelt.

Mit dem Eingang IrDancerPosinfluenceScaled legen Sie fest, welchen Einfluss der PI-Regler auf die
Steuerung des Motors haben soll.

Das Signal der aktuellen Tanzerposition kann mit einer PT1-Charakteristik gefiltert werden. Die Fil-
terzeit ist mit dem Parameter rFiltTimeActDancerPosin einstellbar (Standard-Einstellung: 5 ms).

Der I-Anteil des PI-Reglers kann mit dem Parameter IrDancerPosCtriResetTime (Reglernachstellzeit)
gesetzt werden. In der Standard-Einstellung ist IrDancerPosCtriResetTime = 0 (deaktiviert) gesetzt.

Die Reglerverstarkung wird mit dem Parameter IrDancerPosCtrlGain eingestellt.

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 Positions-
sollwert mit dem aktuellen Positionsistwert geladen. Die Rampe wird mit dem Parameter
IrDancerPosRamp eingestellt (Standard-Einstellung: 1 = 100 %/s). Eine Einblendung des Tanzerreg-
lereinflusses ist dadurch nicht erforderlich.

Mit dem Eingang xResetICtrl = TRUE wird der I-Anteil des PI-Reglers wird ausgeschaltet und die Stell-
groBe (Ausgang des Reglers) aus dem I-Anteil wird iiber die Rampenfunktion auf 0’ gefiihrt. Die
Stellgrol3e aus dem P-Anteil wird nicht beeinflusst.

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir den PI-Regler und die Tanzerlageregelung befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (o 23).

rFiltTimeActDancerPosIn : REAL := 0.005 // PT1 filter time for lrActDancerPosIn [s]
lrDancerPosRamp : LREAL := 1; // Ramp of lrSetDancerPosScaled [x100%/s]
lrDancerPosCtrlGain : LREAL := 1; // Gain of dancer position control

lrDancerPosCtrlResetTime : LREAL := 0; // Reset time of dancer position control
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Zugkraftsteuerung iiber Kennlinienfunktion (Base-Variante)

Zugkraftsteuerung iiber Kennlinienfunktion (Base-Variante)

In Abhangigkeit von der Oberflache und der Art des Wickelmaterials ist es bei vielen Aufwicklern er-
forderlich, dass die Zugkraft mit zunehmendem Durchmesser reduziert wird, damit der Wickelbal-
len nicht verschoben wird. Man spricht hierbei von der Wickelcharakteristik oder
Zugkraftcharakteristik. Der tanzerlagegeregelte Wickler hat keinen direkten Einfluss auf den Bahn-
zug; dieser wird durch den Druck oder das Gewicht am Tanzer bestimmt.

Dennoch ist es liblich die Zugkraftbeeinflussung in der Wicklersteuerung vorzunehmen, um den ad-
aptierten Sollwert dann, z. B. auf ein pneumatisches Stellglied, wieder zu geben.

Damit die materialabhdngige Charakteristik erreicht wird, wird der eigentliche Zugkraftsollwert
aus dem Eingang IrSetTens lber eine lineare Kennlinienfunktion durchmesserabhangig bewertet.

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

Mit dem Parameter IrTensCurveStartDiamScaled wird festgelegt, bei welchem Durchmesser die Zug-
kraftabsenkung 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

[3-11] Kennlinie fiir einen linearen Zugkraftverlauf

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die "Zugkraftsteuerung tiber Kennlinienfunktion" befinden sich in der Parameter-
struktur L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (1 23).

lrTensCurveStartDiamScaled : LREAL := 0; // Initial point of the characteristic line
[x100%]

lrTensCurveCtrlScaled : LREAL := 0; // Gapping of the characteristic line [x100%]

lrMaxDiam : LREAL := 0; // Maximal diameter [mm]

lrMinDiam : LREAL := O; // Minimal diameter [mm]
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3.25 Bahnrisstiiberwachung

3.25 Bahnrissiiberwachung

Das Technologiemodul bietet zwei Moglichkeiten einer Bahnrissiiberwachung:

A. Bei einem Bahnriss entwickelt sich der berechnete Durchmesser entgegen der Wickelrichtung
(Abwickeln oder Aufwickeln).
Die Uberwachung wird mit dem Eingang xWebBreakMonit = TRUE und dem Parameter
xWebBreakMode = 2 aktiviert. Damit ist eine Durchmesserdnderung entgegen der Wickelrich-
tung nur noch innerhalb des im Parameter IrWebBreakWindow eingestellten Fensters zuldssig.
Der Auf- oder Abwickelbetrieb wird automatisch anhand des Vorzeichens der Liniengeschwin-
digkeit und der tiber den Eingang xWindingDirection eingestellten Wickelrichtung erkannt.

i Hinweis!

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

Bei aktiver Bahnrissiiberwachung (xWebBreakMonit = TRUE) wird eine Durchmesseran-
derung entgegen der liber den Ausgang xUnwind vorgegebenen Wickelrichtung unter-
bunden.

Nach dem Laden eines Startdurchmessers, der entgegen der Wickelrichtung deutlich
vom realen Durchmesser abweicht, kann dies zum ungewollten Ansprechen der Uber-
wachung fuihren. So wird beispielsweise beim Aufwickler ein Startdurchmesservon 50 %
geladen; der reale Durchmesser betragt aber nur 45 %. Die Anderung des Durchmesser-
wertes auf die realen 45 % wird bei aktiver Bahnrissiiberwachung verhindert.

B. Auswertung der Tanzerposition:
Ein Bahnriss wird festgestellt, wenn die Tanzerposition die untere Endlage erreicht.

Die Uberwachung wird mit dem Eingang xWebBreakMonit = TRUE und dem Parameter
xWebBreakMode = 1 aktiviert.

Reaktionen auf einen Bahnriss:
« Halten des aktuellen Durchmessers.
- Setzen der Ausgangs xWebBreak = TRUE.

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die Bahnrissiiberwachung befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (1 23).

lrWebBreakWindow : LREAL := 0.1; // Window for web break 0..1 [x100%]
wWebBreakMode : WORD := 0; // Select web break mode:
0: Use Dancer Position and lrWebBreakWindow for detectinmg the Web break.
1: Use only dancer position for detecting the Web Break.
2: Use only lrWebBreakWindow for detecting the Web Break.
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Persistente Variablen

Persistente Variablen

Das Technologiemodul bietet die Méglichkeit, die ermittelten Parameter, wie z. B. den Wickeldurch-
messer oder die "erlernten” Tanzerendlagen, persistent zu speichern. Dazu miissen im »PLC Desig-
ner« folgende Einstellung fiir das Technologiemodul ausgefiihrt werden.

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.

Gerite

=2 AppSamode T Winder 00
=[]l L_Force_cController_3200_Mation (L-force Contraller 3200 Mation)

=81 sps-Lagik

=¥ |£pplicatinn

IE [l
+ [
[l ILOM
% ot
= Ether(

=g L

o=

Ausschneiden
Kopieren
Einflgen
Lischen
Handsteuerung

Eigenschaften...

Bby STO) FW ¥O1.08)
LEnze (700 A

el

Ohjek: hinzufiigen

al-:

+-fle LD

Crdner hinzufagen...
Gerdk anhangen...
Gerat einflgen...
Gerdte suchen...

ibjekt bearbeiten

Ohjekt bearbeiten mit. ..

Einloggen

- ]
el

SEBERR D

t?

Alarmkonfiguration. ..
applikation. ..
Bildersammlunag. ..
NC-Einstellungen. ..
CNC-Prograrm. ..
DatasServer. ..

DuT...
Einheitenumrechnung. ..
Globale Yariablenliste, .
kurvenscheiben-Tabelle...
Metzwerkyvariablenliste (EmpFanger). ..

Mekzwerlyariablenliste (Sender), .

Persistente Variablen. ..

repddbee e

PoL,..
PO Flir implizite Prifungen. ..

Rezepturverwalter. ..
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3.26 Persistente Variablen

2. Die Referenz der persistenten Variablen "L_TT1P_PersistentVarWinder" in der globalen
Struktur der persistenten Variablen instanziieren.

Gerdte * I X H Persistent¥ars X
=g AppSampls M Winder 700 B = 1 VAR GLOBAL PERSISTENT RETAIN
=H]l L_force_controller_3200_Mation (L-Fo z PersistentWarWinder: L_TTIP_PersistentWarWinder:

=2 sps-Logik
=1Lk Application

m Bibliothekswerwalter

PLC_PRG (PRG)

+ @ Tasklkonfiguration

3 EHD VAR

T |Persistent\-‘ars

I+ 1_o_Modul_koppler (IO Modul-ko

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

scPar —

Drive_Wnd —

L_TT1P_WinderDancerCtrlHigh

XEnableInternalControl xInternalControlActive

xEnable
scCtrlABC
xResetError
xRegulatorOn
xStop

xHalt

scPar

Axis
scAccessPoints

|PersistentVariinder —

PersistentVar|
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xMaterialFeeding

eTMState
scStatusABC
xError
xWarning
eErrorID
scErrorInfo
xAxisEnabled
scSignalFlow
xDone

XBusy
xUnwind
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Beschleunigungskompensation

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

Das Beschleunigungsdrehmoment muss also berechnet und als Zusatzdrehmoment vorgesteuert
werden.

Berechnung des Beschleunigungsdrehmoments

M=2. Tc(%—z) - (Jconst + Jvar)
mit
dact47dmin4) B

Jvar = (Jmaxf.lconst)( 2

dmax?—dmin

Formelzeichen | Beschreibung MaReinheit
M | Beschleunigungsdrehmoment Nm
on | (Delta-)Drehzahl des Motors revs/s
dt | (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

Die Anderung des Drehzahlwertes (neuer Wert - alter Wert) entspricht dabei der Beschleunigung
des Wicklers. Die Wicklerdrehzahl wird aus der Liniengeschwindigkeit berechnet.

In der Praxis ist mit einem nicht ideal, stetig verlaufenden Liniengeschwindigkeitssignal zu rechnen.
Uber die Parameter IrAccCmpsGainAcc und IrAccCmpsGainDec kann die Auflésung des Signals, wel-
ches differenziert wird, eingestellt werden. Zudem kann das Signal voher lber eine PT1-Funktiona-
litat geglattet werden. Die PT1-Zeitkonstante wird Gber den Parameter rFiltTimeAccSpd eingestellt.
Zur Rauschunterdriickung kann ein Nacheilbereich tiber das berechnete Beschleunigungsmoment
verschaltet werden. Der Nacheilbereich wird tiber den Parameter IrAccCmpsDeadBandTrqScaled in
der Einheit [x 100%] eingestellt.

Die Beschleunigungskompensation wird mit dem Eingang xAccCmp = TRUE freigegeben.

Zur Bildung einer Beschleunigung ist eine Differenzierung der Liniengeschwindigkeit erforderlich.
Je nach Auflésung und Stabilitat dieses Signals kann es erforderlich sein, die Empfindlichkeit der Dif-
ferenzierung herabzusetzen. So fiihren Leitwertschwankungen nicht zu Spriingen in der Beschleu-
nigung. Unterschiedliche Materialbreiten oder Materialdichten kénnen prozentual lber den
Eingang IrMInertiaAdapt beriicksichtigt werden.
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3 Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

3.27 Beschleunigungskompensation

Massentragheitsmomente vorgeben

i Hinweis!

Die Vorgabe der Massentragheit muss auf die Wicklerwelle und nicht auf die Motorwelle
bezogen werden.

Die Tragheit (J) von Motorwelle auf die Wicklerwelle kann mit folgender Gleichung umgerechnet

werden:
Berechnung der Tragheit (J) von Motorwelle auf die Wicklerwelle
JWinder = i2. JMotor
mit
i = NMotor
NnWinder
Formelzeichen | Beschreibung MaReinheit
Jwinder | Massentragheitsmoment der Wicklerwelle kgem?
IMotor | Massentragheitsmoment der Motorwelle kgcm?
i | Getriebefaktor
NMotor | Motordrehzahl revs/s
nwinder | Wicklerdrehzahl revs/s

Das Massentragheitsmoment setzt sich aus einem konstanten und einem durchmesserabhangigen
Anteil zusammen. Der konstante Anteil wird durch das Massentragheitsmoment des Motors be-
stimmt (Codestelle C00273/1 bei Lenze-Motoren). Der variable Anteil wird aus dem Durchmesser
sowie der maximalen und konstanten Massentragheit im Technologiemodul ermittelt.

Die Einstellung des konstanten Massentragheitsmoments erfolgt mit dem Parameter
IrConstMInertia.

Die Einstellung des maximalen Massentragheitsmoments (voller Wickelballen) erfolgt tiber den Pa-
rameter IrMaxMinertia.

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die Beschleunigungskompensation befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (o 23).

rFiltTimeAccSpd : REAL := 0.005; // Filtertime ActReelSpeed during AccComp [s]
lrAccCmpsDeadBandTrgScaled : LREAL := 0.10; // Dead-band of winder torque [Nm]
lrAccCmpsGainAcc : LREAL := 1.05; // [x100%]

lrAccCmpsGainDec : LREAL := 0.95; // [x100%]

lrConstMInertia : LREAL := 9; // Constant MInertia J min [kgcm™2]
lrMaxMInertia : LREAL := 50; // Maximal MInertia J max [kgcm”2]
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Zugkraftsteuerung lber Kennlinienfunktion/Wickelcharakteristik

Zugkraftsteuerung iiber Kennlinienfunktion/Wickelcharakteristik

Die Kennlinienfunktion zur Zugkraftsteuerung ist in der State-Variante erweitert. Damit die mate-
rialabhangige Charakteristik erreicht wird, wird der eigentliche Zugkraftsollwert aus dem Eingang
IrSetTens tiber eine Kennlinienfunktion durchmesserabhangig bewertet.

Die Adaption kann entsprechend verschiedener Prinzipien erfolgen:
+ Kennlinie fiir einen linearen Zugkraftverlauf (dwSelectTensCurve = 0 )
« Kennlinie fiir einen linearen Drehmomentverlauf (dwSelectTensCurve = 1)
« Frei definierbare Kennlinie mit 64 Stutzpunkten (dwSelectTensCurve = 2))

Die Kennlinie ist gekennzeichnet durch einen Anfangsbereich mit konstanter Bewertung (100 %)
und einem zweiten Bereich, in dem die Zugkraft dem Durchmesser angepasst wird. Uber den Para-
meter IrTensCurveStartDiamScaled wird festgelegt, bei welchem Durchmesser die Zugkraftabsen-
kung beginnt. Mit dem Parameter IrTensCurveCtriScaled wird der prozentulle Anteil der Zugkraft
beim maximalen Durchmesser festgelegt.

IrSetTens
A

A

100% . IrTensCurveCtrlScaled =1
\ ~
\ . -
\
\
N # IrTensCurveCtrlScaled <1
~
~

— == =

» |[rSetDiamOut
IrMinDiam IrMaxDiam
—t—> = IrTensCurveStartDiamScaled =1

IrTensCurveStartDiamScaled <1

[3-12] Kennlinie fiir einen linearen Drehmomentverlauf
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3 Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

3.28 Zugkraftsteuerung lber Kennlinienfunktion/Wickelcharakteristik
IrSetTens
A
alrTensCurve[1] = 1
100% T
y
alrTensCurve[25] < 1

alrTensCurve[64] < 1

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

IrTensCurveStartDiamScaled <1 = IrTensCurveStartDiamScaled = 1

[3-13] Kennlinie mit freidefinierbaren Stiitzstellen

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die Kennlinienfunktion befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (1 23).

dwSelectTensCurve : DWORD := 0; // 0..3

alrTensCurve : ARRAY[1..65] OF LREAL; // Tension curve
lrTensCurveCtrlScaled : LREAL:= 0; // 0 .. 1 [x100%]
lrTensCurveStartDiamScaled : LREAL := 0; // [x100%]

lrMaxDiam : LREAL := 0; // Maximal diameter [mm]
lrMinDiam : LREAL := 0; // Minimal diameter [mm]
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Identifikation der Massentragheitsmomente

Identifikation der Massentragheitsmomente

Zur Kompensation des Beschleunigungsdrehmoments ist die Parametrierung oder Identifikation
des konstanten Massentragheitsmoments (Motor + Getriebe + Wicklerwelle) und des maximalen
Massentragheitsmoments (mit vollem Wickelballen) erforderlich.

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

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

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

Mit einer steigenden Flanke (FALSEATRUE) am Eingang xExecuteldentMInertia erfolgt die Ermitt-
lung des Massentragheitsmoments. Am Ausgang IridentMinertia wird das ermittlete Massentrag-
heitsmoment angezeigt.

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 Ermitt-
lung des Massentragheitsmoments.

Beendigung der Identifikation

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

Die ermittelte Tragheit der Wicklerwelle (Jwinder) wird am Ausgang IridentMinertia 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.

i Hinweis!

Eine ausgepragte nichtlineare Reibung im System beeinflusst die Berechnung des Mas-
sentragheitsmoments im Technologiemodul negativ.

Ubernehmen Sie die Werte der identifizierten Massentragheitsmomente in die Parameterstruktur
L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (o 23).
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3 Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

3.29 Identifikation der Massentragheitsmomente

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die Identifikation der Massentragheitsmomente befinden sich in der Parameter-
struktur L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (1 23).

rFiltTimeIdentMInertiaSpd : REAL := 0.01; // Filter time ActReelSpeed during Ident
MInertia 1 = 1[s]
rFiltTimeIdentMInertiaTrg : REAL := 0.005; // Filtertime ActTorque during Ident
MInertia 1 = 1[s]
lrIdentMInertiaMaxSpdScaled : LREAL := 0.2; // Max Ident Speed [x 100%]
lrIdentMInertiaMaxTrgScaled : LREAL := 0.2; // Max Ident Torque [x 100%]

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:
JMaxWinder = i2 - JMotor + (L) ‘B-p-(dmax?—dmin%)
32-108
Die Masse des Wickelmaterials ist bekannt:
JMaxWinder = i2- JMotor + m
800
Formelzeichen | Beschreibung MaReinheit
JMmaxwinder | Maximales Massentragheitsmoment der Wicklerwelle kgem?
JMotor | Massentragheitsmoment der Motorwelle kgem?
i | Getriebefaktor
B | Materialbreite mm
r | Materialdichte kg/dm3
dmax | Maximaler Durchmesser mm
dmin | Minimaler Durchmesser (Hiilsendurchmesser) mm
m | Masse kg
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
Adaption der Drehzahlregler-Verstarkung

Adaption der Drehzahlregler-Verstarkung

Voraussetzungen

+ Die Wicklerachse muss freigeben sein (Eingang xRegulatorOn = TRUE).

Adaption der Drehzahlregler-Verstarkung aktivieren/deaktivieren

Die Adaption der Drehzahlregler-Verstarkung ist vom Zustand des TMs sowie von einer aktuell aus-
gefiihrten Funktion unabhangig und kann daher zu einem beliebigen Zeitpunkt aktviert oder deak-
tiviert werden.

Eingang scPar.xAdaptSpdCtrlGain = TRUE: Adaption Drehzahlregler-Verstarkung aktiviert.
Eingang scPar.xAdaptSpdCtrlGain = FALSE: Adaption Drehzahlregler-Verstarkung deaktiviert.

Funktionsweise

Der Wert fiir die Adaption wird im TM berechnet, wobei die Berechnungsvorschrift tiber den Adap-
tionsmodus scPar.eAdaptSpdCtriGainMode (siehe unten) vorgegeben wird.

Bereich fiir den Wert der Adaption: 0...1 (1 =100 % der Drehzahlverstarkung aus der Einstellung des
Drehzahlreglers)

Der im Drehzahlregler eingestellte resultierende Adaptionswert kann mit einem Faktor aus dem
Eingang scPar.lrAdaptSpdCtriGainFactor multiplikativ beeinflusst werden.

Uber den Parameter scPar.IrAdaptSpdCtriLowLimit wird der kleinste zuldssige Wert fuir die Adaption
der Drehzahlregler-Verstarkung festgelegt.
Adaptionsmodus eAdaptSpdCtriGainMode:= 0 (DiamToSquare)

Im Modus eAdaptSpdCtriGainMode:= 0 wird die Adaption aus dem skalierten Durchmesser (Aus-
gang IrSetDiamScaledOut) zum Quadrat berechnet.

Adaption der Verstarkung des

Drehzahlreglers [x100%]
4 IrAdaptSpdCtriGainFactor =1

1.5

/ IrAdaptSpdCtriGainFactor =0.5
0.5

4
/ IrAdaptSpdCtriGainFactor = 0.2
IrAdaptSpdCtriLowLimit

0 T )
0 0.5 1 15 Durchmesser [x100%]

[3-14] Adaption des Drehzahlreglers in Abhangigkeit des Durchmessers zum Quadrat unter Einfluss von IrAdaptSpdCtriGainFactor

68

Beim maximalen Durchmesser wird der Adaptionswert=1 gesetzt. Uber den Parameter
scPar.IrAdaptSpdCtriLowlLimit wird die Adaption der Drehzahregler-Verstarkung nach unten be-
grenzt.
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
Adaption der Drehzahlregler-Verstarkung

Adaptionsmodus eAdaptSpdCtriGainMode:= 1 (Diam)

Im Modus eAdaptSpdCtriGainMode:= 1 wird die Drehzahlregler-Adaption proportional zum skalier-
ten Durchmesser (Ausgang IrSetDiamScaledOut) berechnet.

Adaption der Verstarkung des
Drehzahlreglers [x100%]
+

1.5 IrAdaptSpdCtriGainFactor =1

IrAdaptSpdCtriGainFactor =0.5

/ IrAdaptSpdCtriGainFactor - 0.2
- —]

IrAdaptSpdCtriLowLimit

0 . o
0 05 1 15 Durchmesser [x100%)]

[3-15] Adaption des Drehzahlreglers in Abhdngigkeit des Durchmessers unter Einfluss von IrAdaptSpdCtriGainFactor

3.30.3

Beim maximalen Durchmesser wird der Adaptionswert=1 gesetzt. Uber den Parameter
IrAdaptSpdCtriLowLimit wird die Adaption der Drehzahregler-Verstarkung nach unten begrenzt.

Adaptionsmodus eAdaptSpdCtriGainMode:= 2 (Inertia)

In einem idealen Modell des Wicklerantriebs betrachtet man Motor und Wickelballen als ein starres
Ein-Masse-System. Damit verhilt sich die optimale Verstarkung des Drehzahlreglers direkt propor-

tional zum Massentragheitsmoment J mit einer d*-Funktion.
Da sich wahrend des Wickelprozesses das Massentragheitsmoment meist deutlich verdndert, kann

es fiir ein gutes Regelverhalten erforderlich sein, die Verstarkung des Drehzahlreglers mit dem Mas-
sentragheitsmoment mitzufiihren.

Fiir den Modus eAdaptSpdCtriGainMode:= 2 (Inertia) ist die Angabe der Massetragheiten erfoder-
lich:
» Massentragheit des leeren Wickelballens scPar.IrConstMInertia beim minimalen Durchmesser
scPar.IrMinDiam

» Massentragheit des Wickelballens mit Material scPar.IrMaxMInertia beim maximalen Durch-
messer scPar.IrMaxDiam

Die Massentragheit kann entweder berechnet oder iber das TM identifiziert werden.
» Identifikation der Massentragheitsmomente (2 66)

Wenn die beiden Massentragheiten scPar.lrConstMinertia und scPar.lrMaxMinertia bekannt sind,
wird die Adaption anhand der folgenden Kennlinie festgelegt:
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3.30 Adaption der Drehzahlregler-Verstarkung

Adaption der Verstarkung des
Drehzahlreglers [x100%)]
A
1.5
1 ””””ff'
0.5
0 » Massentragheit [x100%)]
0 0.5 1 1.5

[3-16] Voreingestellte Kennlinienfunktion fiir die Adaption des Drehzahlreglers in Abhédngigkeit der Massentragheit

Diese Kennlinienfunktion beinhaltet in der Standard-Einstellung folgende Werte:
+ Untere Begrenzung der Adaption: 50 %
» Obere Begrenzung der Adaption: 100 %

« Lineare Erhohung der Verstarkung bis 100 % des Massentragheitsmoments

Einzustellende Parameter
Die Kennlinie kann {iber die Parameterierung verandert oder komplett neu bestimmt werden.

Die einzustellenden Parameter befinden sich in der Structur scPar:

alrSpdCtrlGainAdaptX : ARRAY[1..9] OF LREAL :=

[0.0, 0.2, 0.4, 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.4, 1.6];
alrSpdCtrlGainAdaptY : ARRAY[1..9] OF LREAL :=

[0.5, 0.6, 0.7, 0.8, 0.9, 1.0, 0.98, 0.95, 0.95];
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Regelabweichung im Bereich reduzierter Empfindlichkeit

Regelabweichung im Bereich reduzierter Empfindlichkeit

Durch eine reduzierte Reglerdynamik bei geringen Regelabweichungen wird das Dampfungsverhal-
ten des Regelkreises meist giinstig beeinflusst.

Die Regelabweichung ergibt sich aus der Differenz der Werte aus Eingang IrSetDancerPosScaled und
Ausgang IrActDancerPosScaled.

Mit dem Parameter IrReducedGainWindow lasst sich ein Toleranzbereich einstellen, in dem die Re-
gelabweichung mit einer geringeren Verstarkung an den Regler weitergegeben wird. Der Toleranz-
bereich wird ober- und unterhalb um den Sollwert (Eingang IrSetDancerPosScaled) gelegt.

Mit dem Parameter IrReducedGain erfolgt die Einstellung, auf welchen Wert die Verstarkung im
festgelegten Toleranzbereich reduziert werden soll. Das heift im Toleranzbereich wirkt die redu-
zierte Verstarkung (IrReducedGain).

Einzustellende Parameter

Die Parameter fir die Regelabweichung befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (o 23).

lrReducedGain : LREAL := 0;
lrReducedGainWindow : LREAL := 0;
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Beendigung des Wickelprozesses

Beendigung des Wickelprozesses

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

A. Eingange xDancerCtrl = FALSE und xSyncLineVel = TRUE setzen.

Das Technologiemodul wechselt vom Wickelprozess in die synchrone Fahrt. Hierbei wird die
Wicklerumfangsgeschwindigkeit auf die Liniengeschwindigkeit (Eingang IrSetLineVel ) synchro-
nisiert.

Zustandswechsel: DANCERCTRL ==> SYNCLINEVEL

B. Eingange xDancerCtrl = FALSE und xSynclineVel = FALSE setzen.
Der Wickelprozess wird in Abhangigkeit der Einstellung des Parameters eDancerCtrIStopMode
beendet.
- eDancerCtrIStopMode = 0: Halt
Die Achse wird liber die Verzogerung (IrHaltDec) und den Ruck (IrJerk) in den Stillstand ge-
fihrt.
« eDancerCtriStopMode = 1: Move ABS
Die Achse wird mit der Geschwindigkeit (/rVel), Beschleunigung (IrAcc), Verzégerung (IrDec)
und den Ruck (IrJerk) in die Zielposition (IrPos_Dist) gefahren.
« eDancerCtriStopMode = 2: Move Rel
Die Achse wird mit der Geschwindigkeit (/rVel), Beschleunigung (IrAcc), Verzdgerung (/rDec)
und den Ruck (/rJerk) nach der gefahrenen Wegstrecke (/rPos_Dist) in den Stillstand gefiihrt.
Zustandswechsel: DANCERCTRL ==> STOP

Einzustellende Parameter

Die einzustellenden Parameter zur Beendigung des Wickelprozesses befinden sich in der Parame-
terstruktur L TT1P scPar WinderDancerCtrl [Base/State/High] (ta 23).

eDancerCtrlStopMode : L TT1P DancerCtrlStopMode := 0;
lrPos Dist : LREAL :=0;

lrHaltDec : LREAL := 3600;

lrJerk : LREAL := 100000 ;

lrvel : LREAL := 50;

lrAcc : LREAL := 100;

lrDec : LREAL := 100;
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Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"

Begrenzung der Master-Liniengeschwindigkeit

[3-17]

Begrenzung der Master-Liniengeschwindigkeit

Zur Reduzierung der Antriebsleistung bei kleinen Wicklerdurchmessern oder um zulassige Getrie-
be-Eintriebsdrehzahlen nicht zu liberschreiten, kann es erforderlich sein, die Liniengeschwindigkeit
der Anlage zu begrenzen. Die Berechung der Begrenzung erfolgt im TM Winder.

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

Am Ausgang IrLimitLineVel wird die maximal zugelassen Liningeschwindigkeit in [mm/s] ausgege-

ben. Ein Uberschreiten der Liniengeschwindigkeit IrLimitLineVel bedeutet zwangslaufig auch eine
Uberschreitung der maximalen Wicklerwellen-Drehzahl scPar.lrMaxWndSpd.

IrLimitLineVel

Pv— '
A Line velocity setpoint of

Ramp generator of line l speed determing drive of
velocity setpoint the machine

IrLimitLineVel

Signalfluss fiir die Berechnung der Liniengeschwindigkeit-Sollwert-Begrenzung

Folgende Grafik verdeutlicht die notwendige Begrenzung der Liniengeschwindigkeit zwischen Re-
ferenz-Liniengeschwindigkeit (Vref) bis maximaler Liniengeschwindigkeit (Vmax) fiir einen Auf-
wickler, der bei minimalem Durchmesser (Dmin) startet, um die maximal zugelassen Drehzahl der
Winkelwelle scPar. IrMaxWndSpd nicht zu lberschreiten.

Liniengeschwindigkeit [mimis]

Begrenzung ist akliv /__

- » Zeit [s]

Drehzahl der Wickelwelle [revis]
&

IrMaxWnd ” \‘—-____
= Zeit [5]

Durchmesser [mm)
F Y

Rz

= Zeit [5]

[3-18] Beispiel fiir die Begrenzung der Liniengeschwindigkeit
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Identifikation des Durchmessers durch Anheben des Tanzers

74

[3-19]

Identifikation des Durchmessers durch Anheben des Tanzers

In Anlagen, in denen auf Wicklerrollen mit unbekannten Durchmessern gewechselt wird, sollte man
deren Durchmesser vorher identifizieren. Andernfalls kann es zu grol3en Instabilitaten im Wickel-
prozess kommen, weil weder die Drehzahl-VorsteuergréBBe 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.

i Hinweis!

Wahrend der Durchmesser-ldentifikation wird bei einer aktiven Adaption der
Drehzahlregler-Verstarkung (xAdaptSpdCtriGain = TRUE) diese auf den definierten Wert
scPar.IrldentDiamSpCtrlGain gesetzt.

Voraussetzung
+ Die Achse ist freigeben (Eingang xRegulatorOn = TRUE)
+ Das TM befindet sich im Zustand "READY"

V Line -

ﬁe:"“' NiWinder

Identifikation starten

Mit einer FALSEATRUE-Flanke am Eingang xExecuteldentDiam startet die Identifikation. Anschlie-
Bend wechselt das TM WinderDancer in den Zustand "IDENTDIAMETER".

Funtionsablauf

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

Die Bewegung der Wicklerachse startet mit den vorgegebenen Profilparametern (Geschwindigkeit,
Beschleunigung, Verzégerung und Ruck).
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3.34 Identifikation des Durchmessers durch Anheben des Tanzers

Hinweis!

o

Die Profilparameter beziehen sich auf die Umfangsgeschwindigkeit des Wicklers.
Geschwindigkeit scPar.IrldentDiamVel in [mm/s]

Beschleunigung (scPar.lrldentDiamAcc) in [mm/s?]

« Verzogerung (scPar.IridentDiamDec) in [mm/s?]

Ruck scPar. IrldentDiamJerk in [mm/s?]

Durch die Materialbewegung wird der Tanzer angehoben.

AnschlieBend wird gepriift, ob an der Wickelwelle der vorgegebene Durchmesser-Berechnungszyk-
lus mit der erwarteten Haufigkeit aus scPar.IrDiamldentCalcCycles durchlaufen werden konnte.

Der interne Zahler fiir [rDiamldentCalcCycles wird nur inkrementiert, wenn ...
xDancerMinPos = FALSE (untere Endlage)
UND
xDancerMaxPos = FALSE (obere Endlage).

Ein Berechnungszyklus ist nach der verkirzten Berechnungsdistanz scPar.IrDiamCalcReduced abge-
schlossen.

Eine erfolgreiche Identifikation des Durchmessers wird durch xDone = TRUE gemeldet.
Nach einer erfolgreichen Identifizierung schaltet das TM in den Zustand ...
« "READY", wenn der Eingang xDanceCtrl = FALSE ist.
» "DANCERCTRL", wenn der Eingang xDanceCtrl = TRUE ist; der Wickelbetrieb ist damit aktiviert.

Abbruch Identifikation

Wird die maximale Tanzerposition (scPar.IrDiamidentMaxPos) oder die obere Tdnzerendlage
(xDancerMaxPos = TRUE) erreicht, ohne dass die Identifikation erfolgreich abgeschlossen werden
konnte, wird die Identifikation mit einem "Stopp" abgebrochen.

Der Abbruch wird durch xError = TRUE und Ausgabe eErrorld= 17164 (Fehlertext: MaxDancerPosDu-
ringDiamterldent) gemeldet. Das Technologiemodul wechselt in den Zustand "ERROR".

Der anliegende Fehler kann tGber den Eingang xResetError quittiert werden. Das TM wechselt in den
Zustand "READY", wenn kein Fehler anliegt.
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3 Funktionsbeschreibung "Winder Dancer-controlled"
3.35 CPU-Auslastung (Beispiel Controller 3231 ()

3.35 CPU-Auslastung (Beispiel Controller 3231 C)

Die folgende Tabelle zeigt die CPU-Auslastung in Mikrosekunden am Beispiel des Controller 3231 C
(ATOM™-Prozessor, 1.6 GHz).

Variante Beschaltung des Technologiemoduls CPU-Auslastung

Durchschnitt Maximale Spitze

Base xEnable := TRUE; 75 ps 106 ps
xRegulatorOn := TRUE;
xSyncLineVel := TRUE;

State xEnable := TRUE; 90 ps 125 ps
xRegulatorOn := TRUE;
xSyncLineVel := TRUE;

High xEnable := TRUE; 100 ps 137 ps
xRegulatorOn := TRUE;
xSyncLineVel := TRUE;
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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
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