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1 Uber diese Dokumentation

1 Uber diese Dokumentation

Diese Dokumentation ...

« enthalt ausfiihrliche Informationen zu den Funktionalitaten des Technologiemoduls "Electrical
Shaft Velocity";

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

Dokumentationstyp Thema

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

Systemhandbiicher Visualisierung (Systemiibersicht/Beispieltopologien)

Kommunikationshandbiicher Bussysteme

Online-Hilfen - Controller-based Automation EtherCAT®

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

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

« Controller p300

- Controller p500

Software-Handbiicher Lenze Engineering Tools:

Online-Hilfen + »PLC Designer« (Programmierung)

« »Engineer« (Parametrierung, Konfigurierung, Diagnose)

+ »VisiWinNET® Smart« (Visualisierung)

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

Weitere Technische Dokumentationen zu Lenze-Produkten

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

Pla

nung / Projektierung / Technische Daten

O

Produktkataloge
« Controller-based Automation
« Controller
« Inverter Drives/Servo Drives

Montage und Verdrahtung

(8]

Montageanleitungen
« Controller
« Kommunikationskarten (MC-xxx)
+ 1/0-System 1000 (EPM-Sxxx)
« Inverter Drives/Servo Drives
« Kommunikationsmodule

|

Gerdtehandbiicher
« Inverter Drives/Servo Drives

Parametrierung / Konfigurierung / Inbetriebnahme

O

Online-Hilfe / Referenzhandbiicher
« Controller
« Inverter Drives/Servo Drives
+ 1/0-System 1000 (EPM-Sxxx)

Online-Hilfe / Kommunikationshandbiicher
* Bussysteme
« Kommunikationsmodule

Bei

spielapplikationen und Vorlagen

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

Symbole:

L Gedruckte Dokumentation

0 PDF-Datei / Online-Hilfe im Lenze
Engineering Tool

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

4.0 06/2019 TD29 | Allgemeine Korrekturen

3.3 05/2018 TD29 | Allgemeine Korrekturen

3.2 05/2017 TD17 | - Inhaltliche Struktur gedndert.
- Allgemeine Korrekturen
Neu:
» Drehmoment-gesteuerter Antrieb als Master ((d 11)
» Verwendung von Soll- oder Istwerten (£3 11)

3.1 04/2016 TD17 | Aligemeine Korrekturen

3.0 10/2015 TD17 | -« Korrekturen und Ergdnzungen
* Neu:L TT1P scAP_ElectricalShaftVel [Base/State/High] (C2 24)
« Inhaltliche Struktur geandert.

21 05/2015 TD17 | Aligemeine Korrekturen

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' dwNurer ator : = 1;

dwbenomi nator := 1;

Symbole
Seitenverweis (e) Verweis auf weiterfiihrenden Informationen:

Seitenzahl in PDF-Datei.

Variablenbezeichner

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

1.3 Definition der verwendeten Hinweise

1.3 Definition der verwendeten Hinweise

Um auf Gefahren und wichtige Informationen hinzuweisen, werden in dieser Dokumentation
folgende Signalworter 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

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

2 Gefahr! Gefahr von Personenschdden durch geféhrliche elektrische Spannung

Gefahr! Gefahr von Personenschidden durch eine allgemeine Gefahrenquelle
A Hinweis auf eine unmittelbar drohende Gefahr, die den Tod oder schwere
Verletzungen zur Folge haben kann, wenn nicht die entsprechenden MaBnahmen
getroffen werden.

Stop! Gefahr von Sachschdden
Hinweis auf eine mogliche Gefahr, die Sachschaden zur Folge haben kann, wenn
nicht die entsprechenden MaBnahmen getroffen werden.

Anwendungshinweise

Piktogramm | Signalwort Bedeutung
> Hinweis! Wichtiger Hinweis fiir die stérungsfreie Funktion
1
\@, Tipp! Niitzlicher 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 Gerate 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

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

Stop!

Beschaddigung 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 beriihren, 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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Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

Ubersicht der Funktionen

3.1

10

(3-1]

Srmax i i Smex i Smax

Typische Mechanik des Technologiemoduls

« In der Variante "Base" erfolgt die Aktivierung des Gleichlaufes sowie das Setzen eines Offsets
mit einem Geschwindigkeitssprung.

* In der Variante "State" ist es zusatzlich moglich, sprungfrei einzukuppeln. Hierzu wird eine
geschwindigkeitsabhdngige Kupplung verwendet. AuBerdem kann ein Offset zwischen Master-
und Slave-Achse durch Trimmung — analog zum Handfahren — gesetzt werden. Der absolut
wirkende Offset wird sofort mit einem Geschwindigkeitssprung tibernommen.

- Die Variante "High" bietet erganzend zur State-Variante einen Gleichlauf mit
Grundgeschwindigkeit sowie eine sprungfreie Zuschaltung des Geschwindigkeits-Offset liber
einen Profilgenerator.

» Ubersicht der Funktionen (&2 10)

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

Handfahren (Jogging) (3 25) ) ) °
Gleichlauf (SyncVel) (L2 26) ) ) )
Geschwindigkeits-Offset wahrend des Gleichlaufes (£3 28) ) ° )
Gleichlauf mit Ein-/Auskuppelmechanismus (£J 29) ) )
Positions-Trimmung (CJ 30) ° °
Geschwindigkeits-Offset mit Profilgenerator (E3 31) [}
Gleichlauf mit Grundgeschwindigkeit (£3 32) )

»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 "Electrical Shaft Velocity"

3.2 Wichtige Hinweise zum Betrieb des Technologiemoduls

3.2 Wichtige Hinweise zum Betrieb des Technologiemoduls

Das Technologiemodul "Electrical Shaft Velocity" unterstiizt lineare und rotatorische Achsen:

« die Master- und die Slave-Achse miissen entweder beide eine lineare Achse oder beide eine

rotatorische Achse sein.

Stellen Sie im »PLC Designer« fiir jede Achse unter der Registerkarte Einstellungen das
MaschinenmaRBsystem "Modulo" ein:

[f] LM_Drive_i700 x

|
6|O\rer\riew\Mechanic data

& |

W

ﬁf"

S=0

==

2]

]

Einstellung des Betriebsmodus

®Q

®Q

Virtueller Modus

II‘ |nicht aktiv [False]

Anbaurichtung II‘ ICW [False] v|
Aufidsung einer Geberum... |I| 65538 Ink fRev
Massentragheitsmoment ... II‘ a kg cmz
Getriebefaktor Z&hler [1]1

Getriebefaktor Nenner II‘ 1

Transmission 1

Verfahrbereich II‘ |Modulo [o] -
Vorschubkonstante |I| 360 Unit / Rev
Taktidnge II‘ 350 Unit
Massentrdgheitsmament ... |I| 0 kg cm?
Bezugsdrehmoment II‘ 0 Nm

Der Betriebsmodus (Mode of Operation) fiir die Slave-Achse muss auf "Zyklisch synchrone
Geschwindigkeit" (csv) eingestellt werden, da die Achse iiber den Geschwindigkeitsleitwert gefiihrt

wird.

Drehmoment-gesteuerter Antrieb als Master

Das Technologiemodul kann als Master auch eine Achse haben, die im Betriebsmodus "Zyklisch
synchrones Drehmoment" (cst) fahrt.

Dabei werden die Istwerte auf die Sollwerte geschrieben.

Verwendung von Soll- oder Istwerten

Das Technologiemodul verwendet die Sollwerte der Master-Achse.

Durch die Filterfunktion L_MC1P_AverageFilterSetValue kdnnen die Sollwerte beeinflusst werden,
so dass das Technologiemodul auf die Istwerte umgeschaltet werden kann.
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Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

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 25):
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"
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Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

Funktionsbaustein L_TT1P_ElectricalShaftVel[Base/State/High]

Lenze - Technologiemodul | Electrical Shaft Velocity - Referenzhandbuch - DMS 4.0 DE - 06/2019 - TD29

Funktionsbaustein L_TT1P_ElectricalShaftVel[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_ElectricalShaftVel

Base/State/High
AXIS_REF

AXIS_REF

L_TT1P_scAP_ElectricalShaftVel

Base/State/High
BOOL

BOOL
BOOL
LREAL

State
BOOL
BOOL

High
LREAL

L_TT1P_ElectricalShaftVel[Base/State/High]

xEnablelnternalControl

xEnable
scCtrlABC
XResetError
xRegulatorOn
xStop

xHalt

scPar
MasterAxis

SlaveAxis

scAccessPoints

xJogPos
xJogNeg
xSyncVel
IrSetOffset

XTrimPos

xTrimNeg

IrSetGroundVel

xInternalControlActive

eTMState
scStatusABC
xError
xWarning
eErrorlD
scErrorinfo
xAxisEnabled

scSignalFlow

xDone

XBusy

IrActVel
IrActPos
IrOffset

IrOffsetTrim
IrOffsetTotal
xSynchronised

xAccDecSync

BOOL

L TT1P_ States
scStatus_ABC
BOOL

BOOL

L_IE1P_Error
L_TT1P_scErrorinfo
BOOL

L TT1P_scSF_ElectricalShaftVel
Base/State/High

BOOL
BOOL

LREAL
LREAL
LREAL

LREAL
LREAL
BOOL
BOOL
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Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

Funktionsbaustein L_TT1P_ElectricalShaftVel[Base/State/High]

3.3.2

14

Eingdnge und Ausgange

Bezeichner
Datentyp

Beschreibung Verfiigbar in

Variante

Base

State

High

MasterAxis
AXIS_REF

Referenz auf die Master-Achse (Leitachse) °

SlaveAxis
AXIS_REF

Referenz auf die Slave-Achse ®

Eingange

Bezeichner
Datentyp

Beschreibung Verfiigbar in

Variante

Base

State

High

xEnablelnternalControl
BOOL

TRUE | Inder Visualisierung ist die interne Steuerung der °
Achse Uber die Schaltflache "Internal Control”
auswahlbar.

xEnable
BOOL

Ausfilihrung des Funktionsbausteins °

TRUE | Der Funktionsbaustein wird ausgefiihrt.

FALSE | Der Funktionsbaustein wird nicht ausgefiihrt.

scCtrlABC
scCtrl_ABC

Eingangsstruktur fiir den Funktionsbaustein o
L_MC1P_AxisBasicControl
« scCtrlABC kann im Zustand "Ready" genutzt werden.
- Liegt eine Anforderung an, wird in den Zustand "Service"
gewechselt.
« Vom Zustand "Service" wird zurlick in den Zustand "Ready"
gewechselt, wenn keine Anforderung mehr anliegt.

XxResetError
BOOL

TRUE Fehler der Achse oder der Software zuriicksetzen. ®

xRegulatorOn
BOOL

TRUE | Reglerfreigabe der Achse aktivieren (iiber den °
Funktionsbaustein MC_Power).

xStop
BOOL

TRUE | Aktive Bewegung abbrechen und Achse mit der liber | ®
den Parameter IrStopDec definierten Verzégerung in
den Stillstand fihren.
« 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
BOOL

TRUE | Aktive Bewegung abbrechen und Achse mit der liber | ®
den Parameter IrHaltDec definierten Verzégerung in
den Stillstand fiihren.
« Ein Wechsel in den Zustand "Stop" erfolgt.
« Das Technologiemodul bleibt im Zustand "Stop",
solange xHalt = TRUE (oder xStop = TRUE) gesetzt
ist.

scPar
L TT1P_scPar_ElectricalShaftVel

Base/State/High

Die Parameterstruktur enthalt die Parameter des °
Technologiemoduls.

Der Datentyp ist abhdngig von der verwendeten Variante
(Base/State/High).

scAccessPoints
L TT1P_scAP_ElectricalShaftVel

Base/State/High

Struktur der Angriffspunkte °

Der Datentyp ist abhangig von der verwendeten Variante
(Base/State/High).
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3 Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

3.3 Funktionsbaustein L_TT1P_ElectricalShaftVel[Base/State/High]
Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in
Datentyp Variante
Base | State | High
xJogPos TRUE | Achse in positive Richtung fahren (Handfahren). ° o °
BOOL Ist xJogNeg auch TRUE, wird die Fahrrichtung
beibehalten, die zuerst gewahlt wurde.
xJogNeg TRUE | Achse in negative Richtung fahren (Handfahren). ° ° °
BOOL Ist xJogPos auch TRUE, wird die Fahrrichtung
beibehalten, die zuerst gewahlt wurde.
xSyncVel Synchronisierung der Slave-Achse auf die Master-Achse ° ° °
BOOL [1rue | Base:
Synchronisierung ohne Kupplungsfunktion
State/High:
Synchronisierung mit Geschwindigkeitskupplung
IrSetOffsetSlave Geschwindigkeits-Offset zur Master-Achse ° o °
LREAL | Die Position wird im Zustand "VEL_IS_SYNCHRONISED" bei
Anderung des Wertes angefahren.
« Initialwert: 0
« Einheit: units/s
Base/ |Der Offset wird direkt tibernommen.
State
High Der Offset wird liber den Profilgenerator vergeben.
xTrimPos TRUE | Geschwindigkeit in positive Richtung trimmen. o °
BOOL Ist xTrimNeg auch TRUE, wird die Fahrrichtung
beibehalten, die zuerst gewahlt wurde.
xTrimNeg TRUE | Geschwindigkeit in negative Richtung trimmen. o o
BOOL Ist xTrimPos auch TRUE, wird die Fahrrichtung
beibehalten, die zuerst gewahlt wurde.
IrSetGroundVel Grundgeschwindigkeit °
LREAL | Die vorgegebene Geschwindigkeit wird an die Achse gegeben,
wenn die Kupplung geéffnet ist.
« Einheit: units/s
Lenze - Technologiemodul | Electrical Shaft Velocity - Referenzhandbuch - DMS 4.0 DE - 06/2019 - TD29 15



3 Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

3.3 Funktionsbaustein L_TT1P_ElectricalShaftVel[Base/State/High]
3.3.3 Ausgidnge
Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in
Datentyp Variante
Base  State | High
xInternalControlActive TRUE | Dieinterne Steuerung der Achse ist liber die ° ° °
BOOL Visualisierung aktiviert.
(Eingang xEnablelnternalControl = TRUE)
eTMState Aktueller Zustand des Technologiemoduls o ° °
L TT1P States| » State machine (EJ 20)
scStatusABC Struktur der Zustandsdaten des Funktionsbausteins ] o o
scStatus_ABC | L_MC1P_AxisBasicControl
xError TRUE |Im Technologiemodul liegt ein Fehler vor. ° ° °
BOOL
xWarning TRUE | Im Technologiemodul liegt eine Warnung vor. ° o o
BOOL
eErrorlD ID der Fehler- oder Warnungsmeldung, wenn xError = TRUE o o °
L_IE1P_Error oder xWarning = TRUE ist.
Referenzhandbuch "FAST Technologiemodule":
Hier finden Sie Informationen zu Fehler- oder
Warnungsmeldungen.
scErrorinfo Fehlerinformationsstruktur fiir eine genauere Analyse der ° o °
L_TT1P_scErrorinfo | Fehlerursache
scSignalFlow Struktur des Signalflusses ° o °
L _TT1P_scSF_ElectricalShaft | Der Datentyp ist abhdngig von der verwendeten Variante
Vel [Base/State/High] | (Base/State/High).
» Signalflussplan (CQ 22)
xAxisEnabled TRUE | Die Achse ist freigegeben. ° o °
BOOL
xDone TRUE | Die Anforderung/Aktion wurde erfolgreich ° ° °
BOOL abgeschlossen.
xBusy TRUE | Die Anforderung/Aktion wird zur Zeit ausgefiihrt. ° o °
BOOL
IrActVel Aktuelle Geschwindigkeit ° o °
LREAL | -« Einheit: units/s
IrActPos Aktuelle Position ° L o
LREAL| - Einheit: units
IrOffset Eingestellter Geschwindigkeits-Offset aus dem Eingang ° o °
LREAL | IrSetOffsetSlave zwischen der Master-Achse und der Slave-
Achse
« Einheit: units/s
IrOffsetTrim Geschwindigkeits-Offset aus der Trimmungsfunktion ° °
LREAL | zwischen der Master-Achse und der Slave-Achse
« Einheit: units/s
IrOffsetTotal Gesamtgeschwindigkeits-Offset zwischen der Master-Achse o °
LREAL | und der Slave-Achse
« Einheit: units/s
xSynchronised TRUE | Die Achse ist gekuppelt mit Bezug zur Master-Achse. o °
BOOL
xAccDecSync TRUE | Die Synchronisierungsfunktion ist aktiv. o °
BOOL Die Achse wird auf- oder absynchronisiert (die
Kupplung 6ffnet oder schlief3t).

16
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Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

3.3 Funktionsbaustein L_TT1P_ElectricalShaftVel[Base/State/High]

3.34 Parameter

L_TT1P_scPar_ElectricalShaftVel [Base/State/High]
Die Struktur L_TT1P_scPar_ElectricalShaftVel[Base/State/High] enthilt die Parameter des

Technologiemoduls.

Bezeichner
Datentyp

Beschreibung

Verfiigbar in

Variante

Base

State

High

IrStopDec
LREAL

Verzogerung fiir die Stopp-Funktion und bei Auslésung der
Hardware-Endschalter, Software-Endlagen und
Schleppfehleriiberwachung

« Einheit: units/s?

« Initialwert: 10000

IrStoplerk
LREAL

Ruck fir die Stopp-Funktion und bei Auslésung der Hardware-
Endschalter, Software-Endlagen und
Schleppfehleriiberwachung

« Einheit: units/s3

« Initialwert: 100000

IrHaltDec
LREAL

Verzogerung fiir die Halt-Funktion
Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung maximal bis
zum Stillstand verzogert werden soll.

« Einheit: units/s?

« Initialwert: 3600

* Nur positive Werte sind zulassig.

IrJerk
LREAL

Ruck zum Ausgleich bei einer Offsetwert-, Trimm-, Kupplungs-
oder Haltfunktion

« Einheit: units/s3

« Initialwert: 100000

IrJoglerk
LREAL

Ruck fiir das Handfahren
« Einheit: units/s3
« Initialwert: 10000

IrJogVel
LREAL

Maximale Geschwindigkeit, mit der das Handfahren
durchgefiihrt werden soll.

« Einheit: units/s

« Initialwert: 10

IrJogAcc
LREAL

Beschleunigung fiir das Handfahren
Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung maximal
beschleunigt werden soll.

« Einheit: units/s?

« Initialwert: 100

IrJogDec
LREAL

Verzogerung fiir das Handfahren
Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung maximal bis
zum Stillstand verzégert werden soll.

« Einheit: units/s?

« Initialwert: 100

dwCouplingMode
DWORD

Modus zur Kupplung der MaBsysteme X und Y
« Initialwert: 1 (Kupplung tiber Taktldngen)

0 Einheitenkupplung

Kupplung tiber Taktlangen
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Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

Funktionsbaustein L_TT1P_ElectricalShaftVel[Base/State/High]

18

Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in
Datentyp Variante
Base | State | High
IrCouplingX Kuppelfaktor fiir die X-Achse o o o
LREAL | -« Die Einstellung des Parameters ist im Modus
"Einheitenkupplung" (dwCouplingMode = 0) wirksam.
« Anderungen des Parameters werden im Zustand "Ready"
ibernommen.
« Im eingekuppelten Zustand kann der Kuppelfaktor nicht
Uber den Parameter gedndert werden. Die Anderung des
Kuppelfaktors kann hierbei nur liber die Angriffspunkte
L TT1P scAP_ElectricalShaftVel [Base/State/High] (C2 24)
erfolgen.
« Initialwert: 1
IrCouplingY Kuppelfaktor fiir die Y-Achse o L] o
LREAL | - Die Einstellung des Parameters ist im Modus
"Einheitenkupplung" (dwCouplingMode = 0) wirksam.
« Anderungen des Parametrrs werden im Zustand "Ready”
libernommen.
+ Im eingekuppelten Zustand kann der Kuppelfaktor nicht
Uber den Parameter gedndert werden. Die Anderung des
Kuppelfaktors kann hierbei nur liber die Angriffspunkte
L TT1P scAP_ElectricalShaftVel [Base/State/High] (C2 24)
erfolgen.
« Initialwert: 1
IrTrimAcc Beschleunigung fiir die Timmung o °
LREAL | Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung relativzum
Master beschleunigt werden soll. Die auf den Antrieb wirkende
Beschleunigung ist die Summe aus der Master- und Slave-
Beschleunigung.
« Einheit: units/s?
« Initialwert: 100
IrTrimDec Verzégerung fiir die Trimmung o o
LREAL | Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeitsanderung relativ zum
Master verzogert werden soll. Die auf den Antrieb wirkende
Verzégerung ist die Summe aus der Master- und Slave-
Verzégerung.
« Einheit: units/s?
« Initialwert: 100
IrTrimVel Geschwindigkeit fiir die Timmung ° °
LREAL | Vorgabe, mit welcher Geschwindigkeit getrimmt werden soll.
« Einheit: units/s
« Initialwert: 50
[rSyncOutAcc Beschleunigung fiir das Auskuppeln ° °
LREAL| -« Base/State:
Verzogerungsrampe fiir die Fahrt in den Stillstand
« High:
Synchronisierung auf die Grundgeschwindigkeit
IrSetGroundVel
« Einheit: units/s?
« Initialwert: 100
- Wert 0.0 units/s?: Maximale Beschleunigung (Die
Geschwindigkeitsdifferenz wird in einem Zyklus erreicht.)
IrSyncinAcc Beschleunigung fiir das Einkuppeln ° °
LREAL| - Beschleunigungsrampe zur Synchronisierung auf die
Leitgeschwindigkeit.
- Wert 0.0 units/s?: Maximale Beschleunigung (Die
Geschwindigkeitsdifferenz wird in einem Zyklus erreicht.)
« Einheit: units/s?
« Initialwert: 100
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3 Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

3.3 Funktionsbaustein L_TT1P_ElectricalShaftVel[Base/State/High]
Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in
Datentyp Variante
Base | State | High
IrSynclerk Ruck fiir die Einkuppel- und Auskuppelfunktion o o
LREAL | -« Einheit: units/s
- Initialwert: 10000
IrOffsetAcc Beschleunigung zur Rampengenerierung °
LREAL| + Wert 0.0 units/s2: Maximale Beschleunigung (Die
Geschwindigkeitsdifferenz wird in einem Zyklus erreicht.)
« Einheit: units/s?
« Initialwert: 100
IrOffsetDec Verzégerung zur Rampengenerierung o
LREAL|  Wert 0.0 units/s?: Maximale Verzégerung (Die
Geschwindigkeitsdifferenz wird in einem Zyklus erreicht.)
« Einheit: units/s?
« Initialwert: 100
IrOffsetlerk Ruck zur Rampengenerierung o
LREAL| « Wert 0 units/s>: Ruckbegrenzung deaktiviert (Verwendung
von linearen Beschleunigungsrampen)
« Einheit: units/s3
- Initialwert: 10000
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Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

State machine

State machine

PLC start
Y
*Enable
: T
- xEnable
CYCLIC <
A 4
-,] Ready (1
(xJogPos OR -
xJogNeg) AND | using | | XSyﬂtVE! A!ND
xAxisEnabled scCiriABC *AxisEnabled
v . xSync\el
SERVICE ACC_DEC i
1
xSync\Vel : [
JogPas -+ + xJogP! Jogh - xJoghl 1 . AND ! !
i N e RETAT TR xSynchronised | | Velocityofist  Groundspeed | |
AND xinTarget | profile generator tanchad |
¥ L 4 ' i i
1 1 ! i i
JOGPOS ‘ JOGNEG —'——@
I VEL_IS
SYNCHRONISED GROUNDVEL
SRR
PR ST PR TT NO seCtrlABC ’
{xJogPos OR xJogNeg) -+ command active | | P e
*xTrimPos | +xTrimPos xTrimNeg—+ - xTrimNeg
‘| !
[
TRIM_POS_PLUS TRIM_POS_MINUS
@ @ @
xStop {  xHalt xError + P N
¥ ¥ [ Extensions:
xError AND xStop e
STOP |_,— l ERROR (*2 ( ) State/High variant
( ) High variant
T (xStop AND xHalt) AND xmor+ 5 i :
eAxisState = StandStil \ Fligh ariant :
. A

State machine des Technologiemoduls

® Ein Ubergang in den Zustand ERROR oder STOP ist méglich.
(*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 "Electrical Shaft Velocity"

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.
20 | POSITION_TRIMMING Positionstrimmung aktiv.
21 |TRIM_POS_PLUS Positionstrimmung in positiver Richtung aktiv.
22 | TRIM_POS_MINUS Positionstrimmung in negativer Richtung aktiv.
30 | SYNCHRONISING_POS Positionskupplung aktiv.
31 |POS_IS_SYNCHRONISED Positionskupplung geschlossen, Positionsgleichlauf aktiv.
40 |SYNCHRONISING_VEL Geschwindigkeitskupplung aktiv.
41 | VEL_IS_SYNCHRONISED Gftgchwindigkeitskupplung geschlossen, Geschwindigkeitsgleichlauf
aktiv.
51 | GROUNDSPEED Grundgeschwindigkeit aktiv.
52 |ACC_DEC Kupplung aktiv: Kupplung 6ffnet oder schlief3t.
996 | STOP Stop/Halt aktiv.
998 |SERVICE Das Technologiemodul befindet sich im Servicemodus. Der interne
Funktionsbaustein L_MC1P_AxisBasicControl wird Uber die
Eingangsstruktur scCtrlABC gesteuert. Der Status des Funktionsbausteins
ist Uiber die Ausgangsstruktur scStatusABC einsehbar.
999 |ERROR Fehlerzustand
1000 | SYSTEMFAULT Systemfehler
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3 Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

3.5 Signalflussplan

3.5 Signalflussplan

e L_TT1P_ElectricalShaftVelocity

e 1PO1 | IrSetOffsetSlave

0P02 | IrOffsetTrim

trim velocity
u_,I/—\ vel =
AN OPO1 | IrOffset
High
offset velocity
¥ OPO03 | IrOffsetTotal

MPO1 | IrSetMasterVel State

vel vel |

MPO2 | Ir_SetClutchVel

-
-

Y

+ MPO3 | IrSetSlaveVel

[3-3] Signalflussplan

In der Abbildung [3.5] ist der Haupt-Signalfluss der umgesetzten Funktionen dargestellt.

Der Signalfluss der Zusatzfunktionen, wie z. B. "Handfahren", sind hier nicht dargestellt.
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Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

3.5 Signalflussplan

3.5.1 Struktur des Signalflusses

L_TT1P_scSF_ElectricalShaftVel [Base/State/High]

Die Inhalte der Struktur L_TT1P_scSF_ElectricalShaftVel[Base/State/High] sind nur lesbar und
bieten eine praktische Diagnoseméglichkeit innerhalb des Signalflusses (Signalflussplan (1 22)).

Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in
Datentyp Variante
Base | State | High
IPO1_IrSetOffsetSlave Geschwindigkeits-Offset zur Master-Achse ° o °

LREAL | Die Position wird im Zustand "VEL_IS_SYNCHRONISED" bei
Anderung des Wertes angefahren.
« Einheit: units/s
Base/ | Der Offset wird direkt iibernommen.
State

High Der Offset wird liber den Profilgenerator vergeben.

MPO1_IrSetMasterVel Sollgeschwindigkeit der Master-Achse ° o °
LREAL | e Einheit: units/s

MPO02_IrSetClutchVel Leitgeschwindigkeit fiir die Kupplung ° o °
LREAL | e Einheit: units/s

MPO03_lIrSetSlaveVel Sollgeschwindigkeit der Slave-Achse ° ° °
LREAL | « Einheit: units/s

OPO01_IrOffset Eingestellter Geschwindigkeits-Offset aus dem Eingang ° ° o
LREAL | IrSetOffsetSlave zwischen der Master-Achse und der Slave-
Achse
« Einheit: units/s

OP02_IrOffsetTrim Geschwindigkeits-Offset aus der Timmungsfunktion o °
LREAL | zwischen der Master-Achse und der Slave-Achse
« Einheit: units/s

OP03_IrOffsetTotal Gesamtgeschwindigkeits-Offset zwischen der Master-Achse o °
LREAL | und der Slave-Achse
« Einheit: units/s
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Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

3.5 Signalflussplan

3.5.2 Struktur der Angriffspunkte

L_TT1P_scAP_ElectricalShaftVel [Base/State/High]

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

Jeder Angriffspunkt wirkt als ein alternativer Zweig und wird liber eine ODER-Verknlpfung oder
einen Schalter aktiviert.

Bezeichner Beschreibung Verfiigbar in
Datentyp Variante
Base | State | High
AP01_xCouplingX Freigabe des Angriffspunktes AP01_xCouplingX ° o °
BOOL

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

Der Kuppelfaktor in Parameter IrCouplingX wird
hierbei unwirksam.

APO1_lrCouplingX Aktiver Kuppelfaktor fiir die X-Achse
LREAL| - Die Einstellung des Parameters ist im Modus
"Einheitenkupplung" (dwCouplingMode = 0) wirksam.
« Die Anderung des Kuppelfaktors kann auch im
eingekuppelten Zustand zyklisch erfolgen.

AP02_xCouplingY Freigabe des Angriffspunktes AP01_xCouplingY L] o o

BOOL /1RUE | Der Angriffspunkt iberschreibt die Werte an der
Zugriffstelle im Signalfluss.

Der Kuppelfaktor in Parameter IrCouplingY wird
hierbei unwirksam.

AP02_lrCouplingY Aktiver Kuppelfaktor fiir die Y-Achse
LREAL| - Die Einstellung des Parameters ist im Modus
"Einheitenkupplung" (dwCouplingMode = 0) wirksam.
- Die Anderung des Kuppelfaktors kann auch im
eingekuppelten Zustand zyklisch erfolgen.
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Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"
Handfahren (Jogging)

Handfahren (Jogging)

Voraussetzung
 Das Technologiemodul befindet sich im Zustand "Ready".

« Die Slave-Achse ist freigeben (xRegulatorOn = TRUE).

Ausfiithrung
Zum Handfahren der Achse wird die Handfahr-Geschwindigkeit IrJogVel verwendet.

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

Der laufende Fahrbefehl kann nicht durch den anderen Jog-Befehl abgeldst werden. Erst wenn
beide Eingdnge zuriickgesetzt wurden, wechselt die State machine (2 20) wieder zurtlick in den
Zustand "Ready".

Einzustellende Parameter

Die Parameter fir das Handfahren befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar ElectricalShaftVel [Base/State/High] (&1 17).

I rJogVel : LREAL := 10; /1 Velocity [units/s]
I rJogAcc : LREAL : = 100; /] Accel eration [units/s"2]
I rJogDec : LREAL := 100; /| Decel eration [units/s”2]

I rJogJerk : LREAL := 10000; // Jerk [units/s”3]

Die Parameterwerte konnen wahrend des Betriebes verandert werden. Sie werden bei erneutem
Setzen der Eingange xJogPos = TRUE oder xJogNeg = TRUE iibernommen.
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Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"
Gleichlauf (SyncVel)

Gleichlauf (SyncVel)

i Hinweis!

Fiir den Kupplungsvorgang miissen die Master-Achse (Leitachse) und Slave-Achse
stehen. Bei laufenden Achsen kommt es sonst zu einem Geschwindigkeitssprung.

Ausfiihrung

Fiir den Gleichlauf von Slave-Achse und Master-Achse (Leitachse) wird mittels Kuppelfaktor die
Slave-Geschwindigkeit direkt an die Master-Geschwindigkeit gekuppelt.

Der Kupplungsfaktor kann entweder durch Einheitenkupplung oder durch eingestellte Taktlangen
vorgegeben werden:

« Kupplungsfaktor = IrCouplingY / IrCouplingX
 Kupplungsfaktor = Takldnge der Slave-Achse / Taklange der Master-Achse
Die Kupplungsart wird tiber den Parameter dwCouplingMode eingestellt.

Die Taktldngen werden in den Achsen eingestellt.

Einzustellende Parameter

Die  Parameter fur die Kupplung befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar ElectricalShaftVel [Base/State/High] (€1 17).

dwCoupl i ngMbde : DWORD := 1; // 0: Einheitenkupplung, 1: Kupplung Gber Takt| angen
I rCouplingX : LREAL := 1;
I rCouplingY : LREAL := 1;
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3 Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

3.7 Gleichlauf (SyncVel)

Beispiele

Gleichlauf mit gleicher Taktldnge (360/360)

Gleichlauf mit unterschiedlicher Taktlédnge (360/450)

200

(=1
i

Velocity [units/s]
$

K

200 =

Velocity [unils/s]
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Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

Geschwindigkeits-Offset wahrend des Gleichlaufes

28

(3-4]

Geschwindigkeits-Offset wahrend des Gleichlaufes

i Hinweis!

Das Setzen eines Geschwindigkeits-Offset erfolgt mit einem Geschwindigkeitssprung.

Voraussetzung
Das Setzen eines Geschwindigkeits-Offset ist nur im Zustand "VEL_IS_SYCHRONISED" méglich.

Ausfiihrung

Ein variabler Geschwindigkeits-Offset zwischen Master und Slave wird mit dem Eingang
IrSetOffsetSlave vorgegeben. Der Offset wird im Zustand "VEL_IS_SYNCHRONISED" bei Anderung
des Wertes schlagartig auf die Sollgeschwindigkeit der Achse geschaltet.

Beispiel

140

120 =4

Velocity [units/s]

Time [g]

Geschwindigkeits-Offset IrSetOffsetSlave = 50
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Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

3.9 Gleichlauf mit Ein-/Auskuppelmechanismus
3.9 Gleichlauf mit Ein-/Auskuppelmechanismus
Ausfiithrung

Der Gleichlauf von Slave-Achse und Master-Achse (Leitachse) ist erweitert um eine
Kupplungsfunktion. Die Kupplungsfunktion synchronisiert die Geschwindigkeit der Slave-Achse auf
die Leitgeschwindigkeit der Master-Achse. Die Positionierung erfolgt hierbei sprungfrei.

Das Einkuppeln startet bei einer beliebigen Position mittels xSyncVel = TRUE.

Beim Auskuppeln mittels xSyncVel = FALSE wird der Antrieb mit der Verzégerung IrSyncOutAcc zum
Stillstand gebracht und in den Zustand "Ready" gewechselt.

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die Kupplungsfunktion befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar ElectricalShaftVel [Base/State/High] (&1 17).

I rSyncQut Acc : LREAL := 10.0;
I rSynclnAcc : LREAL := 10.0;
I rSyncJerk : LREAL := 10000;

Beispiel

Velocity [units/s]

[3-5]  Ein-und Auskuppelvorgang

Die Abbildung [3-5] zeigt den Ein- und Auskuppelvorgang aus dem Stillstand auf die
Geschwindigkeit 100.0 units/s und wieder zuriick in den Stillstand.
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Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

Positions-Trimmung

Positions-Trimmung

Voraussetzung
Die Positions-Trimmung ist nur im Zustand "VEL_IS_SYCHRONISED" méglich.

Ausfiihrung

Mit der Positions-Trimmung ist es moglich, die Position der Slave-Achse gegentiiber der Master-
Achse (Leitachse) durch "Tippen" —analog zum Handfahren (Jogging) (&0 25) — zu verstellen.

Die Positions-Trimmung wird gestartet, indem der Eingang xTrimPos oder xTrimNeg auf TRUE
gesetzt wird. Der Zustand "VEL IS SYCHRONISED" wechselt dann richtungsabhdngig in den
Zustand "TRIM_POS_PLUS" oder "TRIM_POS_MINUS" und verldsst diesen erst wieder, wenn der
jeweilige Eingang xTrimPos oder xTrimNeg auf FALSE zurlickgetzt wird.

Durch die Trimmung verstellte Offsets lassen sich tiber den Ausgang IrOffsetTrim ermitteln.

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir die Positions-Trimmung befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar ElectricalShaftVel [Base/State/High] (&1 17).

I rJerk . LREAL := 10000;
IrTrimAcc : LREAL := 100;
IrTrinmDec : LREAL := 100;
IrTrimvel : LREAL := 50;

Die Beschleunigung und die Geschwindigkeit der Trimmung werden denen der Master-Achse
Uberlagert. Somit ergibt sich fiir die zu vertrimmende Achse eine ...

« resultierende Geschwindigkeit von: Vachseres = Vieitachse + IITrimVel

« resultierende Beschleunigung von: apchseres = aLeitachse + IFTrimAcc
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3 Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

3.11 Geschwindigkeits-Offset mit Profilgenerator
3.11 Geschwindigkeits-Offset mit Profilgenerator
Voraussetzung

Das Setzen eines Geschwindigkeits-Offset ist nur im Zustand "VEL_IS_SYCHRONISED" méglich.

Ausfiihrung

Der Geschwindigkeits-Offset wird ohne Geschwindigkeitssprung liber einen Profilgenerator an die
Achse gegeben. Die Vorgabe des Offset erfolgt mit dem Eingang IrSetOffsetSlave. Der
Geschwindigkeits-Offset wird mittels S-Verschliff gefahren.

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir den S-Verschliff befinden sich in der Parameterstruktur
L TT1P scPar ElectricalShaftVel [Base/State/High] (€1 17).

lrOffset Acc : LREAL : = 100.0;
IrOffsetDec : LREAL : = 100.0;
IrOffsetJerk : LREAL : = 10000;

Beispiel

Master

Velocity [units/s]

Slave

IrsetOffsetSlave
]
1

T T T T T T T T T T T T T T T T T

Time [s]

[3-6] Geschwindigkeits-Offset (IrSetOffsetSlave = 50) mittels S-Verschliff (IrOffsetlerk = 10)
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3 Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

3.12 Gleichlauf mit Grundgeschwindigkeit
3.12 Gleichlauf mit Grundgeschwindigkeit
Ausfiithrung

Die Grundgeschwindigkeit ist aktiv, sobald im Eingang IrSetGroundVel ein Wert ungleich ’0’
eingestellt wird. Sofort nach der Aktivierung des Funktionsbausteins fahrt der Antrieb mittels S-
Verschliff auf die Grundgeschwindigkeit und wechselt dann in den Zustand "GROUNDVEL".

Ausgehend von diesem Zustand kann Uber die Kupplungsfunktion — wie beim Gleichlauf mit Ein-/
Auskuppelmechanismus (1 29) — die Geschwindigkeit der Slave-Achse auf die Leitgeschwindigkeit
der Master-Achse synchronisiert werden. Das Einkuppeln startet bei einer beliebigen Position
mittels xSyncVel = TRUE. Beim Auskuppeln mittels xSyncVel = FALSE fahrt der Antrieb mit der
Verzogerung IrSyncOutAcc wieder zuriick auf die Grundgeschwindigkeit.

Einzustellende Parameter

Die Parameter fiir den S-Verschliff und fur die Kupplungsfunktion befinden sich in der
Pameterstruktur L TT1P scPar ElectricalShaftVel [Base/State/High] (ta17).

/1 Paranmeter fir den S-Verschliff
IrOffset Acc : LREAL : = 100.0;
IrOffsetDec : LREAL : = 100. 0;
IrOfsetJerk : LREAL : = 10000;

/| Parameter fur die Kupplungsfunktion
I rSyncQut Acc : LREAL := 10.0;

I rSyncl nAcc : LREAL := 10.0;

I rSyncJerk : LREAL := 10000;

Beispiel
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[3-7]1  Einkuppelvorgang (xSyncVel = TRUE) mit Grundgeschwindigkeit (IrSetGroundVel = 20)
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3 Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity"

3.13 CPU-Auslastung (Beispiel Controller 3231 ()

3.13 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;
xRegulatorOn := TRUE;
xSyncVel := TRUE;

40 ps

72 ps

State

xEnable := TRUE;
xRegulatorOn := TRUE;
xSyncVel := TRUE;

50 ps

83 s

High

xEnable := TRUE;
xRegulatorOn := TRUE;
xSyncVel := TRUE;

60 ps

91 ps
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A L_TT1P_ElectricalShaftVelState 13

Access points 24 L_TT1P_scAP_ElectricalShaftVelBase 24

Anlauf der Achsen 12 L_TT1P_scAP_ElectricalShaftVelHigh 24

Anwendungshinwe;e 7 L TT1P_scAP_ElectricalShaftVelState 24

Aufbau der Sicherheitshinweise 7 L TT1P_scPar_ElectricalShaftVelBase 17

Ausgénge 16 - L_TT1P_scPar_ElectricalShaftVelHigh 17

Auskuppelmechanismus (Gleichlauf) 29 L_TT1P_scPar_ElectricalShaftVelState 17
L _TT1P_scSF_ElectricalShaftVelBase 23

B L_TT1P_scSF_ElectricalShaftVelHigh 23

Betriebsmodus 11 L_TT1P_scSF_ElectricalShaftVelState 23

C P

CPU-Auslastung (Beispiel Controller 3231 C) 33 Parameterstruktur L_TT1P_scPar_ElectricalShaftVelBase/
State/High 17

D Positions-Trimmung 30

Dokumenthistorie 5 Profilgenerator 31

Drehmoment-gesteuerter Antrieb als Master 11 S

E Sicherheitshinweise 7, 8

Eingange 14 Signalflussplan 22

Eingédnge und Ausgange 14 State machine 20

Einkuppelmechanismus (Gleichlauf) 29 Strukturder Angriffspunkte ElectricalShaftVelBase/State/High
24

Electrical Shaft Velocity (Funktionsbeschreibung) 10
E-Mail an Lenze 35
eTMState 21

Struktur des Signalflusses
L_TT1P_scSF_ElectricalShaftVelBase/State/High 23

SyncVel (Gleichlauf) 26
F

Feedback an Lenze 35
Funktionen des Technologiemoduls (Ubersicht) 10

Funktionsbaustein L_TT1P_ElectricalShaftVelBase/State/High Vv
13

Funktionsbeschreibung "Electrical Shaft Velocity" 10

T

Trimmung 30

Variablenbezeichner 6
Verwendete Konventionen 6

G Verwendung von Soll- oder Istwerten 11
Geschwindigkeits-Offset mit Profilgenerator 31 7
Geschwindigkeits-Offset wahrend des Gleichlaufes 28 )

Zielgruppe 4

Gestaltung der Sicherheitshinweise 7
Gleichlauf (SyncVel) 26

Gleichlauf mit Ein-/Auskuppelmechanismus 29
Gleichlauf mit Grundgeschwindigkeit 32

Zustande 20
Zustande des Ausgangs eTMState 21

H

Handfahren (Jogging) 25
Hinweise zum Betrieb des Technologiemoduls 11

J
Jogging (Handfahren) 25

K

Kontrollierter Anlauf der Achsen 12

L
L_TT1P_ElectricalShaftVelBase 13
L_TT1P_ElectricalShaftVelHigh 13
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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 Ihre Kritik in
einer kurzen E-Mail an:

feedback-docu@lenze.com

Vielen Dank fiir lhre Unterstiitzung.

Ihr Lenze-Dokumentationsteam
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