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e Autonome Funktionseinheit zur Ansteuerung des Schlittenantriebes

e Funktionsfahig mit Servo-, DC- und AC-Umrichter- Antrieben

e Hohe Schnittgenauigkeit durch 300 kHz Eingangsfrequenz

e Hochdynamisch, nur 150 psec Lageregeltakt

¢ Einfache Schnittlangen- Vorgabe iiber BCD- Schalter, SPS oder PC

o Einfache Parametrierung und Inbetriebnahme mittels Windows- Bedieneroberfldche
e Serielle RS232/RS485 und CAN- Bus- Schnittstellen

« AuRerst weicher Lauf durch leistungsoptimierte sin Profile Druckmarken-
Auswertung, integrierte Stiickzahler und andere Zusatzfunktionen

Bedienungsanleitung
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Sicherheitshinweise

e Diese Beschreibung ist wesentlicher Bestandteil des Gerates und enthélt wichtige
Hinweise beziiglich Installation, Funktion und Bedienung.
Nichtbeachtung kann zur Beschadigung oder zur Beeintrachtigung der Sicherheit
von Menschen und Anlagen fiihren!

e Das Gerét darf nur von einer Elektrofachkraft eingebaut, angeschlossen und in
Betrieb genommen werden

e Esmiissen alle allgemeinen sowie l&nderspezifischen und anwendungsspezifischen
Sicherheitsbestimmungen beachtet werden

e Wird das Gerét in Prozessen eingesetzt, bei denen ein eventuelles Versagen oder
eine Fehlbedienung die Beschadigung der Anlage oder eine Verletzung des
Bedienungspersonals zur Folge haben kann, dann miissen entsprechende
Vorkehrungen zur sicheren Vermeidung solcher Folgen getroffen werden

e Beziiglich Einbausituation, Verdrahtung, Umgebungsbedingungen, Abschirmung und
Erdung von Zuleitung gelten die allgemeinen Standards fiir den Schaltschrankbau in
der Maschinenindustrie

e - Irrtiimer und Anderungen vorbehalten -

Version: Beschreibung:

FS150168/ TJ/ Okt. 03/S:23/28/43 | Max. 8 Druckmarken zw. Sensor und Grundposition
Steuerwort und Statuswort

Geber-Eingange, Grenzfrequenz
FS15016C_d/Bo/Jul-08 Anpassungen auf motrona-Format
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Wichtiger Hinweis zur Kompatibilitdt mit frilheren Versionen:

Bei Versionen FS15014 und héher sind die Funktionen einiger Steuereingange gegeniiber
friiheren Versionen gedndert worden, so dass eine Austauschbarkeit nur gewahrleistet ist,
wenn zuvor die entsprechenden Anpassungen in der Ansteuerung und Verdrahtung der

Pl / PO- Signale vorgenommen wurden.

Die Software wurde aufgeriistet und enthalt nun

e Stiickzahler fir Gesamtstiickzahl, sowie Anzahl der Ausschussteile, Langenzahler fiir die
totalen Laufmeter

o Aktuelle Messwerte fiir Liniengeschwindigkeit, Schlittengeschwindigkeit, Schnittfehler
USW.

e Drei Software- Endschalter zum Schutz gegen Uberlauf des Sageschlittens. Die bisher
notwendigen Naherungsschalter zur Definition der vorderen und hinteren Grenzlagen
entfallen.

e echte Beschleunigungs- Parameter anstelle von Rampenzeiten

e Simulation der Materiallinie Gber einstellbare, virtuelle Liniengeschwindigkeit
e Impulsausgang fir die Linienimpulse mit einstellbarem Skalierungsfaktor

e Korrekturwert- Vorgabe zur einfachen Kompensation von Schlupf am Messrad

e Verbesserte Setup- Werkzeuge in der 0S3.2- Bedienersoftware, einschlielich
Oszilloskop- Funktionen, fiir noch einfachere und schnellere Inbetriebnahme

o \erbessertes und leistungsoptimiertes Bewegungsprofil fiir noch héhere
Schnittleistungen
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1. Einflihrung

Fliegende Ségen werden eingesetzt, um Endlosmaterialien auf Lange zu schneiden, wenn diese
wahrend des Schnittvorganges nicht angehalten werden kénnen.

Die mechanische Konstruktion beinhaltet einen in Materialrichtung beweglichen Sdgeschlitten,
der wahrend des Schnittvorganges synchron mit dem Material mitlauft und nach erfolgtem
Schnitt wieder in seine Grundposition zurtickkehrt.

Der FS150-Controller basiert technisch auf dem bewahrten Gleichlaufsystem BY150. Die
Software ist jedoch speziell abgestimmt auf die Anforderungen fiir "Fliegende Sagen”, unter
Beriicksichtigung von maximaler Schnittleistung und Genauigkeit bei gleichzeitig hichster
Mechanikschonung.

Das Gerat ist einfach zu parametrieren. Die Eingabe erfolgt entweder iber eine kleine,
eingebaute Tastatur mit LCD-Textanzeige oder iiber einen PC/Laptop. Die PC-Bediener-
Software 0S3.2 ist im Lieferumfang enthalten.

Alle wesentlichen Betriebsparameter sind auch tiber eine parallele Schnittstelle beeinflussbar,
so dass z. B. Schnittlangen, Sdgeblattkorrektur usw. auch von einem externen BCD-Schalter
oder einer SPS-Ausgangskarte vorgegeben werden kdnnen.

Die Gerédte sind in einer geschlossenen 19"-Kassette untergebracht und werden vollstandig
von der Frontseite her angeschlossen. Bei Einbau in ein Kartenmagazin ist daher kein
Schwenkrahmen notwendig. Bei Verwendung der Option SM150 kdnnen die Gerate auch auf
Normtragschienen aufgeschnappt werden.
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2. Funktionsprinzip, Systemkonfiguration

Die S&ge- oder Schnitteinrichtung ist an einem angetriebenen Schlitten befestigt, der sich mit
einem Servo- oder 4-quadranten-Antrieb vorwarts und riickwarts bewegen ldsst

(+/- 10V - Sollwert). Fiir weniger kritische Anwendungen kann auch ein AC-Antrieb mit stets
positivem Sollwert und digitaler Vorgabe der Drehrichtung eingesetzt werden. Der Schlitten
steht normalerweise in seiner riickwartigen Warteposition, wahrend das FS 150-System die
durchlaufende Materiallénge zahlt, die von einer Antriebsrolle oder einem Laufrad mit Hilfe
eines Drehimpulsgebers erfasst wird.

Wenn die vorgewahlte Schnittlange fast erreicht ist, beschleunigt der Schlitten und
synchronisiert sich genau in Schnittposition auf Liniengeschwindigkeit. Ein Schnittfreigabe-
Ausgangssignal 16st den Schnittvorgang aus, wahrend die Sdge absolut synchron mit dem
Material mitfahrt. Wenn der Schnitt beendet ist, muss eine entsprechende Riickmeldung
"Schnitt fertig" an das Gerat erfolgen. Danach bremst der Ségeschlitten ab, reversiert und fahrt
in seine Warteposition zuriick.

Alle Geschwindigkeitsiibergdnge verlaufen mit einem S-Profil zur gréRtméglichen Schonung
von Antrieben, Spindeln und Getrieben.

V | Schnitt

| Liniengeschwindigkeit

t
\-/Geschwindigkeits - Profil Bild 1

Der FS150 - Regler misst permanent die Liniengeschwindigkeit und errechnet daraus nach
einem speziellen Verfahren den Vorstart-Zeitpunkt fiir den Sdgeschlitten, d. h. der Schlitten
startet, bevor die eigentliche Schnittldnge erreicht ist und erreicht die Schnittposition auf dem
Material genau dann, wenn der Beschleunigungsvorgang beendet ist. Daher gibt es keine
Uberschwingungen und der Schnitt kann sofort am Ende der Beschleunigungsrampe erfolgen,
was zu einer spirbaren Steigerung der Schnittleistung fiihrt.

VL

Als "Leitantrieb” wird meistens der Antrieb einer Zuflihr-Rolle benutzt. Ebenso ist auch ein mit
Drehgeber ausgeriistetes Messrad geeignet, welches auf der Materialbahn mitlduft.

Die Geberauflosung sollte etwa 5-fach hoher als die maximal zulédssige Schnitt-Toleranz sein.
Es miissen TTL-Geber (5V) mit den Ausgangen A, /A, B und /B verwendet werden. Bei
Verwendung von HTL-Gebern (10 - 30V, A und B) muss unser Pegelumsetzer PU 210
dazwischengeschaltet werden.

Bei maximaler Bahngeschwindigkeit sollte der Liniengeber eine Mindestfrequenz von ca.1 kHz
erzeugen. Wo dies nicht méglich ist, werden ggf. zusatzliche Beschaltungsmalinahmen
notwendig. AuRerdem sollte darauf geachtet werden, dass die Geberfrequenzen von Linie und
Ségeschlitten in der gleichen GrélRenordnung liegen.

Akzeptable Werte liegen im Bereich 5:1.... 1:1.... 1:5.

FS15016C_d.doc / Aug-08 Page 6 /60



Die internen Beschleunigungs- und Bremsrampen des Schlittenantriebes miissen auf Null oder
absolutes Minimum eingestellt werden. Die Rampen werden vom FS150- Regler erzeugt und
der Antrieb muss diesen ohne zusétzliche Verzdgerung folgen!

Der Regler bendtigt ein externes Signal, wenn ein Schnitt beendet ist und die Riickfahrt
eingeleitet werden kann. Alle Steuersignale sind PNP (gegen plus schaltend) und benétigen
einen Pegel von 18 - 30 Volt. Bild 2 zeigt das prinzipielle Blockschaltbild des Gerétes.

MeRrad Impulsgeber Schlittenantrieb
% Sageschlitten j> >
Linien-
Impulsgeber * ----;)---------—I
Lo T
+/-10V I :
v v (oder nur +10V) : I
Master [1 Slave [l  Analog- L
Eingang Eingang ausgang P
A /A B, /B A A B, /B : I
Versorgungz> L
24VDC | !
|
| |
—> Ready !
FS150 > Riickw. ——* :
— Vorw. -—--—*
| Schnitt- —IC — Il Linie
stellen — Alarmzustand
Outputs 74 Home-Position
—> LUcke fertig
—> Schnittfreigabe
Steuer- Parallel-
eingange Schnittstelle
Reset -1
Jog vorw. PS-A =
Jog ruckw. = Sogjrga 9
Pl einlesen
Liicke starten BCD Schalter
Schnitt fertig Virtuelle Leitachse ein/aus

Store EEProm

Start/Stop

Sofortschnitt
Lange 1/Léange 2

Nullposition

Stuckzahler -1

Fettgedruckte Signalleitungen
werden in jedem Fall bendtigt,
andere Signale nur bei Bedarf.

*) Nur bei 1-Q-AC-Umrichtern

Aus Sicherheitsgriinden ist es unerlésslich, den Verfahrweg des S&geschlittens
durch unabhé&ngig arbeitende Sicherheitsendschalter einzuschranken, um auch
bei eventuellem Versagen der elektronischen Regelung ein Uberfahren der

Endpositionen auszuschlieBen!
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3. Anschlussbelegung und Abschirmvorschriften

SLAVE

@ FS150
® g RS 232 Serial RS232/RS485
(.k.a o ) @ @ (Sub-D-9- Buchse)
©: ”
LED — 5| @t B Parallelschnittstelle
. o C R .
Anzeige ::( ‘ (Sub-D-25-Stift)
o . ___mm . .
®:s ° Steuer- Ein- Ausgange
Master Reset .m(., O (Sub-D-25- Buchse)
button -
= (0 Ko (2
CAN Bus [
| Analogausgang
| | ——
J l (Sub-D-9- Buchse)
24VDC -
Supply LI R C
ARMDG(K

MASTER

{C «—— PE (Grounding screw)
Schlitten- Impulsgeber
(Sub-D-9- Stift)
= Linien- Impulsgeber
(Sub-D-9- Stift) Bild 3

— \Cmiolrona

Bitte beachten Sie genau die nachfolgenden Abschirmvorschriften!
Nichtbeachtung kann spéater zu erheblichen Problemen filhren, selbst wenn die
Anlage zundchst einwandfrei funktioniert.

a. Der Minuspol der Gerateversorgung muss mit einem kurzen Drahtstiick von mindestens
0,75 mm2 Querschnitt mit der Erdungsschraube auf der Frontplatte des Reglers verbunden
werden.

Auf der Seite der Stromversorgung muss der Minuspol geerdet sein

Wenn das Kabel zwischen Stromversorgungseinheit und Regler langer als 1 — 2 Meter ist,
muss die Frontplatte des Reglers nochmals mit einem separaten, moglichst kurzen
Drahtstiick geerdet werden.

FS150
O |+ /
+24V /
)| — /
+] — = ——
Stromversorgung PE Zusatzliche, direkte Erdverbindung
bei langem Stromversorgungskabel Bild 4

b. Alle Schirme auf der Reglerseite miissen mit dem Gehduse des entsprechenden
Sub-D-Steckers verbunden werden. Dies gilt fiir Geberkabel, Analogausgang und Pl oder
PO Leitungen. Wenn Sub-D-Stecker mit einem Plastikgehduse verwendet werden, muss
der Schirm mit dem Metallrahmen des Steckers verl6tet werden.
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Es muss jederzeit sichergestellt sein, dass der Schirm einen einwandfreien Kontakt zu
der Frontblende des Reglers hat, wenn der Stecker mit dem Controller verbunden ist.

Schirm —»

Bild 5

c. Sobald ein Geberkabel auf dem Weg zwischen Gerat und Geber durch Zwischenklemmen
oder Stecker unterbrochen wird, muss der Schirm mit dem Minuspol der Geberversorgung
verbunden werden. Auf keinen Fall nochmals erden!

Geberkabel

zum Geber«—

Minuspol der Geberversorgung
Schirm
Minuspol der Geberversorgungl und Schirm miteinander verbinden, sobald

das Kabel durch Zwischenklemmen oder Stecker unterbrochen wird.
Auf keinen Fall aber erden! Bild 6

d. Wenn das Kabel die Geberseite erreicht, muss der Schirm wieder mit dem Minuspol der
Geberversorgung verbunden, aber auf keinen Fall geerdet werden. Generell gibt es zwei
Anschlussmdglichkeiten:

Geber mit Steckeranschluss

Geber

l— Im Stecker den Minuspol der Geberversorgung

Achse und den Schirm miteinander verbinden, aber
J(s keinesfalls auf das Steckergehause legen!
Bild 7
Geber mit Kabelende
Geber
Achse I
<«— vom Fs150
Diesen Schirm bitte ganz offen lassen, 4_ Minuspol der Geberversorgung und
ansonsten entsteht eine illegale Schirm miteinander verbinden, aber
Doppelerdung tUiber das Geh&use. absolut erdfrei halten. Bild8

e. Beiallen anderen Kabeln wie Analog-, Steuer- oder Parallel-Ein-/Ausgang, wird der Schirm
auf der Reglerseite mit dem Metallgehduse des Steckers verbunden. Am anderen Ende darf
der Schirm nicht angeschlossen werden. Vermeiden Sie erneut jede Doppelerdung. Der
einzige Punkt, an dem der Schirm geerdet sein darf, ist die Frontplatte des Gerétes.
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Beispiel: Analoges Sollwertsignal

Antrieb

Sollwert+ — zum FS150

] "

Schirm nicht anschlieRen Schirm auf Metallgehéuse
und nicht erden! des Sub-D-Steckers Bild9

Alle Verbindungskabel zum FS150- Regler sollen separat von Motorleitungen und anderen,
stark gestorten Leitungen verlegt werden. Motorkabel miissen entsprechend den Angaben des
Antriebsherstellers abgeschirmt sein.

3.1.  Drehimpulsgeber

Es miissen Geber mit TTL- Ausgang (RS422-Norm) oder entsprechende Signale von einer
Resolver- Auswertung verwendet werden. Dabei missen die Impulsspuren A, /A, B und /B
angeschlossen werden, wohingegen die Nullspureingange Z und /Z bei dieser Anwendung in
der Regel unbeschaltet bleiben.

Fir Verwendung von Gebern in HTL-Technologie (10-30 V) steht unser Pegelumsetzer PU 210
zur Verfiigung. Dieser wandelt zweispurige Impulse von HTL-Gebern in die benétigten

RS 422- Signale um.

Fir die Versorgung von Drehimpulsgebern steht an den Steckern ,,Master” und ,Slave” eine
Hilfsspannung von 5,5 V (max. 400 mA total) zur Verfiigung. Beide Stecker am Gerat sind vom
Typ SUB-D-9 (Stift).

Bild 10 und Bild 11 erldutern Anschluss und Eingangs-Schaltung der Impulskanale. Alle
Impulseingénge sind Giber High-Speed-Optokoppler potentialgetrennt. Es ist nicht notwendig,
beim Anschluss der Geberspuren auf eine bestimmte Phasenlage zu achten, da der
Drehrichtungssinn spater per Software festgelegt wird.

VCC int.

+5,2V 4
| |IDC

oV DC GND int.
B /A A B 1A A }
1
1
1

r— - - == - - - 1

113405

I
I . .
________________________ Schleber 1-4 des DIL-Schalters

/B /B sind im Gegensatz zu friiheren
Master Slave Versionen aul3er Funktion. Bild 10

'2345
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Eingangsschaltung (Prinzip)

4O
AC— 01 vCCint.
+5,2V

X Opto e 1

1A oV DC | GND int.
220
X Opto
GND

50

Eingangsstrom ca. 15mA pro Kanal

Bild 11

e Bei Verwendung von Drehimpulsgebern, die vom FS150 versorgt werden sollten:

An den Stiften 4 und 5 stehen 5,2 Volt zur Geberversorgung zur Verfiigung.

e Bei Verwendung fremd versorgter Geber oder Gebersimulationen vom Antrieb:
Benutzen Sie Stift 5 als gemeinsames 0V- Bezugspotential

o Potentialfreier Differenzbetrieb: Bei Anlagen mit hohen Stdrpegeln kann es zweckmalig
sein, den Stift 5 iberhaupt nicht anzuschliellen, so dass am Stecker nur die Pins 3, 2, 1
und 9 belegt sind. Die Eingangsschaltung arbeitet dann in einem potentialfreien
Differenzbetrieb bei gleichzeitig maximaler Storunterdriickung.

Pin 4 des Master und Slave Gebersteckers ist ein Versorgungsausgang und
deshalb darf an diesem PIN keinesfalls eine externe Spannung anliegen! Das
Gerat kann sonst ernsthaft beschadigt werden!

Sollten Sie einen gemeinsamen Geber zur Drehzahl-Riickfiihrung des Antriebs und des FS150
verwenden, kénnen Stérungen auftreten. Um Komplikationen zu vermeiden, kénnen Sie den
GV150 Impulsverstarker- und Verteiler einsetzen. Bei vielen Applikationen arbeitet der
gemeinsame Geber auch gut, wenn er vom Antrieb versorgt wird und das FS150 wie unten
gezeigt im potentialfreien Differenzbetrieb arbeitet.

Geber

Fir reinen Differenzbetrieb

 +

A
IA

B  Antrieb

/B

<

bitte Pin 4 und 5 nicht anschliel3en!

FS15016C_d.doc / Aug-08

Schirm

» 4 (NC)

9

1 FS150

2

3
5 (NC)

Bild 12
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Die Schieber 5 bis 8 des DIL-Schalters S1 ermdglichen die Einstellung von einfacher oder
mehrfacher Flankenauswertung fiir den Master- und den Slave-Geber separat.

Master:
DIL-Pos. 5 DIL-Pos. 6 Flankenauswertung
ON ON X1
OFF ON X2
ON OFF X4
OFF OFF Zahler gesperrt
Slave:
DIL-Pos. 7 DIL-Pos. 8 Flankenauswertung
ON ON X1
OFF ON X2
ON OFF X4
OFF OFF Zahler gesperrt Bild 13

e Die Grenzfrequenz des Gerates bezieht sich auf die Anzahl der ausgewerteten
Flanken, geht also z.B. bei 4-fach-Auswertung von 300 kHz auf 75 kHz zur{ick.

e Die im Data In-Menii einzugebenden Impulszahlen beziehen sich auf die
tatsdchlich ausgewerteten Flanken, die Eingabewerte miissen also
gegebenenfalls verdoppelt oder vervierfacht werden.

e Wenn mdglich, sollten die Schalter so eingestellt werden, dass etwa gleiche
Impulszahlen auf Master- und Slave-Seite entstehen, z. B. 4096 Impulse x1
beim Master und 1000 Impulse x4 beim Slave. Die Schnittgenauigkeit richtet
sich nach dem Geber mit der kleineren Auflésung.

e Der Querschnitt des Geberkabels muss so gewahlt werden, dass unter
Berlicksichtigung aller Spannungsabfélle am Geber immer noch die
minimal zuldssige Versorgungsspannung anliegt (siehe Daten des Gebers).

3.2. Analoge Anschliisse

Alle Analogsignale sind auf der mit ,Analog” beschrifteten, 9-poligen Sub-D-Buchse
herausgefiihrt.

Die analoge Masse liegt auf gleichem Potential wie der Minuspol der Versorgungsspannung!
Alle Signalpegel sind auf den Bereich +/- 10 V normiert.

Bei rein digitaler Betriebsart wird nur der Ausgang Pin 7 angeschlossen und mit dem
Sollwerteingang des Schlittenantriebes verbunden.

Bei Betrieb mit analoger Vorsteuerung (nur ausnahmsweise anzuwenden) muss am Eingang
Pin 6 ein Analogsignal proportional zur Liniengeschwindigkeit zugefiihrt werden.

FS15016C_d.doc / Aug-08 Page 12 /60



Die GND-Pins 1, 2 und 3 (Analog-Bezugspotential) sind intern gebriickt. Das folgende
Anschlussbild zeigt die komplette Steckerbelegung. Die Pins 4, 5, 8 und 9 werden bei FS150
nicht angeschlossen.

Summ in

I
+

(intern verbunden)

LRI
\\---I-%--I?"Ij--%?-/l Analog - Buchse

Korr Out2 LVout LVin Bild 14

3.3. Geréateversorgung

Diese erfolgt tiber den frontseitigen Stecker mit 18...30 VDC / 300mA. Der Anschluss ist sowohl
mechanisch als auch elektrisch gegen Verpolung gesichert.

Das Gerdat verfligt auf den Steckern Pl und PI/PO jeweils auch iiber Ausgénge,
die mit +24 V gekennzeichnet sind und zur Versorgung von externen Schaltern,

Steuerkontakten und Control-Ausgangen gedacht sind.

Diese 24 V -Leitungen sind intern nach einem Strombegrenzungswiderstand
abgenommen. Externer Kurzschluss dieser Spannung kann zur Beschadigung des
Widerstandes oder interner Leiterbahnen fiihren.

aux. out e Pin 1 des PI/PO- Steckers
. aux. out e Pin 1 des PI- Steckers
+24V m-— P "
2 Ohm/1Watt :
m/1Wa \ % / 470uF | INTERN
= ® |
GND g Bild 15

3.4. Die Parallel-Schnittstelle (Pl)

Diese dient zur Ubergabe von variablen Betriebsparametern und festen Anlagenparametern.
Die Schnittstelle empfangt Daten im BCD- oder Bindrcode (umschaltbar) von einem externen
Vorwahl-Schaltersatz oder einer SPS-Steuerung. Um welche Daten es sich dabei handelt, wird
mittels 3 bindr codierter Selektionsleitungen definiert, so dass insgesamt 8 Parameter iiber
denselben Parallel-Port vorgegeben werden kénnen.

Die Daten-Ubergabe erfolgt mit einem Ubernahmeimpuls am Eingang ,PI-Daten einlesen und
aktivieren”.

Der Anschluss erfolgt (iber den frontseitigen, mit "PI" gekennzeichneten, 25-poligen
Sub-D-Stecker (Stift)
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Die Parallel-Schnittstelle arbeitet voll SPS-kompatibel. Bezugspotential ist jeder mit GND
bezeichnete Anschluss sowie der Minuspol der Gerateversorgung.

Nicht angeschlossene Leitungen liegen automatisch auf Low-Potential. Die Leitungen miissen
gegen "+" geschaltet werden (PNP). Fiir alle PI-Eingénge gilt:

I
o
3y
<<
o

=

log. 0 (low)
Log. 1 (high)

Beim Einschalten der Gerateversorgung ladt das Gerat alle Arbeitsdaten aus

@ einem EEPROM in seinen Arbeitsspeicher. Daten, die (iber die
Parallelschnittstelle vorgegeben werden, (iberschreiben den Arbeitsspeicher,
aber nicht das EEPROM. Die aktuellen Arbeitsdaten kénnen jederzeit per
externem Befehl in das EEPROM zuriickgespeichert werden. Geschieht dies
nicht, erscheinen nach Netzabschaltung wieder die alten, im EEPROM

gespeicherten Parameter.

18...30 Volt

Bei Ansteuerung der Parallelschnittstelle ist folgendes Timing zu beachten:

w Daten stabil W BCD Daten
| ] Leseimpuls

. T1 ¢ T2 i T1min.=5msec.
— e » )
i s T2 min. =5 msec. Bild 16

Die Daten werden mit der ansteigenden Flanke des Ubernahmeimpulses abgespeichert. Sie
missen zuvor flr eine Zeit T1 von mindestens 5 ms stabil anliegen und fiir eine weitere Zeit T2
von mindestens 5 ms stabil bleiben. Die Minimum-Impulsdauer des Ubernahmeimpulses
betrdgt T2 =5 ms. Nach oben hin gibt es keine Einschrénkung fiir T1 und T2.

Bei FS150 wird die Parallelschnittstelle meist zur Ubergabe der Schnittldnge benutzt. Hierzu
kdnnen ein einfacher BCD-Schalter oder entsprechende Digitalausgange einer SPS benutzt
werden.
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Pin 3 der Parallelschnittstelle hat eine Sonderfunktion:
Hiermit kann fiir Einstellarbeiten eine ,Virtuelle Leitachse” zugeschaltet werden, die ohne
Materialzufuhr einen , Trockenbetrieb” des Sageschlittens ermdglicht. Naheres hierzu siehe

Parameter , Vi

SUB-D-B
10
14 0—
20—
15 0—
30—
16 —
40~
17 —
50—
18 00—
60—
19 0—
70—
20 &—
8@
21 @—
9@
22—
10 @
23—
11 @+
24 0—
12 @
25 06—

rt. Line”.

uchse

—> +24V
— S1
— S2
— S3

Auswabhl-
Leitungen

— Virtuelle Line EIN

— BCD1
— BCD2
— BCD4
— BCD8
— BCD1
— BCD2
— BCD4
— BCD8
— BCD1
— BCD2
— BCD4
—— BCD8
— BCD1
— BCD2
— BCD4
— BCD8
— BCD1
— BCD2
— BCD4

13 @

— BCD8

FS15016C_d.doc / Aug-08

kleinste
Stelle
(LSD)

MSD -3

MSD -2

MSD -1

hdchste
Stelle
(MSD)

S4(S3([S2(|S1

0|0 ]0]|O |Langel (C02)
0|0|O0] 1 |Lange2 (C 03)
O[O0Of21]0 [+-Sync (C 06)
0|0|1]1|Beschl1l (C 04)
O[2 (0] O [Beschl?2 (C 05)
O[21|0] 1 |Sync-Zeit (C0o7)
Of21(12] 0 [Virt. Geschw..(C 19)

siehe Parameterbeschreibung

Bei vorzeichenbehafteten GroR3en
enspricht das hochste Bit (Pin 13)
dem Vorzeichen (Low = +).

Bei Vorgabe im Bin&rcode entspricht
Pin 16 dem kleinsten Bit und Pin 13
hat die hochste Wertigkeit.

Bild 17
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4. Die Steuer- Ein- und Ausgange (PI/PO)

An der frontseitigen, mit PI/PO gekennzeichneten, 25-poligen Sub-D-Buchse stehen

12 Steuereingdnge und 8 Steuerausgange zur Verfiigung. Die Eingdnge sind beziiglich
Ansteuerung identisch zur Parallelschnittstelle. Die Ausgange bestehen aus optoisolierten
Schalttransistoren.

130 Reset
25 @— Jog. vorw.
12@ Jog rickw.
24 @————— PI-Daten einlesen und aktivieren
110 Lucke starten
23— Schnitt fertig Eingange
100 Daten im EEProm speichern — O
22 &————— Start/Stop 15k
90— Sofortschnitt
21— Langenwahl/Druckmarkenimp. 2k7
8@ Nullpunkt setzen
20 — Stuickzéhler dekrementieren
7—— GND
19 @———— GND
60— Com+
18 ‘; godef Ausgange
eady .
17 @— RUCk\yVértS l O_F_)Ecj_ 33R COM+ 10-30V
40— Vorwarts .! ouT
16@ IlLinienimpulse  ------ !
3@—+—— Alarm Schlittenposition max. 30mA
15 @—— Grundstellung
20— Licke fertig
14 @— Schnittfreigabe
+ .
Eingénge Beschreibung
Reset (13): Wird dieser Eingang auf ,High” geschaltet, bewirkt dies eine neue

Initialisierung des Gerates, wie bei Netzzuschaltung. Eventuell registrierte
Stérmeldungen werden geldscht. ,Reset” beeinflusst nicht den Zahlerstand
der integrierten Stiickzahler.

Jog vorwarts | Mit einem ,High” Signal auf diesen Eingangen lasst sich der Sdgeschlitten
(25) manuell in beiden Richtungen mit der vorgegebenen Jog-Geschwindigkeit
Jog verfahren. Der Verfahrweg wird jeweils durch die beiden Software-
riickwarts(12): ' Endschalter in den Endpositionen des Sageschlittens begrenzt Nach
Beendigung einer Jog-Fahrt wird der Sageschlitten elektrisch in seiner neuen
Position gehalten. Von dieser Grundposition aus startet der Schlitten auch
zum nachsten Schnitt, unabhéngig davon, an welcher Stelle des
Verfahrweges sich dieser befindet. Die Beschrankung des Verfahrweges
durch die Softwareendschalter ist ausgeschaltet, solange der Eingang
.Nullpunkt setzen” auf ,HIGH" steht.

Pl-Daten Eine ansteigende Flanke bewirkt das Einlesen und Aktivieren der Daten an
einlesenund | der Parallelschnittstelle, entsprechend dem logischen Zustand der
aktivieren (24): | 3 Auswahlleitungen.
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Eingénge
Liicke starten
(11):

Beschreibung

Auf Wunsch ist es méglich, nach beendetem Schnitt das Werkzeug kurz zu
beschleunigen, um eine Liicke zwischen dem abgeschnittenen Stiick und der
Materialbahn zu erzeugen (Vereinzelung). Die GroRRe der Liicke ist einstellbar.
Der Ausgang , Llicke fertig” meldet, wenn die Vereinzelung abgeschlossen ist.
Der Eingang muss unbeschaltet bleiben, wenn die Liickenfunktion nicht
genutzt wird.

Schnitt fertig | Dieser Eingang muss ein Signal erhalten, sobald ein Schnitt mechanisch

(23) vollstandig ausgefiihrt ist. Diese Riickmeldung l8st den Riickfahrtzyklus des
Ségeschlittens in seine Grundstellung aus. Die Signalrichtung (ansteigende
oder abfallende Flanke) ist einstellbar. Bei fehlendem Signal lauft der
Sdgeschlitten bis zum hinteren Software- Endschalter durch und macht dann
einen Alarm- Stop. Jedes , Schnitt fertig”-Signal inkrementiert den
eingebauten Stiickzahler.

Daten im Eine ansteigende Flanke an diesem Eingang bewirkt, dass alle zur Zeit aktiven

EEProm Daten des Arbeitsspeichers unverlierbar im EEProm abgelegt werden und

speichern (10) | nach erneutem Maschinenstart sofort wieder verfiigbar sind. Achtung: Die
Gesamtzahl der Speichervorgange ist auf ca. 10 000 beschrénkt! Der Befehl
darf also nicht unendlich oft benutzt werden.

Start/Stop Wenn dieser Eingang auf "Low" liegt, ist der automatische Schnittzyklus

(22): gesperrt und das Gerat reagiert nur auf die Kommandos "Jog" und
"Sofortschnitt”. Ein statisches "High" an diesem Eingang gibt die
automatische Schnittfolge frei.

Sofortschnitt | Eine ansteigende Flanke an diesem Eingang startet sofort einen

(9) Schnittvorgang, unabhéngig von der eingestellten Schnittldnge. Der

Léngenwahl /
Druckmarken-
impuls (21)

FS15016C_d.doc / Aug-08

nachfolgende Schnitt entspricht wieder genau der vorgewahlten Lange, es sei
denn, dass erneut ein Sofort-Schnitt ausgeldst wiirde. Die Funktion erlaubt
2.B. das Herausschneiden schlechter Material-Partien bei laufender
Produktion. Mit jedem Sofortschnitt wird der eingebaute Ausschuss- Zahler
inkrementiert.

Dieser Eingang hat eine Doppelfunktion:

Bei Mode 1

(Normalbetrieb ohne Druckmarke) kénnen 2 Langenwerte im Geréat
gespeichert werden (Length1 und Length2). Der Zustand des Einganges
bestimmt, ob Lange 1 (LOW) oder Lange 2 (HIGH) geschnitten wird. Lange 2
kann z.B. benutzt werden, um wahrend der Produktion zwischendurch einen
Probeschnitt anderer Lange auszufiihren.

Bei Mode 2

(Betrieb mit Druckmarkenabtastung) dient derselbe Eingang zur Einspeisung
des von einem Lichttaster erzeugten Druckmarkenimpulses
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Eingénge
Nullpunkt
setzen (8)

Beschreibung

Mit diesem Eingang wird die Nullposition des Sageschlittens definiert. Der
Positionszahler des Schlittenantriebes wird statisch auf Null gesetzt, solange
dieser Eingang HIGH ist. Alle positionsabhangigen Eingaben und
Uberwachungen (z.B. Software- Endschalter) beziehen sich spater auf diese
Nullpunktsdefinition. Bitte beachten Sie, dass der Zéhler fiir die
Schlittenposition auch bei Neueinschaltung der Gerateversorgung genullt
wird. Wenn also z.B. im stromlosen Zustand der Ségeschlitten aus seiner
Nullposition herausbewegt wurde, muss vor Produktionsstart unbedingt der
Nullpunkt erneut definiert werden.

Stickzahler
dekremen-
tieren (20)

Der interne Stiickzahler wird mit jedem Schnitt inkrementiert. Wenn ein
geschnittenes Stiick aus irgendeinem Grunde nicht verwendet werden kann
(z.B. Materialfehler), dann kann der Stiickzahler durch eine positive Flanke an
diesem Eingang wieder um eins erniedrigt werden.

Ausgénge
Ready (5)

- Beschreibung

Dieser Ausgang schaltet auf HIGH- Potential, sobald das Gerdt nach dem
Einschalten funktionsbereit ist. Wenn der Ausgang LOW ist, ist das Gerat
nicht betriebsbereit oder meldet eine Maschienenstérung (siehe “Alarm”).
Ein High-Signal bedeutet, dass das Gerat keine internen oder externen
Stérungen registrieren konnte.

Dies ist jedoch keine Garantie fiir die volle Funktionsfahigkeit der Anlage!

Rickwarts (17)
Vorwarts (4)

Bei Verwendung von Umrichter-Antrieben mit digitaler Richtungs- Vorwahl
werden diese beiden Ausgange benutzt, um dem Antrieb die Drehrichtung
vorzugeben. Der entsprechende Richtungsausgang schaltet auf HIGH.

Bei 4-Q-Antrieben mit +/- 10 V — Sollwertvorgabe bleiben diese Ausgange
unbeschaltet.

I1 Linien-
impulse (16)

Dieser Ausgang erzeugt Impulse proportional zu der Bewegung der
Materialbahn, mit skalierbaren Léngeneinheiten. Er kann z.B. benutzt werden,
um mit Hilfe eines separaten Zahlers oder einer SPS die vollen Laufmeter
tber eine bestimmte Periode mitzuzéhlen.

Alarm
Schlitten-
position (3)

FS15016C_d.doc / Aug-08

Dieser Ausgang kann dazu benutzt werden, im Automatikbetrieb den
Verfahrweg des Schlittens in Vorwartsrichtung einzuschrénken. Die
Schaltposition des Ausganges ist programmierbar. \Wenn beispielsweise aus
mechanischen oder anderen Griinden der Schlitten sich nicht mit der
Materiallinie synchronisieren kann, erzeugt das Gerét auch keine
Schnittfreigabe. Das heilt, der Schlitten wiirde auf seinen vorderen Anschlag
auflaufen. Der Ausgang kann z.B. mit der Reglersperre des Antriebes
verbunden werden, um dieses zu verhindern.
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Ausgange
Grundstellung
(15)

Beschreibung

Ein High-Signal besagt, dass sich der Sdgeschlitten in seiner Grundstellung
befindet, wie durch das Fenster ,,Home Window"” definiert. Der Ausgang ist
im Low-Zustand, solange der Schlitten sich auRerhalb des Fensters befindet.

Liicke fertig (2)  Wenn die Liickenfunktion zur Vereinzelung der abgeschnittenen
Materialstiicke benutzt wird, meldet dieser Ausgang, dass die Liicke
ausgeftihrt wurde und der Regler nun auf das Signal ,Schnitt fertig” wartet,
um die Rickfahrt einzuleiten.

Schnittfrei- Dieser Ausgang signalisiert durch ein HIGH- Signal, dass der Sdgeschlitten

gabe (14) zur Linie synchron ist und sich in der korrekten Schnittposition befindet. Der

&

Ausgang geht erst wieder auf "LOW" zuriick, wenn von auléen das Signal
"Schnitt fertig" zuriickgemeldet wird.
Wichtige Hinweise:

e \Wenn aus irgendwelchen elektrischen oder mechanischen Griinden der
Sageschlitten seine Schnittposition nicht erreichen oder sich nicht auf
die Liniengeschwindigkeit synchronisieren kann, wird eine
Schnittfreigabe nicht erteilt und der Schlitten kann auf den vorderen
Endanschlag auflaufen, ohne einen Schnitt ausgefiihrt zu haben.
Benutzen Sie den Ausgang , Alarm Schlittenposition”, um dieses zu
verhindern.

e Jeder Schnitt muss mit einem "Schnitt fertig"- Signal quittiert werden.
Unterbleibt diese Riickmeldung, so reversiert der Antrieb nicht und lduft
gegen den vorderen Endausschlag. Fir Testzwecke kann voriibergehend
der Ausgang “Schnittfreigabe” direkt mit dem Eingang “Schnitt fertig”
verbunden werden, um ein , Schnitt fertig”- Signal zu simulieren
(Sageblatt oder Schnittwerkzeug ggfs. demontieren!).

FS15016C_d.doc / Aug-08 Page 19/60



5. Die seriellen Schnittstellen

Das Gerdat verflgt tiber eine serielle RS232 und eine RS485 Schnittstelle. Beide sind (iber den
Sub-D-9 Stecker mit der Beschriftung RS232 zuganglich.

6550411 1)
i

+5V T+

______________________________________________

RS 485 Bild 19

Stecker der seriellen
Schnittstelle

Zur Benutzung der Bedienersoftware 0S 3.2, muss das Verbindungskabel zwischen PC und dem
FS150 Regler wie folgt angeschlossen werden:

> ® RxD >< RxD 0o
PC 3 @10 XD, o3 FS150
5@ GND 05
f 1
Sub-D-9-female Sub-D-9-male
Nur Pins 2, 3 und 5 anschlieBen, 2 und 3 kreuzen. Bild 20

Bitte stellen Sie sicher, dass das PC Verbindungskabel nur die drei gezeigten Pins benutzt.
Sollten auch andere Pins angeschlossen sein, wird die Kommunikation mit Ihrem PC
mdglicherweise nicht funktionieren.

Wenn Sie die RS485 Schnittstelle benutzen, kénnen bis zu 32 Bus-Teilnehmer entweder (iber
2-Draht oder 4-Draht-Verfahren bedient werden. Die nachfolgenden Bilder zeigen, wie z.B. ein
TX720- Bedienterminal mit einem FS150- Gerat und gegebenenfalls auch mit anderen Reglern
betrieben werden kann.
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RS485 4-Draht
Schirm

2x | /\ /\ | 2

120 Ohm ] ] 1200hm

6 1 8 7
ES150 Anderer Regler )
Bild 21
RS485 (2-Draht)
1200nm Schirm 120 Ohm
D r ] () D
| | % \
4®_£ S—O
8 7 o 8 7 o T+ T-
TX7 20 FS150 Anderer Regler )
Bild 22

Eine detaillierte Beschreibung des seriellen Protokolls ist als separate Anleitung auf Anfrage
erhaltlich oder kann von der Download-Seite der motrona-Homepage heruntergeladen werden
(www.motrona.de , Dokumentname: ,,Serpro”).
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6. Die Eingabe von Parametern

Die gesamte Parametrierung erfolgt entweder iiber die eingebaute Tastatur oder tiber den PC
unter Verwendung der Bedienersoftware 0S3.2.

Nachfolgend werden die Parameter und deren Bedeutungen erklart. Im ndchsten Abschnitt wird
dann gezeigt, wie man die Parameter programmiert.

Das Gerdat verfligt tiber 4 Untermeniis:
Data In: enthalt die Eingabe von Betriebsparametern.

Setup: enthalt Anlagen- und Funktionskonstanten, die in der Regel nicht verandert
werden miissen.

Adjust: gestattet die leichte Einstellung der analogen Verstarkungsverhaltnisse wahrend
der Inbetriebnahme an laufender Maschine.

Testprog:  erlaubt neben Testfunktionen am Gerét selbst auch die Uberpriifung der Peripherie
(Geber, Eingange, Schnittstelle, Verdrahtung usw.)

Die wichtigsten Parameter sind (ber die Parallelschnittstelle verdanderbar. Auf alle Parameter
und Funktionen kann seriell zugegriffen werden.

Die Angaben C00, CO1 etc. stellen die entsprechenden Parameter- Codes bei seriellem Zugriff
dar. Die Parameter sind entsprechend ihres giltigen Wertebereiches eingeschrénkt.
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/. Die Bedienung der Tastatur

[]
LCD-Display
[
RuUN Processor
[ AllB]|c|P| H pe

nan0onnn

S 12345678

[

¢ f—prG
L

Bild 23

Tastatur und LCD-Anzeige sind seitlich eingebaut und werden nach Abnahme der rechten
Seitenwand zuganglich. Die Bedienelemente bestehen aus einer LCD-Anzeige fiir
Bedienerfiihrung, 4 kleinen Programmier-Tastern und einem Schiebeschalter "PRG/Run". Wenn
sich der Schiebeschalter in Stellung "Run” befindet, zeigt die LCD-Anzeige permanent die
eingebaute Software-Version, und die Programmiertasten A, B, C und PRG sind gesperrt. Eine
Programmierung wird freigegeben, sobald man den Schieber in die untere Stellung "PRG"
bringt. Die Tasten haben im Einzelnen folgende Funktion:

Taste A: Rollt den Meni-Dialog vorwarts bzw. inkrementiert die vom Cursor markierte
Ziffer.

Taste B: Rollt den Meni-Dialog riickwérts bzw. dekrementiert die vom Cursor markierte
Ziffer.

Taste C: Verschiebt den Cursor eine Stelle nach rechts bzw. von ganz rechts nach ganz

links. Dient auch zur Riickkehr in die Menii- Auswahl.

Taste PRG:  Quittungstaste (ENTER-Funktion). Wahlt den angezeigten Meniipunkt aus bzw.
ibernimmt den angezeigten Wert in das EEprom.

Nachdem der Schiebeschalter von Position "Run” auf Position "PRG" gestellt wurde, erscheint in
der LCD-Anzeige das Hauptmenii "Data In*, welches die Eingabe von Betriebsparametern
enthalt. Durch Betatigung der Taste A kommt man zu den anderen Hauptmendis, namlich
"Setup”, "Adjust"” und "Testprog.".
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Das folgende Beispiel zeigt, wie der Parameter “Accel1” neu eingestellt wird ( siehe
Parameter-Liste).
Aktion LCD

e Schiebeschalter in Stellung “PRG” bringen DATA IN

e Data In Menii durch Betatigung von “P” anwéhlen Imo Line

e Mehrfach “A” betdtigen, bis der gewiinschte Parametertext

erscheint Accel 1

e Mit “P” den Paarmeter Trimm anwahlen. Die LCD zeigt nun den

momentan programmierten Wert (Beispiel 1000) 1000

Anderung des Wertes auf 500 wie folgt:
e Taste B dekrementiert die vom Cursor unterlegte Ziffer 0000

e Taste C schiebt den Cursor nach rechts 0000

e Taste A inkrementiert die vom Cursor unterlegte Ziffer
(5xbetatigen)

e Taste P speichert den neuen Wert und schaltet weiter zum
nachsten Parametertext.

o

0

o

Accel 2

Wenn der Schiebeschalter nun wieder auf “RUN" gestellt wird, ist das Gerat wieder
betriebsbereit.
Wird stattdessen die Taste “C" betatigt, schaltet die LCD-Anzeige zuriick auf “Data In”.

Hinweise:
Das Gerdt ist nicht betriebsbereit und auch seriell nicht kommunikationsfahig,

solange der Schiebeschalter auf PRG steht.
Eine Riickstellung von “PRG" auf “RUN" soll nur erfolgen, wenn in der LCD-
Anzeige ein Text steht, nicht aber solange ein Zahlenwert sichtbar ist.
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B A
Data IN Set - up Adjust  Testprog
CO00 | Pulse Line/1000 C40 | Mode Gain - Cor | Mast - Dir
CO01 | Pulse Cut/1000 C41 | 1Q/4Q Gain- Tot | Slav- Dir

B| C0O2 | Length 1 C42 | Pl-Format Offs-Cor | B
CO03 | Length 2 C43 | Add-Correction Gain- Cor
C04 | Acceleration 1 C90 | Unit-Number Offs - Tot
CO05 | Acceleration 2 C91 | Baud- Rate Gain- Tot
C06 | +/-Synchron Rate | C92 | Serial Format LED- PO
CO07 | Synchron Time C93 | Bus-Add Cont- IN
C08 | Tool Width C94 | Bus-Baud PI - IN
e C09 | Integration Time C95 | Bus-Corfig Ind-Mast 2 ©

C10 | Cut Window C96 | BusTxPar Ind-Slav
C11 | Gap Length C97 | BusRxPar DAC-Cor
C12 | Gap Time C45 | Master Direction DAC-Tot
C13 | Edge Sense C46 | Slave Direction Factory
C14 | Jog Speed C47 | Offs Correction
C15 | Jog Ramp C48 | Gain Correction
C16 | Home Window C49 | Offset Total
C17 | Minimum Position | C50 | Gain Total
C18 | Maximum Position
C19 | Virtud Line Speed
C20 | Photo- > Cut
C21 | DeadBand
C22 | Retum Window
C23 | Retum Speed
C24 | Sampling Time
C25 | Alarm Preset
C26 | Length / Pulse
C27 | Scaling Length
C28 | Power Sense
C29 | RampFom
C30 | Sync Samples

Bild 24

Bevor wir Einstellungen vornehmen, miissen wir entscheiden, mit welcher Langenaufldsung wir
spater arbeiten wollen. (z.B. 0,7mm oder 0,001 inch oder ganze Millimeter usw.).

Alle weiteren Eingaben beziehen sich dann auf die gewdhlte Ldngeneinheit.

Wird z.B. die Léangeneinheit mit 0,1mm festgelegt, so entsprechen im Folgenden

1000 Langeneinheiten einer Strecke von 100,0 Millimetern, und die externe

Schnittlangenvorgabe erfolgt im Format xxxx,x mm.
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8. Das Data IN-Menii

Parameter Beschreibung

Pulses Line Der Parameter definiert die Auflésung des Liniengebers. Es muss hier die
Impulszahl eingegeben werden, die wir auf 1000 Ldngeneinheiten von der
Materialbahn bekommen. Eingabebereich 1 - 999 999

Pulses Cut Definiert die Auflésung des Gebers am Sageschlitten. Eingabe wie oben.

Length 1, Diese Register enthalten die aktuelle Schnittlange (in Langeneinheiten). Es

Length 2 muss hier eine Default-Ladnge eingegeben werden. Bereich 0 - 999 999

S

Léngeneinheiten.

Erkldrung: Bei Betriebsart ,Mode 1” speichert das Gerdt zwel verschiedene
Grundwerte fiir die Schnittldnge, und der Zustand des Einganges
“Langenwahl” entscheidet, ob wir Lange 1 (LOW) oder Lange 2 (HIGH)
schneiden.

Bei Netzzuschaltung |&dt das Gerat, je nach Zustand des Anwahleinganges,
eine dieser beiden Langen. Externe Langenvorgaben (z.B. (iber
Parallelschnittstelle oder seriell) iiberschreiben die aktuellen
Schnittlangenwerte im Arbeitsregister. Parallel oder seriell iibertragene
Langenwerte sind nur bis zur ndchsten Netzabschaltung aktiv, auRer sie
werden vor Abschaltung im EEprom gespeichert (Hardware-Eingang oder
serieller Speicherbefehl).

Bei Betrieb mit Druckmarke (Mode 2) bestimmt die Lage der Druckmarke den
Schnittpunkt, und derselbe Eingang wird zur Einspeisung des
Druckmarkenimpulses benutzt.

Acceleration 1

Beschleunigungswert des Sageschlittens in Vorwartsrichtung, vorzugeben in
Langeneinheiten pro secZ

Acceleration 2

Beschleunigungswert des Sageschlittens in Riickwartsrichtung, vorzugeben in

Langeneinheiten pro secZ.

Bemerkungen zur Vorgabe der Beschleunigungswerte:

e Die Rampenzeiten fiir Beschleunigung und Bremsung ergeben sich aus der
Vorgabe obiger Beschleunigungswerte und der aktuellen
Liniengeschwindigkeit, da das Gerdat Rampen konstanter Steigung erzeugt.
Wenn zum Beispiel als Langeneinheit volle Millimeter gewahlt wurden,
bedeutet ein Beschleunigungswert von 10 000 mm/sec?, dass der
Schlitten in einer Sekunde von Null auf 10 m/sec beschleunigen wiirde
(also in 0,1 sec auf eine Geschwindigkeit von 1 m/sec = 60 m/min).

e Esdirfen nur Beschleunigungswerte vorgegeben werden, denen der
Antrieb auch tatsachlich folgen kann. Vorgaben auf3erhalb der
physikalischen Mdglichkeiten des Antriebs filhren zu Fehlfunktionen oder
sogar zum Versagen des ganzen Systems.
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Parameter Beschreibung

ACC 1 AR ACCIg— Bahngeschwindigkeit

[N S ———

t : — —> Zeit
"
—JACC 2l ACC 2 le— Bild 25
+/- Sync Der Parameter erlaubt, im spateren Betrieb das Synchronverhdltnis zwischen

Linie und Schlitten im Bereich von +/- 9,99% zu variieren. In der Regel wird
der Parameter mit 0,00% vorgegeben, womit ein exaktes Synchronisieren
aufgrund der eingehenden Geberimpulse stattfindet. Bei manchen
Anwendungen (z.B. an Extrusionsanlagen) kann eine Anpassung der
Synchronverhaltnisse notwendig werden (z.B. weil die heile Materialbahn
sich auf dem Weg zwischen Messrad und Sédge abkiihlt, was zu einer
“Schrumpfung” des Materials flihrt).
Synchron Time | Dies ist eine programmierbare Verzigerungszeit zwischen Erreichen der
Synchrongeschwindigkeit und Auslosung des Schnittvorganges durch die
Schnittfreigabe. Einstellbereich 1 -9 999 msec. Unter normalen
Betriebsumstanden ist der Sageschlitten sofort nach Beendigung der
Anfahrrampe exakt in Schnittposition, so dass ,,Synchron Time" auf den
vorgegebenen Minimalwert von 1 msec eingestellt werden kann. Bei
mechanisch schwingfreudigen Schlittenkonstruktionen ist es jedoch sinnvoll,
vor Schnittfreigabe eine kurze Stabilisierungszeit vorzugeben.
Geschwindigkeit

Sync
—Time —

Linienge schwindigkeit

Schnittfreigabe- Signal

Bild 26
Tool Width Kompensation der Sdgeblatt-Starke. Einstellbereich 0 - 999 Langeneinheiten.
Integration Integrationszeit zur Kompensation von Schleppabstanden, die durch
Time Nichtlinearitdten im Antriebssystem entstehen kdnnen.

00 = Integrator aus (reiner Proportionalbetrieb)
01 = Schnelle Integration

99 = Langsame Integration
Einstellung siehe Abschnitt 11 (Inbetriebnahme)
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Parameter Beschreibung

Cut Window | Definiert ein Positionsfenster um die Schnittposition, in dem sich der
Sageschlitten befinden muss, bevor die Schnittfreigabe erteilt wird.
Einstellung direkt als “Anzahl von Geberimpulsen” des Schlittenantriebes.
Einstellbereich 1 - 99 Inkremente.

Es wird empfohlen, dieses Fenster nicht zu klein vorzugeben, da keine
Schnittfreigabe erfolgt, wenn aus irgendwelchen Griinden das Fenster nicht
erreicht wird (Schlitten lduft dann gegen frontseitige Begrenzung).

Gap Length Bei manchen Anwendungen wird eine “Vereinzelung” der geschnittenen
Stlicke gewiinscht. Dies geschieht, indem man den Schlittenantrieb nach
erfolgtem Schnitt und vor Ldsen der Spannvorrichtung kurz beschleunigt,
womit eine Liicke zwischen das abgeschnittene Stiick und die Materialbahn
gezogen wird. Die gew(inschte LiickengroRe wird direkt in Ldngeneinheiten
vorgegeben. Einstellbereich 0 - 9999 Einheiten.

Bei den meisten Anwendungen bleibt diese Funktion unbenutzt.

Um die Vereinzelungs-Funktion zu nutzen, muss das nachfolgende
Zeitdiagramm beachtet werden:

Gap
Time | Kurze Beschleunigungsphase nach Schnitt

\ Liniengeschwindigkeit

Ausgang
“Schnittfreigabe”

Eingangssignal
“Lucke fahren”

Ausgang
“Licke ist ausgefihrt”

Eingangssignal
| X X “Schnitt bee ndet” )
Bild 27

Wenn die Vereinzelungs-Funktion nicht benutzt wird, bleibt der Eingang
“Licke fahren” einfach unbeschaltet. Das Signal ,Schnitt fertig” ist aber in
leden Falle erforderlich, um die Riickfahrt des Schlittens einzuleiten.

Gap Time Nur fir die Vereinzelungsfunktion: Zeit in Millisekunden, wahrend der das
Gerat die Liicke erzeugen soll.

Einstellbereich 1 msec.(extrem schnell) - 9999 msec. (extrem langsam)
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Parameter
Egde sense

Beschreibung
Bestimmt die aktive Flanke der externen Riickmeldung “Schnitt fertig”.

f HIGH Eine ansteigende Flanke am Eingang
0: LOW “‘Schnitt fertig” beendet die Synchronfahrt
und leitetdie R iickholphase ein.

1: HIGH Eine abfalende Flanke am Eingang
' _\_ “Schnitt fertig” beendet die Synchronfahrt
LOW und leitetdie Rickholphase ein. Bild 28

Jog Speed

Dient zur Vorgabe der Verfahrgeschwindigkeit des Schlittens bei Betatigung
der Eingange ,Jog vorwarts” bzw. ,Jog riickwarts”. Die Vorgabe erfolgt
direkt als Sollwertspannung 0,00 — 9,99 V.

Jog Ramp

Beschleunigungswert fiir die Jog- Funktion. Die sich ergebende Rampenzeit
hangt vom gewahlten Ausgangssollwert ab:

Vorgabe

0000 : (Sprung)

0030: ./ (etwa 100 msec/\Volt)
0060 : _—" (etwa 200 msec/\olt)

usw. Bild 29

Home
Window

Min Position,

Max Position

Min Position,

Max Position

Definiert ein Fenster um die Grundstellung (Warteposition) des
Schneideschlittens. Einstellbereich 1 - 9999 Langeneinheiten.

Der Ausgang “Grundstellung” ist High, solange sich der Schlitten in diesem
Positionsfenster befindet. Der Regler geht in den Stérzustand laut
Abschnitt 12, wenn ein neuer Schnitt gestartet werden misste, bevor der
Schlitten vom vorangegangenen Schnittzyklus wieder in die Grundposition
zuriickgekehrt ist.

Programmierbare Software- Endschalter zur Begrenzung des Schlittenweges.
Einstellbereich 999 999....0.... + 999 999 Langeneinheiten. Die Einstellung
bezieht sich auf den Nullpunkt, der mit dem Eingang ,,Nullpunkt setzen”
definiert wurde. Meistens wird die Nullposition des Schlittens gleichzeitig
auch als Grundstellung benutzt, in die der Schlitten nach jedem Schnitt
wieder zuriickfahrt. In diesem Falle muss fiir ,Min. Position” ein negativer
Wert und fiir ,Max. Position” ein positiver Wert vorgegeben werden.

Die beiden Software- Endschalter begrenzen den Verfahrweg des
Ségeschlittens bei Jog- Betrieb (Start/Stop- Eingang im Stop- Zustand).

Im automatischen Schnittbetrieb (Start/Stop- Eingang im Start- Zustand) ist
jedoch nur der Endschalter ,Min. Position” aktiv und das Gerat schaltet auf
Alarm gemal Abschnitt 12, wenn dieser Endschalter angefahren wird

Der vordere Endschalter ,Max Position” ist im Automatik- Betrieb auf3er
Funktion. Stattdessen wird die vordere Position durch den separaten
Software- Endschalter , Alarm Preset” iberwacht, der bei Uberfahren den
Ausgang ,Alarm Schlittenposition” setzt.
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Die nachfolgenden Schaubilder erklaren die Funktion d
angenommenen Einstellwerte ,Min.Position” = -20mm

er Software- Endschalter fir die
, Max.Position” = +2500 mm und

JAlarm Preset” = 2000 mm.

1. STOP- Zustand, Jog- Betrieb
Verfahrweg des Schlittens

Schlitten in Schlitten in
Ruckwarts- , _ Vorwarts-
richtung gesperrt (Keine Funktion) richtung gesperrt
I I
-20 0 +2000 +2500
Min.  Null- Alarm Max.
Pos. Stellung Preset Pos.

2. START- Zustand, Automatik- Betrieb
Verfahrweg des Schlittens

Gerat geht in Alarm-
zustand, wenn diese
Position berthrt wird.

Bild 30

Ausgang “Alarm Schlittenposition”

ist HIGH, solange die Schltten-

position Uber “Alarm Preset” liegt
]

-20 0 +2000 +2500
Min.  Null- Alarm Max.
Pos. punkt Preset Pos.

Bild 31

Die Grundstellung des Schlittens ist die Position, an der sich der Schlitten befindet, wenn der
Start/Stop- Eingang von Stop auf Start geschaltet wird. Die Grundstellung muss also
keinesweqgs mit dem Nullpunkt identisch sein!

Parameter
Virt Line

Beschreibung

Virtuelle Geschwindigkeit zur Simulation der Bahnbewegung. Eingabe in
,Langeneinheiten pro Minute”. Wenn eine Langenskalierung von 1 mm
gewahlt wurde, bedeutet also eine Eingabe von 20 000 die Simulation einer
Liniengeschwindigkeit von 20 m/min.

Im Simulationsfall erzeugt das Gerat selbst intern die Bahnimpulse, die
normalerweise vom Laufrad oder der Zufiihrrolle kommen. Aus
Sicherheitsgriinden ist die Simulation mehrfach verriegelt und kann nur wie
folgt gestartet werden:

o Der Sdgeschlitten muss in Grundstellung stehen

Der Start/Stop-Eingang muss auf ,, Stop” stehen
e Mit diesen beiden Voraussetzungen muss eine ansteigende Flanke am

Simulationseingang Pin 3 der Parallelschnittstelle erzeugt werden.

AnschlieRend den Start/Stop-Schalter auf , Start” stellen. Die
Simulation lduft.
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Parameter
Photo —»Cut

Beschreibung

Abstand des Druckmarkensensors von der Grundposition des Schlittens.
Eingabebereich 000 — 999 999 Langeneinheiten.

Diese Eingabe ist nur relevant bei Betrieb mit Druckmarken- Abtastung
(Mode 2) Bitte montieren Sie den Sensor so, dass sich maximal 8
Druckmarken zwischen dem Sensor und der Grundposition befinden kénnen.
Das Gerat speichert bis zu 8 Druckmarken in einem FIFO- Schieberegister und
regelt den Schnittvorgang entsprechend der jeweils aktuellen Marke. Das
Gerat geht in den Alarmzustand, wenn mehr als 8 Marken zwischen Sensor
und Grundposition registriert werden.

Lichttaster Grundstellung

Melrad
— Photo Cut % Schlittenweg —]

Druckmarken Bild 32

Dead Band

Nur bei Verwendung von 1- Quadranten- Umrichter-Antrieben: Ermdglicht
eine Zeitverzogerung zwischen dem “Vorwarts”- Ausgang und dem
“Riickwarts”- Ausgang, um eine Uberlappung der beiden Richtungssignale zu
vermeiden.

Eingabebereich 0-9999msec.

| Dead |
Band

Ausgang “Vorwarts”

Ausgang “Riickwarts” Bild 33

Return
Window

Nur bei Verwendung von 1-Q-Umrichterantrieben: Da diese im Stillstand kein
Drehmoment erzeugen, neigt der Sdgeschlitten bei Riickfahrt dazu, die
Grundstellung um einige Millimeter zu tiberfahren, d.h. erst hinter der
eigentlichen Grundstellung anzuhalten. Der Parameter ,Return Window" wird
in Langeneinheiten vorgegeben und kompensiert das unerwiinschte
UberschieBen, indem die Bremsrampe entsprechend friiher eingeleitet wird.

Return Speed

Legt das Verhéltnis zwischen der momentanen Liniengeschwindigkeit und der
maximal erlaubten Riickfahrgeschwindigkeit fest. Einstellbereich 0,01 —9,99.
Eine Vorgabe von beispielsweise 2,00 bedeutet, dass Sie dem Sageschlitten
erlauben, die Riickfahrt mit dem doppelten Betrag der momentanen
Liniengeschwindigkeit durchzufiihren. Der Regler benutzt diesen
Maximalwert jedoch nur wenn notwendig.
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Parameter
Sampling
Time:

Beschreibung

Einstellbares Digitalfilter fiir die Erzeugung des analogen Grundsollwertes
aus der Frequenz des Liniengebers. Bereich 0001 — 9999 msec. Empfohlene
Einstellung stets 0001 msec.

Bei Anwendungen mit sehr unruhiger Bahngeschwindigkeit oder bei
holperigem Lauf des Messrades kann es fiir einen stabileren Lauf des
Schlittens vorteilhaft sein, Filterzeiten von 10 oder sogar 100 msec.
vorzugeben. Bitte beachten Sie, dass hohere Filterzeiten eine tragere
Reaktion auf Anderungen der Bahngeschwindigkeit bedeuten, und Sie
mdglicherweise die Rampenzeiten der Bahn entsprechend anpassen miissen,
um auch wahrend einer Anderung der Bahngeschwindigkeit die gewiinschte
Schnittgenauigkeit beizubehalten.

Alarm Preset:

Positionsbezogener Software- Endschalter fiir die Vorwartsbewegung des
Schlittens wahrend des automatischen Schnittbetriebs. Eingabebereich

0 —999 999 Langeneinheiten. Der Ausgang “Alarm Schlittenposition” ist im
HIGH- Zustand, solange die Schlittenposition gréRer als die hier vorgegebene
Alarmposition ist. Siehe auch Parameter “Min/Max. Position” sowie Ausgang
“Alarm Schlittenposition”.

Length/Pulse:

Scaling
Length:

Skalierungsfaktor fiir die von der Linie abgeleiteten Impulse am Ausgang
“Linienimpulse”. Eingabebereich 1 —99 999 Langeneinheiten pro
Ausgangsimpuls. Wenn das System auf volle Millimeter eingestellt ist,
bewirkt die Eingabe von 1000, dass am Ausgang 1 Impuls pro Meter
Linienbewegung erscheint.

Das Taktverhaltnis an diesem Ausgang ist stets 1:1 .

Korrekturvorgabe fiir die Schnittlange. Bei manchen Anwendungen kommt es
vor, dass — abhéngig von Materialdicke, Beschaffenheit und anderen dulReren
Umstdnden — die tatsdchliche Schnittléange leicht von der vorgewéhlten
Schnittlange abweicht (z.B. weil sich unterschiedliche Schlupfwerte am
Messrad ergeben). Die Funktion des Parameters “Scaling Length” wird am
Besten am Beispiel erklart:

Angenommen, die Schnittldngenvorgabe wére 6000 mm. Beim Nachmessen
stellen Sie jedoch fest, dass bei diesem Material die tatsachlich geschnittene
Lange immer 6008 mm ist. Stellen Sie nun “Scaling Length” auf den
tatsachlich gemessenen Wert von 6008 mm. Damit wird der Schnittfehler fiir
diese Materialsorte bei allen Léngenvorgaben automatisch kompensiert.
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Parameter

Beschreibung

Jeder serielle Zugriff auf diesen Parameter fiihrt- ausgehend von einem
Grundwert von 1,0000 -, zur Ermittlung eines neuen, internen
Korrekturfaktors, der automatisch im EEPROM gespeichert wird. Bei
mehrfachem Zugriff hintereinander multiplizieren sich die internen
Korrekturfaktoren, was dann zu falschen Schnittlangen fiihrt.

Bitte stellen Sie daher sicher, dass der interne Korrekturfaktor zunéchst auf
seinem Basiswert von 1,0000 steht, bevor Sie den Parameter “Scaling
Length” beschreiben. Der Faktor wird auf 1,0000 gesetzt, indem das Register
“Scaling Length” mit dem Wert der aktiven Schnittlange beschrieben wird
(“Length 1" oder “Length 27).

Power Sense

Ramp Form

Istwertspeicherung von Gesamtstiickzahler und Ausschusszahler bei

Netzausfall:

0 = keine Istwertspeicherung. Zahlerstande sind 0000 nach erneuter
Einschaltung.

1 = Z&hlerstdnde werden im EEProm gespeichert und bleiben erhalten.

Dieser Parameter erlaubt die Einstellung der Rampenform fiir das

Geschwindigkeitsprofil des Sdageschlittens. Es kann zwischen linearen

Rampen und S-Rampen (Sinus-Quadrat-Rampen) gewahlt werden. Diese

Auswahl ist fir jede der vier auftretenden Rampen separat moglich. Der Wert

ist bitweise codiert:

Bit 0: Beschleunigungsrampe vorwarts

Bit 1: Bremsrampe vorwarts

Bit 2:  Beschleunigungsrampe riickwarts

Bit 3:  Bremsrampe riickwarts

st ein Bit gleich 0, so ist die zugehérige Rampe eine S-Rampe, ist es gleich 1,

so ist die zugehdrige Rampe linear. So sind z.B. bei RampForm =0 alle

Rampen S-Rampen und bei RampForm = 15 alle Rampen linear.

Bei Verwendung dynamischer Antriebe (insbes. Servo-Antriebe) ist es in der

Regel besser, S-Rampen zu verwenden, bei weniger dynamischen Antrieben

(z.B. altere Gleichstrom-Antriebe) sind in der Regel lineare Rampen

geeigneter.

Sync Samples

Filter fiir das Fenster ,,Cut Window”. Dient dazu, sicherzustellen, dass der
Sageschlitten eine stabile Position innerhalb des Schnittfreigabe-Fensters
erreicht hat und nicht etwa nach Erteilung der Schnittfreigabe das Fenster
wieder verlasst. ,Sync Samples” = n bedeutet, dass der Sageschlitten bei
der Uberpriifung, die das FS150 durchfiihrt, n mal nacheinander im
Schnittfreigabe-Fenster gewesen sein muss, damit die Schnittfreigabe erteilt
wird. Diese Funktion ist nur in Ausnahmeféllen (System mit sehr schlechten
dynamischen Eigenschaften) erforderlich und mit Vorsicht anzuwenden, da zu
hohe Einstellungen dieses Parameters dazu fiihren kdnnen, dass nie eine
Schnittfreigabe erteilt wird. Einstellbereich 1 - 9999, Standardeinstellung: 1
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9. Das Setup-Menii

Parameter
Mode

Beschreibung

Betriebsart des Gerates:

1= Schneiden nach Langenvorgabe (ohne Druckmarke)
2 = Schneiden nach Druckmarken auf der Materialbahn.

10/4Q

Dient zur Anwahl des verwendeten Antriebstyps:

1:  4-Q-Antrieb mit +/- 10V- Sollwerteingang fiir Vor/Riicklauf

2 . Umrichter-Antrieb mit stets positivem Sollwert und Richtungsanwahl
iiber Digitaleingange vor / riickwarts.

Pl Format

Selektiert das gewiinschte Datenformat an der Parallelschnittstelle
0: Daten liegen im BCD- Code an
1: Daten liegen Bindr bzw. Hexadezimal an

Add-Cor

Muss normalerweise immer auf “1” eingestellt sein! Einstellung “0” dient nur
fr Testzwecke und schaltet den digital ermittelten Korrektursollwert ab.

Unit NR

Ordnet dem Gerét eine serielle Teilnehmer-Adresse zu. Einstellbereich 11-99.
Es dirfen nur Adressen benutzt werden, die keine “0” enthalten, da solche
als Kollektiv- oder Sammeladressen zum gleichzeitigen Ansprechen mehrerer
Gerédte dienen. Werkseinstellung: 11

Baud Rate

Baud-Rate: Nur bei serieller Gerdtebedienung.

Es kénnen folgende Baud-Raten vergeben werden:

Baud-Rate

0 9600 Baud

4800 Baud
2400 Baud

1200 Baud

600 Baud

19200 Baud
38400 Baud

DO PR WN|—

Werkeinstellung : =0 Bild 34
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Parameter Beschreibung

Ser- Form Ser-Form: Nur bei serieller Bedienung.
Es kénnen die folgenden seriellen Ubertragungsformate vorgegeben werden:
Ser-Form Databits Parity Stopbits
0 / Even 1
1 / Even 2
2 7 Odd 1
3 7 Odd 2
4 7 None 1
5 7 None 2
6 8 Even 1
7 8 Odd 1
8 8 None 1
9 8 None 2
Werkeinstellung : 0 Bild 35
Bus-Add, Nur relevant bei Geraten mit Option ,,Feldbus-Interface” (CAN-Bus oder
Bus-Baud, PROFI-Bus DP). Siehe Feldbus-Zusatzbeschreibung fiir weitere Informationen.
Bus-Config,
BusTxPar,
BusRxPar:
Mast Dir Definiert die Drehrichtung des Liniengebers (Uhrzeigersinn oder
Gegenuhrzeigersinn). Wird wahrend der Inbetriebnahme ermittelt.
Slave Dir Wie oben, aber fiir Geber des Schneideschlittens.
Offs Cor Dient zur Einstellung des Nullpunktes des analogen Korrekturwertes.
Normaleinstellung immer “00”. Einstellbereich - 99mV...+99mV
(Siehe Anmerkung).
Gain Cor Proportionalverstarkung des Lagereglers. Typische Werte liegen im Bereich
200....2000. Wert wird bei Inbetriebnahme ermittelt.
Offset Tot Dient zur Einstellung des Nullpunktes des Ausgangssollwertes.
Normaleinstellung immer “00”. Einstellbereich - 99mV...+99mV
(Siehe Anmerkung)
Gain Tot Dient zur Einstellung der analogen Grundvorsteuerung. Hiermit wird

S
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festgelegt, bei welcher Eingangsfrequenz des Liniengebers welche
Sollwertspannung fiir den Schlittenantrieb erzeugt wird. Einstellung erfolgt
bei Inbetriebnahme. Einstellbereich: 0 ... 999999.

Anmerkung zur Offset-Einstellung: FS150 benutzt im analogen Ausgangskreis
nur Prazisions-Operationsverstarker mit einem Offsetfehler kleiner TmV, so
dass eine Offset-Einstellung normalerweise nicht notwendig ist. Bei
ausgedehnten Anlagen kann sich jedoch durch Ausgleichsstréme zwischen
den Anlagenteilen eine Nullpunktsverschiebung aufbauen, die durch eine
entsprechende Offset-Vorgabe kompensiert werden kann.
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10. Das Adjust-Menii

Dieses enthalt nur zwei Meniipunkte namlich Gain-Cor und Gain-Tot. Dies sind dieselben
Parameter wie oben beschrieben, kdnnen aber in diesem Men bei laufender Maschine
permanent verdndert und angepasst werden. Dies erlaubt eine einfache Einstellung des
analogen Gleichlaufes und der gewiinschten Korrekturverstarkung unter Beobachtung der
frontseitigen LED-Anzeigen. Der aktuelle Wert wird permanent auf dem LCD-Display angezeigt.
Bei Betdtigung der Taste A wird der Wert sténdig erhéht, bei Betatigung von B wird er kleiner.
Bei Verlassen des Meniis mit der ENTER-Taste wird der zuletzt gefundene Wert automatisch im
EEprom gespeichert. Reset der LED-Anzeige erfolgt durch C.

Fir die Inbetriebnahme ist es empfehlenswert, den Motor zundchst mechanisch abzukoppeln,
damit Sie nicht dauernd auf die mechanische Begrenzung aufpassen miissen.
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11. Das Testprogramm-Menii

Unter diesem Meniipunkt sind verschiedeng, bei einer Inbetriebnahme hilfreiche Testfunktionen
fir den Regler und dessen Peripherie untergebracht.

Menu Beschreibung

Mast-Dir: Dient zur Uberpriifung und Richtungsfestlegung des Master-Gebers. Das
LCD- Display arbeitet wie ein normaler Vor/ Riickzahler und zahlt die Impulse
des Master-Gebers. Damit kann gepriift werden, ob der Geber richtig
angeschlossen ist und korrekt arbeitet. Die Zéhlrichtung kann durch
Betdtigung der Taste A umgekehrt werden. Der Z&hlerstand |&sst sich durch
Betatigung der Taste B jederzeit auf 0 zurlicksetzen.

Slave-Dir: wie oben, aber Slave-Geber

Zum Test von Gebern und Zuleitungen empfehlen wir folgendes Vorgehen:

a) Setzen Sie den Zahler auf 0

b) Drehen Sie den entsprechenden Geber genau um eine volle Umdrehung
vorwarts. Das Display muss nun die Impulszahl des Gebers anzeigen,
unabhéngig von den eingestellten Faktoren.

c¢) Drehen Sie den entsprechenden Geber nun wieder zuriick auf die
urspriingliche Position. Das Display muss nun ebenfalls wieder bei 0
angekommen sein.

d) Wenn dieser Test nicht wie beschrieben funktioniert, kénnen Sie sicher
sein, dass ein falscher Anschluss vorliegt (z. B. Spuren- Vertauschung)
oder dass der Geber defekt ist.

Off-Cor: Wie im Setup-Menti, aber kontinuierliche Verstellung durch "A" bzw. "B" und
hundertfache Auflésung (100 mV entsprechen tatsachlich 1T mV).
Gain-Cor: Wie im Setup-Mend, aber kontinuierliche Verstellung durch "A" bzw. "B". Fiir

diesen Abgleich simuliert das Geréat eine Vollaussteuerung von 1024
Differenz- Inkrementen ( volles Korrektursignal ).

Offs-Tot: Wie im Setup-Mend, aber kontinuierliche Verstellung durch "A" bzw. “B"
Gain-Tot: Wie im Setup-Menti, aber kontinuierliche Verstellung durch "A" bzw. "B".
LED + PO: Testet die frontseitige LED-Anzeige und die Control-Ausgénge auf der

PI/PO-Buchse. Bei Anwahlen dieser Funktion schalten LED"s und Ausgénge
zyklisch der Reihe nach ein und wieder aus.

Cont-IN: Dient zum Testen von Verdrahtungen und Funktionen der 12 Control-Eingange
auf der PI/PO-Buchse. Die LCD-Anzeige zeigt im Hexadezimal-Code, welche
der Eingdnge gerade "High" oder "Low" geschaltet sind. Durch Betatigung der
Taste "A" wird von Hex-Code auf einen 1 aus 12-Code umgeschaltet. Die
LCD-Anzeige zeigt nun direkt die Pin-Nr. des Einganges, der auf "High" liegt.
Allerdings kann hier jeweils nur ein aktiver Pin zur Anzeige gebracht werden. .

FS15016C_d.doc / Aug-08 Page 37 /60



Menu Beschreibung

PI-IN: Dient zum Testen von Verdrahtung und Funktion der Parallelschnittstelle. Die
LED-Anzeige zeigt permanent die anliegenden Daten (BCD und Hex.). Damit
kann z.B. leicht berpriift werden, ob die von einem externen Schalter oder
einer SPS-Steuerung vorgegebenen Daten richtig ankommen und registriert
werden.

Factory: Hintergrund- Parameter. Fiir den Anwender nicht zuganglich.

12. Die LED-Anzeige

Die acht auf der Frontseite angebrachten LED’s dienen zur Anzeige der momentanen
Differenzposition der Schneiderolle zu ihrer Sollposition. Diese Anzeige liefert besonders
wahrend der Inbetriebnahme oder im Stérfall auf einfache Weise wertvolle Informationen.

rot 256 +++
128 - 255
orange 64-127
32-63
gelb 16- 31
8-15
grin 1-7
+/-0 ———— -
grin 1-7
8-15
gelb 16- 31
32-63
orange 64-127
128 - 255
rot 230+ Bild 36

Wenn die beiden griinen LED in der Mitte leuchten, ist der vorliegende Positionsfehler absolut
0. Leuchtet nur eine der beiden griinen LED, so liegt ein Positionsfehler zwischen 1 und 7
Geber-Inkrementen vor. Leuchtet die griine mit der gelben LED gleichzeitig, so liegt ein Fehler
zwischen 8 und 15 Inkrementen vor usw..

Nach oben hin werden, bezogen auf den Linienantrieb, positive Abweichungen angezeigt
(Master eilt vor). Nach unten hin werden ebenso negative Abweichungen angezeigt (Slave eilt
vor).

Unter normalen Produktionsbedingungen und bei guter Gerateeinstellung leuchten wahrend der

gesamten Zeit immer die griinen und gelegentlich die gelben LED's auf, was gleichzeitig
aussagt, dass die Schnittgenauigkeit eingehalten wird.
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13. Kriterien fiir Antriebe, Geber, Kabel, Installation

13.1.

Die verwendeten Antriebe miissen beziiglich der spateren Anwendung (Leistung und Dynamik)
richtig ausgelegt sein. Der Regler ist nicht in der Lage, iber die physikalischen Grenzen des
Antriebes hinaus einen Schnittbetrieb zu gewahrleisten. Die Antriebe miissen mit einem
Fremdsollwert auf sauberen, schwingungsfreien Rundlauf eingestellt sein, bevor diese mit dem
FS150 - Regler verbunden werden. Die Sollwerteingange miissen potentialfrei sein. Bei
geerdeten Sollwerteingdngen miissen Masseschleifen (z.B. iiber eine ebenfalls geerdete
Gerdteversorgung) vermieden werden.

13.2.

Die Auflésung der Drehimpulsgeber (TTL, RS422) sollte prinzipiell so hoch wie méglich sein. Mit
einem Regelspiel von wenigen Geberinkrementen muss im Betrieb gerechnet werden, so dass
eine héhere Geberauflosung kleinere Schnittfehler zur Folge hat. Jedoch wére es Unsinn, die
Geber iiber die geforderte bzw. mechanisch mégliche Genauigkeit hinaus aufzuldsen. Wenn z.B.
Getriebespiele von mehreren Zehntel Millimeter auftreten, bringt eine Geberaufldsung von
1/100 mm bestenfalls Unruhe in das System.

Der FS150-Regler belastet die Geberspuren mit jeweils 15 mA. Aus diesem Grunde darf beim
Aufbau verzweigter Systeme ein Geber nicht gleichzeitig mit mehreren anderen Reglern
verbunden werden. Hierzu muss unser Geberverstarker GV150 eingesetzt werden, der in der
gleichen Bauart geliefert wird.

Geber 2

TLIN | 3 ILout
J_I- GV150 4 (kaskadierbar)

— Bild 37

13.3.

Bei der Auswahl der Geberkabel ist zu beachten, dass nicht jede abgeschirmte Kabeltype zur
Ubertragung hoher Impulsfrequenzen (300 KHz) geeignet ist. Hingegen ist — saubere Verlegung
und Abschirmung vorausgesetzt — eine Ubertragung nach dem verwendeten RS422-Verfahren
auch (iber groere Distanzen unkritisch.

Der Querschnitt der Geberkabel muss so gewahlt werden, dass unter Beriicksichtigung von
Spannungsabfallen am Geber selbst immer noch die notwendige Minimalspannung anliegt. Die
Hilfsspannung des Reglers betrégt ca. 5,2 V.

13.4.

Alle Kabel sollten weit mdglichst separat von Motorleitungen und anderen, eventuell mit
Storung versehenen Netzleitungen gefiihrt werden. Beziiglich Schutzbeschaltung von induktiven
Geraten, die sich im gleichen Schaltschrank befinden (Schiitze, Magnetspulen usw.) miissen die
fur eine storungsfreie Elektronik-Funktion dblichen MaRnahmen getroffen werden (RC-Glieder-
oder Diodenbeschaltung).
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Das gleiche gilt fiir Schrankaufbau, Verdrahtung und Umgebungsbedingungen. Beachten Sie
alle giiltigen Regeln beziiglich Verdrahtung, Installation und Sicherheit und achten Sie auf eine
solide Erdung von Schaltschrank und Maschine.

13.5.

Sofern einzelne Signale (iber Relaiskontakte gefiihrt werden miissen, ist die Verwendung von
Goldkontakten zwingend vorgeschrieben (Kleinspannungen, Kleinstréme!) Fiir kontaktlose
Umschaltung von Impuls- oder Analogsignalen empfehlen wir unsere Umschaltmatrix GV155,
die in der gleichen Bauform erhéltlich ist.

14. Schritte zur Inbetriebnahme

Prinzipiell ist eine Inbetriebnahme auch ohne PC (iber die interne Tastatur und die LCD- Anzeige
mdglich. Jedoch ist alles viel einfacher und auch sicherer, wenn Sie einen PC und die
mitgelieferte Bedienersoftware 0S3.2 benutzen. Bitte folgen Sie Schritt fiir Schritt den
nachfolgenden Anweisungen.

14.1.

Zu diesem Zeitpunkt muss Ihr Schlittenantrieb auf sauberen und schwingungsfreien Lauf bei
maximaler Dynamik eingestellt sein. Setzen Sie alle internen Rampenzeiten auf Null oder
absolutes Minimum. Der FS150- Regler erzeugt die Rampen und es ist wichtig, dass der
Schlittenantrieb dem Sollwertprofil ohne weitere Verzogerung folgt. Stellen Sie sicher, dass der
Antrieb bereits mit einer Sollwertvorgabe von 9 Volt die spater erforderliche Maximaldrehzahl
erreicht, da der Regler noch ca. 1V Reserve fiir Regelvorgdnge bendtigt.

Fir die Inbetriebnahme ist es empfehlenswert, den Motor zundchst mechanisch abzukoppeln,
damit wir in beiden Richtungen beliebig drehen kdnnen, ohne dauernd auf die mechanische
Begrenzung aufpassen zu miissen.

14.2.
Stellen Sie sicher, dass alle Anschliisse und Abschirmungen korrekt aufgelegt sind, und dass
der DIL- Schalter S1 entsprechend Ihrer Anwendung eingestellt ist.

@ Der Schlittenantrieb muss sich bei positivem Sollwert vorwaérts (in Laufrichtung

des Materials) bewegen! Falls nicht, miissen Sie jetzt am Antrieb die
Drehrichtung umkehren.

14.3.
Schalten Sie den Regler ein, verbinden Sie das serielle Kabel mit dem PC und starten Sie die
0S3.2- Bedienersoftware. Der folgende Bildschirm erscheint.
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FEile  Commz Toolz

TPARAMETERS TINPUTS serial external TOUTPUTS
DATA-N 2] ] Ready
Pulses Line/1000 010000 I | o o Backward ]
Pulses Cut/1000 005000 0O O Forward ]
Length 1 006000 O Pulse/Length [
Length 2 002500 1 Preset ]
Acceleration 1 oosooo 1 Home Position [
Acceleration 2 008000 N 1 Gap Completed [
+#- Synchron Rate +00 .00 1 Ready to Cut [
Synchron Time 0010 Elwing it I [

Tool Width 004 0 O
Integration Time 00 r r
TN D 0 0
Gap Length o010 TCONTROLS
Edge Senze 0 Ll Bead
12 Dpeed 0aiae | Teansmit |
Jog Ramp 0010 Transmit
Home Window o020 ~ Transmit All
Minimum Position —000100 DIFFERENTIAL COUNTER
Maximum Position +003000 Store EEProm
Yutual Line Speed 0010000
Photo -> Cut 000000 . m lllllllllllllll [TTTTTT] ll Reset ON
Dead Band ooons - 66 1] + 5b
Return Window o000

05 SERIAL SETTINGS — |
HEtu.m Speed 2.00 - |—||nifNr' 11 . Fkd: . 9E00 F 1 F | B||d 38

144,

Programmieren Sie alle Parameter entsprechend lhrer Anwendung.

Unter ,Virtual Line Speed” sollte zunadchst eine kleine Geschwindigkeit vorgegeben werden
(z.B. 10 m/min). Ebenso sollten Sie fiir den Anfang lieber etwas kleinere Beschleunigungswerte
(grélRere Rampenzeiten) vorgeben und diese dann spater optimieren.

Fir folgende Parameter missen Sie zundchst die unten angegebenen Anfangswerte benutzen:

+/- Sync. Rate . 00.00 Mode co
Integration Time = 00 .~ Add Correction  : 1
Cut Window 99 . Gain Correction : 200
Return Speed - 1.00 Gain Total . siehe Tabelle
Unit NR. N
Baud Rate .0
Ser Form 0 Bild 39

Die Grundeinstellung des Parameters ,, Gain Total” hdngt von der Impulsfrequenz des
Liniengebers bei maximaler Bahngeschwindigkeit ab:

fmax Gain Total Bild 40

1 kHz 170 000
3 kHz 57 000
10 kHz 17.000
30 kHz | 5700
100 kHz 1700

Die Einstellung kann ganz grob erfolgen.
Zwischenwerte kdénnen geschatzt werden.
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Die Parameter ,Master Direction” und ,Slave Direction” sind zu diesem Zeitpunkt noch
unwichtig und werden spater ermittelt.

Klicken Sie nun auf “Transmit All” und anschlieRend auf “Store EEProm”, um
Ihre Parameter im Regler zu speichern.

14.5.
Als nachstes miissen wir den beiden Drehimpulsgebern die korrekte Drehrichtung zuordnen.
Hierzu wahlen Sie bitte aus dem “Tools"- Menii die Funktion “Test”.

TEST MENU == e
TDIRECTION MASTER | [ Direction S5lave | [[Offset Comrection | [ Gain Comrection |
00000
3 | b= 1B

Change Direction | Ehange Mrechion |
" Offzet Total | [Gam Total™ | [LED + PO Outputs

o 1@ v | [§
" Control Inputs " Parallel Interface

TMasterIndex~ | [[Slavelndex™ | [ DAC Comrechion™ | [ DAC LY
" Basis Correction | [[BasisLw
g g
Bild 41

Klicken Sie in das Feld “DIRECTION MASTER". Es erscheint ein Impulszéhler fiir die
Linienimpulse. Drehen Sie den Liniengeber in Materialflussrichtung. Der Zéhler muss vorwarts
zahlen. Wenn er riickwarts zahlt, bitte das Feld “Change Direction” anklicken, um die
Zahlrichtung umzukehren. Wenn der Zéhler vorwarts zahlt, bitte das Feld “DIRECTION SLAVE"

anklicken.

Der Schlittenantrieb wird bei Anklicken von “DIRECTION SLAVE" sofort starten
und sich kontinuierlich mit der unter “Virtual Line Speed” eingegebenen
Geschwindigkeit vorwarts bewegen.

Auch der Zahler fiir die Impulse des Sdgeschlittens muss vorwarts zahlen. Wenn er rlickwarts
zahlt, bitte das Feld “Change Direction” anklicken, um die Zahlrichtung umzukehren. Wenn der
Zahler vorwarts zahlt, bitte das Feld “Parallel Interface” anklicken.
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14.6.

Wenn Sie die Parallelschnittstelle zur Ubergabe der Schnittlange oder anderer Parameter
benutzen, kénnen Sie im Feld “Parallel Interface” die korrekte Ubergabe der BCD- oder
Bindrdaten tiberpriifen. Wenn die Parallelschnittstelle nicht benutzt wird, bitte auf “EXIT"
klicken, um zum Hauptbildschirm zuriickzukehren. Dies speichert auch gleichzeitig die zuvor
getroffenen Einstellungen im Regler ab.

14.7.

An dieser Stelle ist es sinnvoll, die richtige Funktion der Hardware- Steuereingange zu
tiberpriifen (z.B. Reset oder Start/Stop). Die Leuchtboxen in dem Feld “Inputs, external” zeigen
an, ob das entsprechende Signal HIGH oder LOW ist.

14.8.

Als ndchstes stellen wir den Parameter “Gain Total” richtig ein. Dieser Parameter legt die
Beziehung zwischen Eingangsfrequenz des Liniengebers und Sollwertspannung des
Schlittenantriebs fest. Hierzu im Tools- Menti die Funktion Adjust anwahlen.

Der Schlittenantrieb wird sofort starten und mit der unter “Virtual Line”
vorgegebenen Geschwindigkeit vorwarts laufen!

File Commz Toolz

TPARAMETERS INPUTS B OUTPUTS
| =] ’V [ mazat se%al ex't_]emal | Irn o W
DA.TA.-IN Fazct aarin
Pulzes Lin LTI TRHERI B [l
Pulses Cul g
oth

t::g:: 12 "DIFFERENTIAL COUNTER — | 0
Accelerati +4586 | Master Direction tion [
gy TITTTTT IO IIT T cted g
+/- Synchi o [u
Synchron | - 56 ] + 56 Slave Direction
T ool Width
::’"ff::'“l'j" "GAIN SETTINGS

ut Windo
Gap Lengt Gain Comrection K
Gap Time : :
Edge Sen: ﬂ _I LI tad |
Pt hsmit__|
Jog Ram, F

g e 45000 | Gain Total .
Home Win mit All
Minimum F | E it
Maximum [ LI —I LI & FEFrom
Virtual Lim
Photo > C t ON
Dead Band ouUusS - 95 T |
Heturn Window oooo
Return Speed 7 00 |’DS SERIAL SETTINGS _

i 4 Ilrit ke - 19 . Fkd- 2 - 9R00 F 1 F Bild42

Die Farbbalkenanzeige und der Differenzzahler miissen beobachtet werden, wahrend
.Gain Total” eingestellt wird. Gain Correction sollte wahrend dieses Vorgangs immer auf 200
eingestellt sein.
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Wenn ,Reset” auf ,ON" geklickt wird, zeigt der Differenzzahler 0 an und die griinen Felder in
der Mitte leuchten auf. Wenn ,Reset” auf ,,OFF" geklickt wird, lauft der Differenzzahler weg
und die LEDs bewegen sich in die eine oder andere Richtung.

Gain Total muss so eingestellt werden, dass sich der Differenzzahler um die
Nullmarke herum bewegt und der Farbbalken im griin/gelben Mittelbereich bleibt.

e Wenn der Zahler ins Positive zahlt (Anzeige bewegt sich nach rechts):

,Gain Total” ist zu klein und muss vergréRert werden
e Wenn der Zahler ins Negative zahlt (Anzeige bewegt sich nach links):

,Gain Total” ist zu grof8 und muss verkleinert werden.
e Fiir grobe Anderungen von , Gain Total” den Schiebeknopf im ,Gain Total” Feld
verstellen. Fiir eine feine Einstellung verwenden Sie die . [# . undi<l Knépfe.

14.9.

Wenn Gain-Total richtig eingestellt wurde, stellen wir den Parameter “Gain Correction” ein. Die
Regel heift, Gain Correction so hoch wie mdglich einzustellen. Typische Werte sind von 300 bis
1000, manchmal sogar 2000. Sollte der Schlittenantrieb unruhig werden oder rau laufen (kann
auch an den LED’S beobachtet werden), muss Gain-Correction wieder etwas reduziert werden.
Um Gain-Correction zu andern, wieder den Schiebeknopf oder die <€ und [B Tasten des
Gain-Correction-Feldes verwenden.

14.10.

Klicken Sie nun auf EXIT um zum Hauptbildschirm zuriickzukehren. Die Inbetriebnahme ist
hiermit fast beendet, und wir kénnen bald die ersten “Probeschnitte” (ohne Material)
ausfihren.

Tipp: Wenn Sie im Erprobungszustand aus irgendwelchen Griinden kein “Schnitt fertig”- Signal bekommen
konnen (z.B. weil der Schlitten noch abgekoppelt ist), dann kénnen Sie voriibergehend den Ausgang
“Schnittfreigabe” direkt mit dem Eingang “Schnitt fertig” verbinden.

Dies ist aber nur fiir Simulationszwecke ohne Material erlaubt!

1 18 14 23Y
, PI/PO Port
+24V  COM+ Eingang
“Schnitt fertig”

| Ausgang “Schnittfreigabe”

Wenn Sie diese Testschaltung anwenden:

a. Parameter “Edge Sense” auf “0” stellen

b. Parameter “Sycnc Time” auf gewtinschte Synchronlaufzeit einstellen

c. Schlitten lauft zeitlich gesteuert zurtick, ohne Ricksicht auf Schneidewerkzeug usw.! Bild 43

e Fahren Sie mit Hilfe der “Jog”- Funktion den Schlitten in die gewiinschte Grundstellung.
Falls die Software- Endschalter Sie am Erreichen der gewiinschten Position hindern,
schalten Sie einfach den Eingang “Nullpunkt setzen” auf HIGH. Dadurch wird der Zahler
flir die Schlittenposition auf 0 gehalten und die Endschalter sprechen nicht an.
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o Stellen Sie sicher, dass —ausgehend vom definierten Nullpunkt- die Software-
Endschalter (Min-Position, Max-Position, Alarm Preset) korrekt eingestellt sind, so dass
sich der Schlitten im Arbeitsbereich bewegen, diesen aber nicht verlassen kann. Die
Endschalter arbeiten nicht, solange der Eingang “Nullpunkt setzen” auf HIGH ist.

e Fiir die ersten Versuche sollten Sie eine groRe Lange und eine niedrige virtuelle
Geschwindigkeit vorwahlen.

e Schalten Sie den Eingang “Virtuelle Linie” auf HIGH, wahrend der Start/Stop- Eingang
LOW ist (Stop).

e Jetzt schalten Sie den Start/Stop- Eingang auf HIGH.

Die Liniensimulation lduft nun und der Schlittenantrieb wartet auf den ersten Schnitt.
Auf dem PC- Bildschirm kdnnen Sie die Leuchtbox des Ausgangs “Pulse/Length” blinken
sehen.

e Nach einiger Zeit wird der Schlittenantrieb seinen ersten Schnittzyklus durchfiihren.
Beobachten Sie hierbei den Farbbalken auf dem Bildschirm, oder noch besser die LED's
auf der Frontseite des Reglers. Wahrend des ganzen Bewegungszyklus sollten wir im
griin/ gelben Mittelbereich bleiben. Erhohen Sie die Virtuelle Geschwindigkeit in kleinen
Stufen (z.B. 10....20....30....40....50m/min, aber nicht von 10 direkt auf 50) und
beobachten Sie weiterhin das Verhalten der LED's.

e \Wenn sich wahrend der Vorwartsbeschleunigung die LED’s nach oben bzw. der PC-
Farbbalken nach rechts bewegen, kann der Antrieb der Beschleunigungsrampe nicht
folgen und wir miissen den Parameter “Acceleration 1" auf einen kleineren Wert
einstellen.

Wenn sich wahrend der Riickwartsbeschleunigung die LED’s nach unten bewegen, kann der
Antrieb der Beschleunigungsrampe nicht folgen und wir miissen den Parameter
"Acceleration 2" auf einen kleineren Wert einstellen.

Wenn wahrend allen Beschleunigungs- und Bremsvorgangen die LED's im griin-gelben
Mittelbereich bleiben, kénnen Sie die Beschleunigungswerte erhéhen, um steilere Rampen und
damit hohere Schnittleistung zu bekommen.

Dies alles setzt voraus, dass zuvor Gain-Total sauber eingestellt wurde, und dass
bei constanter Geschwindigkeit die LED's stabil im Mittelfeld bleiben.
Sie kdnnen auch die Oszilloskop- Funktion aus den “Tools”- Menii benutzen, um den

Schnittvorgang aufzuzeichnen. Setzen Sie Kanal 1 auf den seriellen Code um den

Schleppabstand aufzuzeichnen. Setzen Sie Kanal 2 auf den seriellen Code um das
Bewegungsprofil des Schlittens aufzuzeichnen. Aus technischen Griinden erscheint hier sowohl
die Vorwértsbewegung als auch die Riickwartsbewegung positiv.

Das nachfolgende Bild zeigt ein typisches Beispiel fiir zu hohe Einstellung von “Acceleration 2.
Sie konnen sehen, dass sowohl bei der Beschleunigung als auch der Bremsung wahrend der
Rickwartsfahrt ein Schleppfehler vorhanden ist.
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Schleppfehler wirken sich erst dann auf die Schnittgenauigkeit aus, wenn diese
direkt wahrend des Schnittes auftreten.

w 0SCILLOSCOPE

=] ]

Error register ;1)

1411,

Exit

"CHANNEL 1 SETTINGS —© kY
¥-Pos A A
ON OFF ZERD
TCHAMMNEL 2 SETTINGS
¥-Posz
D +— Forward —»«+— Reverse —»
ON OFF ZERO
"HORIZOMTAL TSTATUS
@ ‘ HOLD OFF | +o0000 | Channel 1
Time/Div [msec) I 00000 Channel 2

An dieser Stelle kénnen wir versuchen, einige Einstellungen zu optimieren:

Bild 44

Reduzieren Sie “Cut Window" auf z.B. 20 und setzen Sie gleichzeitig ,Integration Time"
auf z.B. 30. Dies sind typische, praktische Einstellwerte.

Erhohen Sie die Einstellung des Parameters “Return Speed”, um Zeit beim

Schlittenriicklauf zu sparen. Wenn notwendig, wird dann der Schlitten mit hdherer
Geschwindigkeit zurlickfahren, was die Schnittleistung erhoht.

Erhéhen Sie bei Bedarf die Einstellungen der Beschleunigungswerte soweit, dass der

Antrieb gerade noch folgen kann. Auch damit wird Zeit gespart und die Schnittleistung

erhoht.

Halten Sie die eigentliche Schneidezeit so kurz wie méglich. Je schneller das
Schnittwerkzeug wieder in seine Ruhestellung zuriickkehrt, desto hoher die
Arbeitsleistung des Systems.

Damit ist die Inbetriebnahme des FS150- Reglers endgiiltig abgeschlossen.
Wir empfehlen lhnen, den Parametersatz auf Festplatte oder Diskette abzuspeichern. Im
Wiederholungsfall (Maschine mit gleichen Daten) oder im Falle eines Gerdteaustausches
kénnen Sie dann den Parametersatz direkt in das Gerat laden und sind damit sofort startbereit.
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15. Auslosen und Loschen eines Alarmzustandes

Wir empfehlen, den “Ready”- Ausgang zur Uberwachung und Stillsetzung der Maschine im
Falle eines Alarms zu benutzen. Der FS150- Regler reagiert im Alarmzustand wie folgt:
e Der “Ready”- Ausgang geht auf LOW

e Der Analogausgang geht auf Null
e Alle Regel- und Uberwachungsfunktionen bleiben blockiert
e Die beide griinen LED’s auf der Frontseite des Gerates blinken

¢ Die serielle Kommunikationsfahigkeit bleibt erhalten. Die Ursache fiir den Alarm kann
aus der Codestelle [0 ausgelesen werden

Um den Alarm zu l8schen:
e Schalten Sie den Reset- Eingang auf HIGH oder

e Betatigen Sie mit einem Stift den kleinen Reset- Knopf in der Frontblende oder
e Schalten Sie die Stromversorgung aus und wieder ein

e Bitte beachten Sie, dass das Gerat nach dem Loschen sofort erneut Alarm meldet, wenn
die Ursache nicht beseitigt wurde.

Die folgenden Ereignisse l6sen einen Alarm aus:
e |m Automatik- Betrieb beriihrt der Ségeschlitten den hinteren Software- Endschalter

e Ein Schnitt ist nicht durchfiihrbar, weil der Schlitten schon hatte starten miissen, bevor
er vom vorhergehenden Schnitt wieder in die Grundstellung zuriickgekehrt ist (z.B.
wegen zu kurzer Schnittldngenvorgabe bei zu hoher Liniengeschwindigkeit)

e In Mode 2 (Druckmarken- Betrieb) wurden mehr als 10“Druckmarken zwischen
Markensensor und Grundstellungsposition registriert (Uberlauf des Schieberegisters)

Die Uberwachung der vorderen Schlittenposition wahrend des automatischen Schnittbetriebes
erfolgt unabhéngig Gber den Ausgang “Alarm Schlittenposition” und den zugeordneten
Parameter “Alarm Preset” (siehe Abschnitte 5. Und 7.). Eine Blockade des Reglers, wie oben
beschrieben, findet hierbei nicht statt.
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16. Betrachtungen zur Schnittgenauigkeit

Es ist leicht zu verstehen, dass Funktion des Reglers und Schnittgenauigkeit von einwandfreien
und zuverlassigen Impulsinformationen der Drehimpulsgeber abhdngen. Wenn Sie die
frontseitigen LED’s genau zum Zeitpunkt des Schnittes beobachten, kénnen Sie leicht die
elektronische Schnittgenauigkeit beurteilen. Siehe auch Abschnitt 10. In der Praxis, bei gut
eingestelltem Antrieb und Regler, sollten die Schnittfehler nicht grélRer als 4 —7
Geberinkremente sein, wobei die Geberauflosung bestimmt, wie viel das in ,Langeneinheiten”
ausmacht.

Wenn die tatsachlichen Abweichungen groRer als die von den LED’s angezeigten
Abweichungen sind, liegen hierfiir definitiv daulRere Ursachen vor, und Sie sollten die folgenden
Punkte iberpriifen:

16.1.
Schlupf am Messrad oder am Materialeinzug?

16.2.
Messrad steht nicht genau senkrecht auf der Materialbahn oder l&uft etwas schief zur
Transportrichtung oder lauft unsauber oder unrund? Toleranz des Messradumfanges?

16.3.

Langenanderung des Materials zwischen Messrad und der Position, wo der Schnitt ausgefiihrt
wird? (tritt z.B. auf durch Schrumpfung infolge Abkiihlung oder bei zusatzlicher Verformung des
Materials hinter dem Messrad).

16.4.
Spindel- oder Getriebespiel am Schlitten oder am Schnittwerkzeug?

16.5.

Storimpulse auf dem Leit- oder Folgegebersignal?

Auf die Geberleitungen eingekoppelte elektromagnetische Stérungen kdnnen ebenfalls die
Schnittgenauigkeit beeintrachtigen. Stérungen auf dem Folgegebersignal erkennt man leicht
dadurch, dass die Grundposition des Sdgeschlittens im Laufe der Zeit wegdriftet. Stérungen auf
dem Liniengebersignal kdnnen durch Auslesen des Istwert-Registers ,<5" (siehe Istwert-
Tabelle) erkannt werden (Voraussetzung: die Spuren Z und Z" des Liniengebers sind
angeschlossen). Dieses Register muss immer die Impulszahl des Liniengebers
(Impulsvervielfachung beriicksichtigt) enthalten. Bei Abweichungen von mehr als

+/- 1 Geberinkrement sind Storimpulse vorhanden, die die Impulszahlung verfalschen.
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16.6.

Falsch eingestelltes Synchronverhaltnis?

Ein falsch eingestelltes Synchron-Impulsverhéltnis (,Pulses Line/1000” oder ,Pulses Cut/1000"
nicht korrekt) kann erhebliche Schnitttoleranzen zur Folge haben, die insbesondere dann sehr
grof sind, wenn die Liniengeschwindigkeit gedndert wird.

Bei der Uberpriifung des Synchronverhaltnisses geht man am besten wie folgt vor: Zuerst den
Wert ,,Pulses Cut/1000” tiberpriifen (aus theoretischen Maschinendaten berechnen; im
Zweifelsfall nachmessen). Zum Nachmessen kann der Schlitten-Positionszahler ,:4" dienen, der
die Impulse des Schlitten-Gebers zahlt. Anschlielend bei unter der Sége befindlichem Material
und stehender Linie im Handbetrieb einen Sofortschnitt ausfiihren und danach in den
Automatikbetrieb wechseln, die Linie anfahren und das erste geschnittene Stiick messen. Die
gemessene Lange mit der eingestellten Schnittldnge vergleichen. Ist das gemessene Stiick
kiirzer, so ist ,Pulses Line/1000" zu klein, ist es langer, so ist ,Pulses Line/1000” zu groR.
,Pulses Line/1000” muss nun so korrigiert werden, dass die Lénge eines auf diese Weise
geschnittenen Stiicks gleich der eingegebenen Schnittlange ist.

Sind die obigen Fehlerquellen alle tiberpriift und so gut wie mdglich eliminiert worden, so
kdnnen sich die verbleibenden Schnittoleranzen im wesentlichen noch aus zwei Komponenten
zusammensetzen: Der Regelabweichung des FS150 (elektronischer Schnittfehler) und dem
Fehler bei der Langenerfassung. Zwischen diesen besteht ein prinzipieller Unterschied:
Wahrend der elektronische Schnittfehler langenunabhéngig ist, ist der Fehler durch die
Langenerfassung in der Regel proportional zur Schnittlange. Die Beitrdge dieser beiden
Fehlerquellen kénnen daher durch eine Ausgleichsgerade bestimmt werden.

Beispiel: Bei einer Messung von jeweils 100 geschnittenen Teilen der Langen 0.5m, Tm und Z2m
wurden folgende Toleranzen ermittelt:

L=0.5m—AL== 0.4mm L=1.0m—AL== 0.5mm L=2.0m—AL==0.7mm
Fiir die Schnitttoleranz AL gilt dann A L : |AL[=03mm+0.2 % xL.

Der (langenunabhéngige) elektronische Schnittfehler liegt daher bei + 0.3mm, der
(langenproportionale) Fehler bei der Langenerfassung bei 0.2Zmm/m.

Es wird hier ausdriicklich betont, dass die LED's ein absolut zuverldssiges Hilfsmittel zur
Beurteilung der elektronischen Schnittgenauigkeit sind. Eine grobe Abschatzung der
elektronischen Schnittgenauigkeit nach oben liefern die beiden Istwertregister ;5" und ,,;;6%,
die Minimal- und Maximalwert des Positionsfehlers des Sdgeschlittens zwischen dem ,Bereit
zum Schnitt” und dem , Schnitt fertig“-Signal enthalten (Einheit: Folgeimpulse, muss mit Hilfe
von ,Pulses Cut/1000” in Ldngeneinheiten umgerechnet werden).

Wenn Materialbahn oder Sdgeschlitten unruhig laufen, kénnen méglicherweise wahrend des
Schnittes 4 oder noch mehr LED's gleichzeitig leuchten. In der Regel ist dieses Phdnomen fiir
die Schnittgenauigkeit irrelevant. Die LED's werden alle 150 psec aufgefrischt und reagieren
damit auch auf geringe und hochfrequente Vibrationen, wéhrend der Antrieb, bedingt durch
seine Trdgheit, sich nach dem Mittelwert der LED- Anzeige ausrichtet.
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17. Kiirzeste Schnittlénge bei einer vorgegebener
Bahngeschwindigkeit

Schneidesysteme nach dem Prinzip der ,Fliegenden Sége” unterliegen physikalischen
Einschrankungen beziiglich Schnittlangen und Bahngeschwindigkeiten, d.h. nicht jede Lange ist
bei jeder Geschwindigkeit realisierbar. Dies soll anhand des folgenden Extrembeispiels erklart
werden:

Wollten wir z.B. Stiicke von 1 m Lénge bei einer Bahngeschwindigkeit von 60 m/min schneiden,
so missten wir einen Schnitt pro Sekunde ausfithren. Wenn jedoch der reine Sdgevorgang
schon eine Sekunde bendtigen wiirde, kann man sehr leicht verstehen, dass dies nicht
funktionieren kann (es verbleibt ja keine Zeit mehr fiir Beschleunigung und Schlittenriickfahrt).
Die nachstehenden Formeln erlauben die Berechnung der kiirzestmdglichen Lénge bei einer
vorgegebenen Bahngeschwindigkeit. Die folgenden Variablen gehen in die Berechnung ein:

L min :  Kirzeste, mdgliche Schnittlange (Meter)

R1 -  Rampenzeit 1 fiir Vorwértsbewegung (Sekunden)
R2 :  Rampenzeit 2 fir Riickwartsbewegung (Sekunden)
T - | Dauer des reinen Schneidevorganges (Sekunden)

(Zeit zwischen Beendigung der Beschleunigungsrampe und der
externen Riickmeldung , Schnitt fertig”)

VL - | Bahngeschwindigkeit (Meter pro Sekunde)
VR : | Maximale Riicklaufgeschwindigkeit des Schlittens _
(Meter pro Sekunde) Bild 45

Bitte beachten Sie, dass in die Formeln Rampenzeiten und nicht die programmierten
Beschleunigungswerte eingegeben werden miissen, da sich ansonsten schwer l6sbare
Gleichungen dritten Grades ergdben. Die Rampenzeiten fiir den konkreten Betriebsfall kdnnen
Sie jedoch leicht aus den Beschleunigungs- Vorgaben berechnen.

V| R1 | T |R1
& 1 VL

R2 R2

Bild 46
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Wir miissen zunachst zwei Falle unterscheiden:

a. Wenn (Ry+T)V 2R, -Vgx:
dann ist die realisierbare Minimallange
o Vi VL
L min _VL[Rl-[2+ Ve )+R2+T- (1+VR”
b. Wenn (Ry+T) V<R, Vg:

dann ist die realisierbare Minimallange
Lmin =V - 2-(R+Rp)+T|

Wenn Sie kiirzere Langen schneiden wollen, missen Sie entweder die Bahngeschwindigkeit
reduzieren oder die reine Séagezeit verkiirzen.

18. Maximal mégliche Bahngeschwindigkeit bel
vorgegebener Schnittldnge

Wiederum miissen wir zwei Falle unterscheiden:

R>
< - N
a. Wenn LSV g o7 (2R 1+R,+T)
dann darf die Bahngeschwindigkeit nicht gréRer werden als
_ L
Vimax = 3R 42 R,+T
b. Wenn R,
L>VR' R1+T - (2R1+R2+T)

dann darf die Bahngeschwindigkeit nicht gréRer werde als

4
“2R; Ry THaf (2R +R 4T Y+ (R 1+T)

VL max= VR
2R+2T

19. Lé&nge des Verfahrweges ,d” des Ségeschlittens

Diese Frage mag bei der Konstruktion einer ,Fliegenden Sdge” von Wichtigkeit sein.
d =V | max < R1+T)
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20. Zusatzliche Codestellen und Befehlscodes

Mit den nachstehenden seriellen Codes haben Sie Zugriff auf einige niitzliche Istwerte und
Regelgrolien (R = Read only, R/W = Read/write)

Code Name
:1 | Schleppabstand  (R)
2 LV Wert (R)
:3 | Léngenzahler (R)
:4 | Schlittenposition (R)

Funktion

Aktuelle Positionsdifferenz (Anzahl von Geberimpulsen)
zwischen der momentanen Istposition des Schlittens und der
geforderten Sollposition.

Momentaner Sollwert des Schlittenantriebs
(Geschwindigkeitsprofil ohne Korrekturanteil).

0 = Stillstand, 4095 = Maximalgeschwindigkeit.

32 Bit — Zahler zur Erfassung der Gesamtlange der
Materialbahn, die unter dem Messrad durchl&uft.

Wird mit externem Reset- Signal auf Null gesetzt.
Positionszahler fiir die aktuelle Schlittenposition, (Nullpunkt =
Grundstellung des Schlittens).

Integrator (R)

Aktueller Wert des |-Anteils der Regelung wéhrend der
Synchronfahrt.

Stuickzahler (R/W)

Zahlt die Gesamtzahl der ausgefiihrten Schnitte. Ein Signal
am Eingang “Stiickzahler decrementieren” erniedrigt den
Zéhlerstand um 1. Der Zéhler kann mit Null oder jedem
anderen Wert beschrieben werden.

Ausschusszahler  (R/W)

Bahngeschwindigkeit (R)

Zahlt die Anzahl der ausgefiihrten Sofortschnitte. Der Zahler
kann mit Null oder jedem anderen Wert beschrieben werden.
Gibt die Impulsfrequenz des Liniengebers in Stufen von 5 Hz

wieder. Beispiel: 20 000 = 100 kHz.

Fehlerstatus (R)

Zeigt den internen Fehlerzustand:

3= Uberlauf Druckmarken- Schieberegister (Trip)

2= Min. Position Uberfahren (Trip)

1= Schnitt nicht ausflihrbar. Schlitten hatte schon starten
miissen, bevor er zuriick in Grundstellung war. (Trip).

Absolutposition  (R)

Gibt die absolute Schlittenposition mit Bezug auf den
gesetzten Nullpunkt an.

;5 'min. Schleppabstand Minimaler Wert, den der Schleppabstand zwischen ,Bereit
wahrend Schnitt (R) zum Schnitt”- und , Schnitt fertig”-Signal
angenommen hat.
;6 ' max. Schleppabstand Maximaler Wert, den der Schleppabstand zwischen ,Bereit

wahrend Schnitt  (R)
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Code Name Funktion
<4 | Schnittlangen-Istwert (R) | Letzter gemessener Istwert der Schnittlange

<5 |Z-Abstand Leit (R) Letzter gemessener Abstand zwischen zwei Nullimpulsen des
Liniengebers in Geberinkrementen (Impulsvervielfachung
berticksichtigt).

Neben den bereits aufgefiihrten Codes stehen noch die folgenden Codes zur Verfiigung, die zur
seriellen Auslsung von Befehlen dienen. Dies entspricht genau den Befehlen, die auch per
Hardware an den Steuereingdngen ausgeldst werden kénnen.

Code Bit im Steuerwort (86) Funktion Type
b5 14 Langenwahl S
b6 4 PI Daten einlesen D
b7/ 2 Schnitt fertig S
58 0 Start / Stop S
59 15 Sofortschnitt D
60 7 Reset S
61 13 Nullpunkt setzen S
62 12 Sttickzahler dekr. S
65 6 Jog vorwarts S
66 5 Jog riickwarts S
67 3 Daten aktivieren D
68 1 Store EEProm D

S = Statisch, muss zum Aktivieren des Befehls auf 1 und zum Deaktivieren des
Befehls auf 0 gesetzt werden.
D= Dynamisch, muss zum Aktivieren nur auf 1 gesetzt werden setzt sich nach
der Ausfuihrung automatisch auf Null zuriick. Bild 47

Die Befehle kdnnen entweder einzeln mit dem jeweiligen Befehlscode oder gemeinsam iiber
das entsprechende Bit im Steuerwort (Ser. Code 86) angesteuert werden.

Bitte beachten Sie, dass Hardware- und serielle Befehle ,logisch ODER” verkniipft sind, d. h.
ein Befehl ist aktiv, wenn dieser entweder per Hardware oder per Schnittstelle oder durch
beide aktiviert wurde.

Der Zustand der Ausgénge kann seriell tiber das Statuswort (Ser. Code 85) ausgelesen werden.
Darin entsprechen die Ausgange Pin 5, 17, 4, 16, 3, 15, 2, 14 den Bits 7, 6, 5, ..., 1, 0.
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21. General-Reset und EEprom l6schen

Das Gerat priift sorgféltig alle Daten, die (iber Tastatur, serielle und parallele Schnittstelle
vorgegeben werden, und akzeptiert nur korrekte Daten innerhalb des vorgegebenen
Wertebereiches. Das Eindringen korrupter Daten in den Speicherbereich ist praktisch
ausgeschlossen. Sollte dies in einem Extremfall trotzdem vorkommen, kann dies zu
Funktionsstorungen oder sogar zur Blockade des Reglers fiihren. In einem solchen Fall:

a. den frontseitigen, mit RES bezeichneten General-Reset betatigen (nur mit kleinem
Schraubenzieher moglich)
oder

b.  Spannungsversorgung ausschalten und nach einigen Sekunden wieder einschalten.

Beide MalRnahmen bewirken eine vollkommen neue Normierung des Geréates. Daten aus dem
Arbeits- und Wartespeicher gehen verloren, das Gerat 1adt den Datensatz aus dem EEprom
nach.

Sollten jedoch korrupte Daten bis in das EEprom vorgedrungen sein, helfen auch die
Mafnahmen a) und b) nicht weiter. In diesem Fall muss das EEprom geldscht werden:

e \ersorgung abschalten.
e Schiebeschalter PRG/RUN auf Stellung PRG bringen.

e Taste A gedriickt halten, Versorgung bei gedriickter Taste einschalten und Taste fiir
weitere b sec. gedriickt halten.

Durch diese Mafinahmen wird das gesamte EEprom auf seine vorgegebenen, werksseitigen
Werte gesetzt. Es miissen danach alle Parameter neu eingegeben bzw. vom PC geladen
werden.

nie brauchen werden, die Ihnen aber im Extremfall helfen kénnen, ein Gerat
selbst wieder in Gang zu bringen.

Bei Austausch der Geratesoftware (z.B. zwecks spaterer Aufriistung des Geréates
auf einen neueren Stand) muss nach Austauschen des Prozessor-Chips und vor
erneuter Parametrierung immer das EEprom geléscht werden!

@ Die hier beschriebenen MaRRnahmen sind NotmaRnahmen, die Sie im Normalfall
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22. Anschluss und Abmessungen des BCD-
Schaltersatzes BY 106-X

BY106

el

72,5mm

- [ X2
max. 1,52

(N o Y D
1234567 89101112

X1

Oodtboooddod| x1
1234567 809101112

2 Schraubklemmleisten DEC.1 DEC2 DEC3 DEC.4 DEC5
mit je 12 Polen (%] =] [+] (=] ) ‘
L L 24 mm
[=] =] =] [=] =] \
A |
B
|
23 mm
|
Erforderlicher Ausschnitt
Schalterty pe Dekaden A (mm) B (mm)
BY 106-3 3 59,5 57
BY 106-4 4 59,5 57
BY 106-5 | 5 | 745 | 72 |
YV * |
1 e X2/1 * entfallt bei
S1 14 | | SPS-Aussteuerung
Select- S2 2 | |
Leitungen S3 15 ; ;
S4 3 ! !
| « BCD1 ! —
16 e . X2/117] (LSD
4 — gggi ; ot | 5P
17 o : X2/12
5 .« BCD8 . X112 1074
| « BCD1 ! =
12 | ¢ BCD2 | ﬁfg
'« _BCD4 | 1073
FS 150 19 e . X2/10 Externer
7 ——BLDE X1/10
(P T ! - Schaltersatz
20 «—BCD1L X2/7 ]
8 | «BCD2 | X1/7 BY 106-5
[ ] _2
21 T x2/8 | 1074 oder
9 — :ggi 5 xus | SPS-Steuerung
e
| « BCD4 | -1
23 ~— x2/6 | 10
1 - :Cgl : X1/6 _
Tre—leBoD2 | 9375 | 100
25 L« BCD4 . X214
13 - g x1/4 J (MSD)
SUB-D-Stecker 25-pol. Schirm Klemmleiste
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23. MaRzeichnung und Technische Daten

Rickansicht

(@) O s 4
o1 RS232
o O A
O3
04 Pl
-
Os6
o7 PI/PO
o J|wo
ORES AN| OO
AN N
o) |
~O
«OJ
MASTER SLAVE ANALOG
=\-morrona
(@) O
J 555
< 70,5 5
< - >
Frontansicht
O (@»)]
(@») (@)

55» [«
2,5 ¢

111
50

171

v

188

A A

194

A

Seitenansicht

70

Draufsicht

(Zeichnungen einschlieRlich Option SM 150 fiir Tragschienen-Montage)
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Versorgungsspannung

Stromaufnahme

Geberversorgung
Prozessor
Aufbau
Geber-Eingange

HTL-Eingdnge

Serielle Schnittstelle

Absolute Grenzfrequenz Geber)

Lageregeltakt
(Impuls ein / Analog aus)

Analogtell

Aussteuergrenze Korrektursignal

Speichergrenze

Digitalausgange
Schnittgenauigkeit

Umgebungstemperatur
Abmessungen

Gewicht

Konformitat und Normen
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18-30VDC

ca. 300 mA - zuziiglich ca. 25 % des zur
Geberversorgung verwendeten Stromes

Eingebaut 5,2V, max. 400 mA
H8/532, Systemtakt 10 MHz
SMD, Mutilayer, High-Speed-Logik 74 HCT

Je 2x A, /A, B, /B,N, /N

5V TTL optoisoliert, Stromaufnahme 15 mA
Pegel Low < 0,8V, High>3,0V

(4,0 V bei Differenzbetrieb)

1 Parallelport PI (24 Bit), 1 Control-Port (12 Bit)
alle gegen "+" schaltend (PNP)
Eingangspegel 18 .... 30 V

RS232 und RS485, CAN-Bus optional, Profibus tiber
separaten Wandler PB251

310 kHz
ca. 150 psec.

3 Eingdnge +/- 10V (Ri = 100 KOhm)
3 Ausgange +/- 10V (Imax = 5 mA)
Auflosung 12 Bit ( = 4096 Stufen)

10 Bit = 1024 Differenzimpulse

32.000 Differenzimpulse
(maximal wieder aufholbarer Schleppfehler)

8 Transistorausgange (Optokoppler, max. 30V/30mA)
ca. +/- b Geberinkremente

Betrieb: 0-45°C(32-113°F)

Lagerung: -25 - +70°C (-13 — 158°F)

siehe Mal3zeichnungen

ca. 850 g

EMV 89/336/EWG: EN 61000-6-2
EN 61000-6-3

NS73/23/EWG: EN 61010-1
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24. Serielle Codeliste

24.1. Parameter

# Menii Name Code Min Max Default
0 |DATA-IN |Pulses Line/1000 00 1 999999 10000
1 DATA-IN | Pulses Cut/1000 01 1 999999 10000
2 |DATA-IN |Length1 02 1 999999 1000
3 |DATA-IN |Length?2 03 1 999999 1000
4 |DATA-IN | Acceleration 1 04 1 999999 5000
5 |DATA-IN |Acceleration 2 05 1 999999 5000
6 |DATA-IN |+/- Synchron Rate 06 -9999 9999 0
7 |DATA-IN | Synchron Time 07 1 9999 100
8 |DATA-IN |Tool Width 08 0 999 0
9 |DATA-IN |Integration Time 09 0 99 50
10 |DATA-IN |Cut Window 10 2 99 99
11 |DATA-IN |Gap Length 11 0 9999 0
12 |DATA-IN |Gap Time 12 10 9999 10
13 |DATA-IN  |Edge Sense 13 0 1 0
14 |DATA-IN  |Jog Speed 14 0 1000 100
15 |DATA-IN  |Jog Ramp 15 1 9999 10
16 |DATA-IN  |Home Window 16 1 9999 100
17 |DATA-IN | Minimum Position 17 -999999 1999999 -999999
18 |DATA-IN | Maximum Position 18 -999999 1999999 999999
19 |DATA-IN | Virtual Line Speed 19 1 9999999 50000
20 |DATA-IN |Photo -> Cut 20 0 999999 0
21 |DATA-IN |Dead Band 21 0 9999 0
22 |DATA-IN | Return Window 22 0 9999 0
23 |DATA-IN | Return Speed 23 1 999 999
24 |DATA-IN | Sampling Time 24 1 9999 10
25 |DATA-IN |Preset 25 0 999999 1000
26 |DATA-IN |Length/Pulse 26 1 65535 100
27 |DATA-IN | Scaling Length 27 1 999999 1000
28 |DATA-IN |Power Sense 28 0 1 0
29 |DATA-IN  |Ramp Form 29 0 15 0
30 |DATA-IN |Sync Samples 30 1 9999 1
FS15016C_d.doc / Aug-08 Page 58 /60



# | Meni Name Code Min Max Default
31 | SET-UP Mode 40 1 2 1
32 |SET-UP 10/4Q 4 1 2 1
33 | SET-UP Pl-Format 47 0 1 0
34 | SET-UP Add-Correction 43 0 1 1
35 |SET-UP Ser. Unit Number 90 11 99 11
36 |SET-UP Ser. Baud Rate 9N 0 6 0
37 |SET-UP Ser. Data Format 92 0 9 0
38 | SET-UP Bus Address 93 1 127 1
39 | SET-UP Bus Baud Rate 94 0 7 1
40 |SET-UP Bus Config. 95 0 255 1
41 | SET-UP Bus Tx Parameter 96 0 255 0
42 | SET-UP Bus Rx Parameter 97 0 255 0
43 | SET-UP Master Direction 45 0 1 0
44 | SET-UP Slave Direction 46 0 1 0
45 | SET-UP Offset Correction 47 -99 99 0
46 | SET-UP Gain Correction 48 0 9999 100
47 | SET-UP Offset Total 49 -99 99 0
48 |SET-UP Gain Total 50 1 999999 1000
24.2. Inputs
Code Cmd Bit SerStatus  BusStatus = ExtStatus

0 Reset 60 0080 Yes No Yes

1 Jog Forward 65 0040 Yes No Yes

2 Jog Backward 66 0020 Yes No Yes

3 Read PI 0010 No No Yes

4 Start Gap 0008 No No Yes

5 Cut Completed 0004 No No Yes

6 Store EEPROM 68 0002 Yes No Yes

7 Start / Stop 58 0001 Yes No Yes

8 Flying Cut 59 8000 Yes No Yes

9 Length 1/2 b5 4000 Yes No Yes

10 Reference Position | 61 2000 Yes No Yes

11 Dec. Counter 62 1000 Yes No Yes

12 0800 No No ' No

13 Virt. Axis On/Off 63 0400 Yes No Yes

14 0200 No No No

15 0100 No No No
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24.3. Variablen

0 | tstcou "0 Internal Using
T diff1 "1 R

2 | Ivwert 2" R

3 | lengcoh 3" Internal Using
4 | cutcouh 4"

5 |integ "5

6 | len_plh 6" R

7 | prdcouh A R/W-

8  wstcouh "g8" R/W

9 | v_leit *-g" R

10 | errsta "0 Internal Using
11 | cystah s

12 | poscouh 2"

13 | lenim1h "3

14 | lenim2h 4"

15 mindiff "5

16 | maxdiff "6"

17 | poserr A

18 | cutminh "8

19 ' cutmaxh "9

20 | rmptim1 0"

21 | rmptim2 <1"

22 | scalfach '<2"

23 | dprsta <3’

24 | actlenh <4’ R

25 | zmasdis '<B' Internal Using
26 'h'0000 "<6"

27 'h'0000 <7 R

28 h'0000 "<8" R

29 h'0000 "<9" Internal Using
30 | varaddh =0"

31 'h'0000 =

(*) Read only

(**) readable and writable
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