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1 Allgemeines

Dieses Handbuch gibt an, wie qualifizierte und erfahrene Elektriker die
Achsen einer CNC-Werkzeugmaschine mit der CNC-Steuerung PA 8000
NT einrichten konnen.

Diese  Dokumentation wurde nicht speziell far spezifische
Fertigungstechniken wie Frasen oder Drehen erstellt. Die Achsen von
Standardfrds- und  —drehmaschinen sowie  2"*-dimensionalen
spanabhebenden Maschinen konnen auf einfache Weise eingestellt
werden.

Dies ist weder ein Standard-Programmierhandbuch noch eine Standard-
Betriebshandbuch. Diese beiden Handbuchtypen sind getrennt bei Power

Automation erhaltlich.

1.1 Allgemeine System uibersicht

Die PA 8000 NT in ihrer Standardkonfiguration ist ein kompaktes Gerat,
das aus einer einzigen Einheit einschlieBlich eines Bedienfeldes mit
Bildschirm und Tastatur besteht. Die CNC kann wahlweise auch ohne

Bedienfeld geliefert werden.

V4 1

Schubladentastatur

Teach-in Bedienfeld

PA 8000 NT Schalttafel-CNC
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Integrierter PC
* PENTIUM-Prozessor
* 1,44 MB, 3,5"-Systemdiskettenlaufwerk
» System-Festplatte, 800 - 2100 MB
 WINDOWS NT
« PANT Echtzeitkern

Bedienelemente
Bedienfeld mit Farb-Flachbildschirm 10,4” oder 12,1"
VGA 640 x 480 (10,4”) bzw. SVGA 800 x 600 (12,1”)

Tastatur mit Kurzhub-Folientastern

Betriebsartschaltern
Softkeys

Zehnerblock

Wahlweise Touch Screen

Teach-in Bedienfeld
* LC-Anzeige

» ASCII-Tastatur

» Betriebsartschalter

» Softkeys

ASCII-Einschubtastatur

» Serieller oder PS/2 Mausport, wahlweise Trackball
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Kommunikation
Schnittstellen
« 2 xRS 232 C (V24) fir Maus, Computer
* 1 x Centronics fur Drucker,
 PS/2 Mausport

Daten-E/A simultan zu Programmausfihrung
Kontinuierliches Herunterladen von Teileprogrammen

LAN-Netzwerk
(Ethernet)

Busschnittstellen
e InterBus-S
e Profi-Bus-DP

Speicher
« NC-Speicher (gepufferter CMOS-RAM) 128 kB bis 872 kB
* NC-Programme bis zu 200
* Programmnummer 6 Stellen (16 optional)
* NC-Speicher auf Festplatte 800 - 2100 MB
* Dynamischer Satzpuffer 50 - 1000 Satze
» SPS-Programmspeicher 64 - 1000 kB
» Zyklenparameter bis 9999
* Maschinenparameter 8 kB
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Integrierte IEC 1131-3 SOFT SPS

Sprachen
o Strukturierter Text (in  Grundausbau
enthalten)
* Funktionsblocke (Option)
* Anweisungsliste (Option)
» Schrittkette (Option)
Eingéange
e bis zu 792 /PAMIO
Ausgénge

* bis zu 528 /PAMIO
SPS-Speicher
* 64 kB, (erweiterbar auf 1 MB, entsprechend
max. 160,000 Zeilen)
Datenspeicher
* 64 kB, nicht remanent, (erweiterbar auf 256
kB)
* Reelle, ganzzahlige, Timer- und Boolesche
Variablen
Datenspeicher
* 4 kB, remanent (erweiterbar auf 32 kB)
E/A-Definition
* Bit/Byte, WORD, DWORD
C++ Routinen
* in C++ geschriebene kundenspezifische

Routinen kénnen integriert werden.
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PA modulare E/A (PAMIO)
PAMIO-Modulbox
» Die PAMIO Modulbox enthalt ein oder zwei
Module, die seitlich ineinander gesteckt
werden konnen. Die Modulbox rastet auf
der Profilschiene ein. Alternativ kann sie
Uber Kabel angeschlossen werden.
PAMIO-Modul 241160
* 24 Eingange, 16 Ausgange (0,7 A) 24 VDC
PAMIO-Modul 4AD4DA
* 4 Analogeingange 12 Bit
* 4 Analogausgange 16 Bit

PAMIO-Modul 4ENC4A

* 4 Eingange fur Incrementalencoder.

* 4 Analogeingange 12 Bit

* 4 Analogausgange 16 Bit
Mit einem Leitungstreiber gestattet das System eine maximale Entfernung
von 35 m zwischen Steuerung und dem am weitesten entfernten E/A-
Modul.
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1.2 Betriebsbedingungen

Raumbedarf

» FuUr die Installation sind folgende Freiraume erforderlich: Links 80 mm,
rechts 30 mm, oben 180 mm

Strombedarf

e 230 VAC +10% / -15 % 50/60 Hz

Maximaler Leistungsbedarf

« 100 VA

Verlustleistung

e 50W

Temperatur

» Lagertemperatur - 20°C bis +60° C

* Umgebungstemperatur 10°- 45°

Prifbedingungen

* Alle Steuerungen werden einem 48-stundigen Einfahrtest mit Zyklen
von 10 bis 45°C unterzogen.

Schutzart

* Bedienfeld IP 65

1.3 Verpackung, Transport, Lagerung

Maximale Luftfeuchtigkeit

e 80%

Maximal zuldssige Beschleunigung

409

Gesamtgewicht einer PA 8000 NT:

* 10kg

CNC Bedienterminal mit TFT Flachbildschirm
« 5Kkg

Installationsanleitung
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Hinweis:

Zur Vermeidung von Beschadigungen muss die Steuerung in ihrer

Originalverpackung transportiert und gelagert werden.

1.4 Riucksendung zu Power Automation

Power Automation hat fir Rilcksendungen ein sogenanntes RMA -

Nummernsystem eingeflhrt. Das folgende Verfahren muss eingehalten

werden, wenn ein Kunde aus irgendwelchen Grinden Waren zu Power

Automation zuriicksendet:

Ehe die Waren vom Kunden abgeschickt werden, muss von der bei
Power Automation zustandigen Person eine RMA-Nummer angefragt
werden.

Zur Vermeidung von Transportschaden muissen die Waren
ordnungsgemal’ verpackt werden (hierzu die Originalverpackung von
Power Automation verwenden).

In dem Verpackungsbehalter muss sich ein Lieferschein mit Modell-,
Serien- und AB-Nummer befinden.

Die RMA-Nummer muss auf den Lieferschein aufgedruckt werden.
AulRerdem muss die RMA-Nummer auflen auf dem
Verpackungsbehalter stehen.

Bei Ruckfragen zu Rulcksendungen muss Power Automation
gegenuber immer die entsprechende RMA-Nummer angegeben

werden.
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1.5 Haftungsausschluss

Die in diesem Handbuch enthaltenen Angaben wurden sorgfaltig
Uberpruft und als zutreffend erachtet. PA Ubernimmt jedoch keine
Verantwortung fur irgendwelche Ungenauigkeiten in diesem Handbuch.
Auf keinen Fall kann PA fur direkte, indirekte, spezielle, exemplarische,
zufallige oder Folgeschaden verantwortlich gemacht werden, die aus in
diesem Handbuch gemachten Auslassungen oder Fehlern resultieren.

Im Interesse einer weiteren Produktentwicklung behalt sich PA das Recht
vor, dieses Handbuch und die darin beschriebenen Produkte ohne
vorherige Benachrichtigung oder Verpflichtung zu verandern.

Bitte teilen Sie uns Korrektur- und Anderungsvorschlége sowie Kritiken
oder Fragen per e-mail an folgende Adresse mit:

Power Automation AG

Gottlieb —Daimler — Strasse 17

D-74385 Pleidelsheim

e-mail Adresse: inffo@powerautomation.com

Installationsanleitung
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2 CNC-Steuerung PA8000O NT

2.1 Abmessungen

2.1.1 PA8000 ohne Bedienfeld
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PA 8000 ohne Bedienfeld
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2.1.2 PA8000 mit Bedienfeld

2.1.3 Freiraum

80 mm freier Platz

fiir Stecker /
£ -4
| oooog | |t
: Ooooog
| oooog ! | .|
g : DDDDDI 30‘mm
: § ! DDDDD: freier Platz
g : oooogd . |
) | 00000 | |@
- o o]} )
38,13 v Ls ___________________ : y\
* 19 Uik
845 | | 473,55 >
4»; 482 '=

PA8000 mit Bedienfeld

Alle Steckverbinder an der PA 8000 NT befinden sich auf der linken Seite
(von vorne gesehen). Zum Zugriff auf die Stecker ist ein Freiraum von
mindestens 80 mm erforderlich.

Auf der rechten Seite (von vorne gesehen) der PA 8000 NT befindet sich
ein Lufteinlassgitter. Beachten Sie bitte den empfohlenen Mindestabstand

von 30 mm fur den Lufter.
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2.2 Mechanische Installation

Das qualitativ hochwertige Edelstahlgehause der PA 8000 NT ist fur den

Einbau in 19-Zoll-Racks ausgelegt. Dies kann ein Schaltschrank oder ein

von vorne bedientes Maschinenbedienfeld sein.

2.2.1 Bedienfeld

Material und Farbe:

Das Bedienfeld entspricht den 19-Zoll-Montagenormen. Es besteht

aus Aluminiumblech mit Kunststoff-Schutzfolie in Schutzart IP65.

Materialstarke: 4 mm
Material: Aluminiumblech
Farben:
* Hintergrund: RAL 9006 weil® Aluminium

» Tastenhintergrund: HKS 53
e Tastaturbeschriftung: HKS 42

Flachbildschirm:
Die Steuerung PA 8000 NT mit Bedienfeld wird mit einem farbigen

Flachbildschirm geliefert (GroRe nach Bestellung).

Auflésung: 10,4”: 640 x 480 Pixel (VGA)
12,1”: 800 x 600 Pixel (SVGA)

Der Bildschirm ist durch eine spezielle Glasplatte gegen Staub

und Kratzer geschutzt.

Direkte starke Beleuchtung kann die Lesbarkeit des Bildschirms

beeintrachtigen.

Nehmen Sie bitte mit Power Automation Kontakt auf, wenn Sie

Bildschirme mit anderen Grdlken und/oder Aufldsungen

wulnschen.
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2.2.2 Die Basisschalter und -tasten

Hinweis:

Zur ordnungsgemalden und vollstandigen Funktion der Steuerung werden
die Funktionen 'Vorschuboverride, Spindeloverride, NC-Start, NC-Stop,
Tippen +, Tippen - ' bendtigt. Fur diese Funktionen kann PA zwei Gray-
Code-Drehschalter flr Vorschuboverride und Spindeloverride sowie 4
Drucktasten fir NC-Start, NC-Stop, Tippen +, Tippen - liefern.

Diese Schalter und Tasten konnen auf das vom

Werkzeugmaschinenhersteller angepasste Maschinenbedienfeld oder
direkt am CNC-Bedienfeld montiert werden. Links unten (von vorne
gesehen) am CNC-Bedienfeld befinden sich durch die Plastikfolie

abgedeckte vorgestanzte Locher im Aluminiumblech. Die Plastikfolie kann
leicht ausgeschnitten werden.

-~

22.5

137.5

\

In jedem Fall missen die Funktionen vom Kunden implementiert
werden. Ohne diese Funktionen kann die Maschine nicht bedient
werden. Diese Elemente konnen selbstverstandlich auch an anderer
Stelle montiert werden - die volle Funktionalitat ist vorhanden solange
die Signale von der SPS entsprechend verarbeitet werden.
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2.2.3 Externes Diskettenlau fwerk

Das externe Diskettenlaufwerk wird mit einem Anschlusskabel von 2,5 m,
10 m oder 35 m geliefert.

100 mm frei fur Stecker und Kabelkrimmung

Ma
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Einbaulagen des externen Diskettenlaufwerks
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Die Vorderseite besitzt keine Abdeckung und ist nicht gegen Staub
oder Spritzwasser geschutzt.

FUr eine Schutzart IP 54 ist eine Abdeckung mit Plastikklappe
lieferbar.
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2.2.4 Kuhlung

Hinweis:

Ein in der Steuerung eingebauter Zusatzllfter bringt Kihlluft in das
Gehause der PA 8000 NT.
Zur Sicherstellung optimaler Kuhlung ist ein Freiraum von 30 mm

erforderlich.

 Um eine optimale Kuhlung der Steuerung sicherzustellen muss das
Steuerungsgehause (hintere Abdeckplatte) wahrend des Betriebs
immer geschlossen sein. Im Normalfall ist das Steuerungsgehause
versiegelt. Die Gewahrleistung erlischt, wenn die Versiegelung
geodffnet wird. Die Gewahrleistung erlischt, wenn die hintere

Abdeckung entfernt wird,

2.3 Schaltschrank-Anforderungen

Hinweis:

Der Schaltschrank muss nach Schutzart IP 54 (DIN 40050) aufgebaut
sein.
Die folgenden Umgebungsbedingungen sind gefordert:

» Betriebstemperatur: 5°C-45°C

* Temperaturgradient: 10 °C innerhalb 10 Minuten

* Luftfeuchtigkeit: 10% - 80%, nicht kondensierend
* Beschleunigung: 3,59

Freiraume

Die in DIN 41494 Teil 1 genannten Freirdume mussen eingehalten

werden.

e Zur Vermeidung elektrischer Stérungen muss ein Mindestabstand von
300 mm zu anderen Geraten wie zum Beispiel Transformatoren,

Spulen, Antriebsverstarkern, Relais, ..... eingehalten werden.
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EMV-Abschirmung
Zur Erhéhung der Storfestigkeit muss zwischen Steuerung und den
anderen EMV-erzeugenden Geraten eine metallische Abschirmung
(1,5 mm stark) angebracht werden. Diese Abschirmung muss mit der
Erdungsschiene verbunden werden.

Temperatur
Die Verlustleistung muss berucksichtigt werden, wenn die PA 8000
NT Teil einer Bedienstation ist. Die gesamte Aussenflache des
Gehduses muss mindestens 1,0 m? betragen. Bei einer kleineren
Oberflache ist zusatzliche Kihlung erforderlich.

Storunterdrickung
Um einen storungsfreien Betrieb sicherzustellen muss die
Stoérunterdriickung bei allen Spulen, Relais, Ventilen, Schaltgeraten,
Motorwicklungen, Anzeigen anderer Bedienterminals und sonstigen
HF-erzeugenden Geraten ordnungsgemal’ durchgefuhrt werden.
Es werden folgende Bauelemente empfohlen:

RC
Widerstand Kondensator
110 VAC 220Q/5W 0,5 uF /600 V Nein
230 VAC 220Q/5W 0,1 uF /1000 V Nein
440 VAC 220Q/5W 0,1 uF / 2000 V Nein
125VDC 220Q/5W 2,0 uF / 600 V 1N2069 oder
ahnlich
250 VDC 220Q/5W 0,5uF/100V 1N1695 oder
ahnlich

Hinweis:
» Gleichspannungsspulen kdénnen durch den Einsatz von RC-Gliedern,

Varistoren oder Dioden beschadigt werden.
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Die Stoérunterdrickungskomponenten mussen direkt an der Stérquelle

angeschlossen werden. Ist dies nicht mdglich und betragt der

Abstand zu den Storunterdrickungskomponenten einige Zentimeter,
dann mussen die Anschlussdrahte verdrillt werden. In einigen Fallen
(z.B. bei langen Leitungen zu Motoren) reicht dies nicht aus, um die
Stérungen am Motorgehause zu reduzieren. In diesen Fallen ist an
beiden Enden der Motorverkabelung eine Storunterdrickung
erforderlich.

Storunterdrickungskondensatoren mussen eine geringe Induktivitat
und eine gute HF-Leitfahigkeit besitzen.

Starkstrom- und Signalleitungen mussen so weit wie maoglich
voneinander entfernt verlegt werden. In mechanischen Kabelkanalen
sind zusatzliche Metallschirme erforderlich. Die Regeln von VDE

0113 mussen beachtet werden.
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POWE Tl
AKTIENGESELLSCHAFT
2.4 Ubersicht der CNC-Steckverbinder
2.4.1 Beschreibung der PC-Steckverbinder
Funktion Steckverbinder Passender Stecker
von PA lieferbar
X1 Stromversorgung Ja
X2 PE M6 Schraube Nein
X3 Tastaturstecker 5-polig, DIN, Nein
X4 VGA-Zusatzmonitor 15-polig, Sub-D, Buchse, Nein
hohe Dichte
X5 Serielle Schnittstelle COM1 9-polig, Sub-D, Stecker Nein
X6 Serielle Schnittstelle COM2 25-polig, Sub-D, Stecker Nein
X7 Parallelschnittstelle LPT1 25-polig, Sub-D, Buchse Nein

Sub-D-Steckverbinder:
Zur optimalen Abschirmung metallische oder metallisch beschichtete

Gehause verwenden. Befestigung mit Schrauben 4 - 40 UNC.

2.4.1.1 Steckverbinder X1 - Stromversorgung

Stromversorgungsdaten
95V AC — 260V AC max. 4 A

Maximaler Stromverbrauch: 100 VA

Andere Spannungen beschéadigen die Stromversorgung.
Hinweis:
* Verwenden Sie immer das fur X1 mitgelieferte Netzkabel.
» Die Stromversorgung der Steuereinheit muss durch eine externe

Sicherung (2 A mt) geschutzt werden.
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2.4.1.2 Steckverbinder X2 - Erdungsschraube

Benutzen Sie die Erdungsschraube (M6) der Steuerung, um den
erforderlichen Erdanschluss sicherzustellen. An X2 muss ein Draht (gelb /

griin) mit einem Mindestquerschnitt von 6 mm? angeschlossen werden.

2.4.1.3 Steckverbinder X3 - CNC-Bedienfeld

Wurde die Steuerung mit Bedienfeld geliefert (wozu eine auf der
Ruckseite des Feldes montierte Tastatursteuerung gehort), dann ist der
Eingangsstecker bereits am Steckverbinder X3 der Steuerung
angeschlossen. Falls erforderlich kann eine zusatzliche ASCII-Tastatur an
den vorhandenen Ausgangsstecker angeschlossen werden. All diese
Steckverbinder haben die folgende Stiftbelegung.

Wird die Steuerung ohne Bedienfeld geliefert, dann kann - falls

erforderlich - eine Standard-ASCII-Tastatur direkt an X3 angeschlossen

werden.
09¢g
(1) (3)
|

Stift 1 Tastaturtakt
Stift 2 Tastaturdaten
Stift 3 +12V*
Stift 4 GND
Stift 5 +5V

* Interne 12-V Stromversorgung fur Bedienfeld-Tastatursteuerung
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2.4.1.4 Steckverbinder X4 - VGA-Monitor

Wird die Steuerung ohne Bedienfeld geliefert, dann muss ein Standard-
VGA-Monitor direkt an X4 angeschlossen werden.
Ein mitgeliefertes Bedienfeld hat seinen eigenen Flachbildschirm. In
diesem Fall wird der Steckverbinder X4 nicht verwendet. Er kann fur
einen anstelle des Flachbildschirms verwendeten VGA-Monitor benutzt
werden.

15-polig, Sub-D, Buchse, hohe Dichte

11 15
o€ 2222210

1 5
Stift 1 ROT
Stift 2 GRUN
Stift 3 BLAU
Stift 4 Nicht benutzt
Stift 5 GND
Stift 6 ROT Masse
Stift 7 GRUN Masse
Stift 8 BLAU Masse
Stift 9 TASTE
Stift 10 SYNC Masse
Stift 11 Monitor ID
Stift 12 Monitor 1D2
Stift 13 HSYNC
Stift 14 VSYNC
Stift 15 Nicht benutzt
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2.4.1.5 Steckverbinder X5 - serielle Schnittstelle / COM1

9-polig Sub-D, Stecker; RS232C-Signale; max. Leitungslange 15 m

9 6
|q .. .. .. .. [ ] ’Ol
5 1

Stift 1 DCD (Eingang)
Stift 2 RXD (Eingang)
Stift 3 TXD (Ausgang)
Stift 4 DTR (Ausgang)
Stift 5 GND

Stift 6 DSR (Eingang)
Stift 7 RTS (Ausgang)
Stift 8 CTS (Eingang)
Stift 9 RI

2.4.1.6 Steckverbinder X6 - serielle Schnittstelle 2 / COM2

25-polig Sub-D, Stecker; RS232C-Signale; max. Leitungslange 15 m

14 25
meseacssssean

1 13
Stift 2 TXD (Ausgang)
Stift 3 RXD (Eingang)
Stift 4 RTS (Ausgang)
Stift 5 CTS (Eingang)
Stift 6 DSR (Ausgang)
Stift 7 GND
Stift 8 DCD (Eingang)
Stift 20 DTR (Ausgang)
Stift 22 RI
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2.4.1.7 Steckverbinder X7 - Parallelschnittstelle, LPT1

25-polig, Sub-D, Buchse
14 25

1 w
N I
.

Stift 1 Strobe
Stift 2 Daten 1
Stift 3 Daten 2
Stift 4 Daten 3
Stift 5 Daten 4
Stift 6 Daten 5
Stift 7 Daten 6
Stift 8 Daten 7
Stift 9 Daten 8
Stift 10 Ack #
Stift 11 Busy
Stift 12 Call (PE)
Stift 13 Select
Stift 14 Auto Feed
Stift 15 Fault #
Stift 16 Init #
Stift 17 Slin #
Stift 21 GND
Stift 22 RI
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2.4.2 Steckverbinder fir Analogachsensystem

Passender Stecker
Funktion Steckverbinder
von PA lieferbar
X8 Power-On 9-polig, Sub-D, Buchse Nein
X9 Steckverbinder 1. - 4. Achse | 50-polig, Sub-D, Buchse Nein
X10 Steckverbinder 5. - 8. Achse * | 50-polig, Sub-D, Buchse Nein
X13 PA - Superbus (E/A) 50-polig, Sub-D, Buchse Nein

* Option

Zur optimalen Abschirmung metallische oder metallisch beschichtete Ger
verwenden. Befestigung mit Schrauben 4 - 40 UNC.

TOP-Side

—=ie ., Superbus X13

COM1_ s X5
—
— W

= 14 LPT 1 2 X7 PS2

= | O

0 AC input

Operator|
! . I x1 front

panel

Analogsystem, Ansicht linke Seite

Hinweis:
Die Lage der einzelnen Stecker kann entsprechend der
Steuerungskonfiguration wechseln. Die Steckernummern X# sind immer

gleich.
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2.4.2.1 Steckverbinder X8 — Power-ON

Die Kontakte " Power-ON " der Steuerung liegen am Steckverbinder X8
an. Das Relais " Power-ON " wird gesetzt, wenn kein Spannungs- oder
Temperaturfehler anliegt. Diese Kontakte muiussen dazu verwendet
werden, um die Steuerung vor Fehlspannungen und/oder
Ubertemperaturen zu schiitzen.

Max. Kontaktbelastung: 1A /24 VDC

Aus diesem Grund muss die Spannungsversorgung der Steuerung uber
einen vom Relais " Power-ON " gesteuerten externen Kontakt
angeschlossen werden.

9-polig, Sub-D, Buchse

9 6
|q .. .. .. .. [ ] ’Ol
5 1

Stift 1 Power-ON, SchlieRer
Stift 2 Power-ON , SchlieRer
Stift 3
Stift 4
Stift 5
Stift 6
Stift 7
Stift 8
Stift 9
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2.4.2.2 Steckverbinder X9 - Achsen1-4

Steckverbinder fur 4 Inkrementalencoder-Eingange, 4 Analogausgange

(Achsenbefehl

oder

Zusatzanalogausgang), CNC

(Uberwachungszeitgeber) und Digitalsondeneingang.

17

\

50 pin sub-D, fermale

;
\

O

33

éOOOOOOOOOOOOOOO

4 [ 440unc
O

?)DOOOOOOOOOOOOOO?

Q0000000000000

/

50

|

34

18

bereit

Stift Name Beschreibung
1 READYS CNC bereit Relais SchlieRer
34 BEREIT CNC bereit Relais Schliefier
18 READYO CNC bereit Relais Offner
2 READYMO CNC bereit Relais Offner
35 RMS GND RMS Masse (nur zu Prifzwecken !)
19 +5V RMS +5V RMS (nur zu Prifzwecken !)
3 AGND Analogmasse
36 AGND Analogmasse
20 +12V 12 V Ausgangsspannung (nur zu Priifzwecken !)
4 -12V -12 VV Ausgangsspannung (nur zu Prifzwecken !)
37 ov 1. Achse ov
21 +/-10V 1. Achse Analogausgang
5 oV 2 ov
38 +/-10V 2 Analogausgang
22 ov 3. Achse ov
6 +/-10V 3. Achse Analogausgang
39 ov 4. Achse ov
23 +/-10V 4. Achse Analogausgang
7 A1l 1. Achse Spur A
40 A1/ 1. Achse Spur A, invertiert

Installationsanleitung
Seite 34/250




24 B1 1. Achse Spur B

8 B1/ 1. Achse Spur B, invertiert
41 R1 1. Achse Spur R

25 R1/ 1. Achse Spur R, invertiert
9 M1-4 Digitaler Messtastereingang Achsen 1-4

42 M/1-4 Digitaler Messtastereingang Achsen 1-4, invertiert
26 A2 2. Spur A

10 A2/ 2. Spur A, invertiert
43 B2 2. Spur B

27 B2/ 2. Spur B, invertiert
11 R2 2. SpurR

44 R2/ 2. Spur R, invertiert
12 Nicht benutzt

45 A3 3. Achse Spur A

29 A3/ 3. Achse Spur A, invertiert
13 B3 3. Achse Spur B

46 B3/ 3. Achse Spur B, invertiert
30 R3 3. Achse Spur R

14 R3/ 3. Achse Spur R, invertiert
47 Nicht benutzt

31 Nicht benutzt

15 A4 4. Achse Spur A

48 A4/ 4. Achse Spur A, invertiert
32 B4 4. Achse Spur B

16 B4/ 4. Achse Spur B, invertiert
49 R4 4. Achse Spur R

33 R4/ 4. Achse Spur R, invertiert
17 Nicht benutzt

50 Nicht benutzt
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2.4.2.3 Steckverbinder X10 - Achsen 5 — 8 (Option)

Hinweis:
» Bei Systemen mit mehr als 4 Achsen mussen die Kontakte "CNC
bereit" mit den Kontakten in X9 verbunden sein, damit bei einer
Storung in der ersten oder zweiten Achsgruppe die Nothaltkette

ordnungsgemal geodffnet wird.
50 pin sub-D, fermale

17

\ 1

éooooooooooooooo(& 4-40 UNC
le) 00000000000000 o
p0000000000000000

33 / \ 18
50 34

Stift Name Beschreibung
1 READYS CNC bereit Relais Schliefier
34 BEREIT CNC bereit Relais Schliefier
18 READYO CNC bereit Relais Offner
2 READYMO CNC bereit Relais Offner
35 RMS GND RMS Masse (nur zu Priifzwecken !)
19 +5V RMS +5V RMS (nur zu Prifzwecken !)
3 AGND Analogmasse
36 AGND Analogmasse
20 +12V 12 V Ausgangsspannung (nur zu Prifzwecken !)
4 -12V 12 V Ausgangsspannung (nur zu Prifzwecken !)
37 ov 5. Achse ov
21 +/-10V 5. Achse Analogausgang
5 ov 6. Achse ov
38 +/-10V 6. Achse Analogausgang
22 ov 7. Achse ov
6 +/-10V 7. Achse Analogausgang
39 ov 8. Achse ov
Stift Name Beschreibung
23 +/-10V 8. Achse Analogausgang
7 A1 5. Achse Spur A
40 A1/ 5. Achse Spur A, invertiert
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24 B1 5. Achse Spur B

8 B1/ 5. Achse Spur B, invertiert
41 R1 5. Achse Spur R

25 R1/ 5. Achse Spur R, invertiert
9 M1-4 Digitaler Messtastereingang Achsen 5-8

42 M/1-4 Digitaler Messtastereingang Achsen 5-8, invertiert
26 A2 6. Achse Spur A

10 A2/ 6. Achse Spur A, invertiert
43 B2 6. Achse Spur B

27 B2/ 6. Achse Spur B, invertiert
11 R2 6. Achse Spur R

44 R2/ 6. Achse Spur R, invertiert
12 Nicht benutzt

45 A3 7. Achse Spur A

29 A3/ 7. Achse Spur A, invertiert
13 B3 7. Achse Spur B

46 B3/ 7. Achse Spur B, invertiert
30 R3 7. Achse Spur R

14 R3/ 7. Achse Spur R, invertiert
47 Nicht benutzt

31 Nicht benutzt

15 A4 8. Achse Spur A

48 A4/ 8. Achse Spur A, invertiert
32 B4 8. Achse Spur B

16 B4/ 8. Achse Spur B, invertiert
49 R4 8. Achse Spur R

33 R4/ 8. Achse Spur R, invertiert
17 Nicht benutzt

50 Nicht benutzt
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2.4.2.4 Steckverbinder X13 - PA — Superbus

50 pin sub-D, fermale

17
1

\ \

élOOOOOOOOOOOOOOO& 4-40 UNC
O Q00000 QOQOOOOQOO O

?DOOOOOOOOOOOOOO?

33 / \ 18
50 34

Das von PA gelieferte PAMIO Superbus-Kabel ist nur flr den stationaren

Gebrauch vorgesehen.

Kabelspezifikation:

Runde verdrillte Doppelleitung, geschirmt, 50 Adern, 25 x 2x0,09 mm?
(AWG 28/7), Auldendurchmesser: 8 bis 9 mm;

1 x 50-poliger Stecker Sub-D, 3 Reihen mit Schrauben 4-40/UNC,
geschirmtes Gehause;

1 x 50-polige Buchse Sub-D, 3 Reihen mit Schrauben 4-40/UNC,
geschirmtes Gehause;

1:1-Verdrahtung zwischen den Steckverbindern entsprechend der
Darstellung in der Steckerbelegung;

Der Kabelschirm ist an beiden Seiten mit dem Steckergehause

verbunden.
Paar Stift Paar Stift

1 = 1 34 14 = 26 10
2 = 18 2 15 = 43 27
3 = 35 19 16 = 11 44
4 = 3 36 17 = 28 12
5 = 20 4 18 = 45 29
6 = 37 21 19 = 13 46
7 = 5 38 20 = 30 14
8 = 22 6 21 = 47 31
9 = 39 23 22 = 15 48
10 7 40 23 32 16
11 24 8 24 49 33
12 41 25 25 17 50
13 9 42
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2.4.3 Steckverbinder fur PAMIO Analogachsensystem

Passender
Funktion Steckverbinder Stecker von PA
lieferbar
X13 |PA - Superbus (E/A) |50-polig, Sub-D, Buchse Nein
X19 |Power-On 9-polig, Sub-D, Buchse Nein

Zur optimalen Abschirmung metallische oder metallisch beschichtete Ger
verwenden. Befestigung mit Schrauben 4 - 40 UNC.

TOP-Side

——FK o ] X19 Superbus X13
34 50

= 1 LPT 1 2 X7 PS2

=, |E== O

=te

0 AC input

-
Operator

(I | X1 front

panel

PAMIO Analogsystem, Ansicht linke Seite

Hinweis:
Die Lage der einzelnen Stecker kann entsprechend der
Steuerungskonfiguration wechseln. Die Steckernummern X# sind immer

gleich.
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2.4.3.1 Steckverbinder X13 - PA — Superbus

50 pin sub-D, fermale

17
1

\ \

élOOOOOOOOOOOOOOO& 4-40 UNC
O Q00000 QOQOOOOQOO O

?DOOOOOOOOOOOOOO?

33 / \ 18
50 34

Das von PA gelieferte PAMIO Superbus-Kabel ist nur flr den stationaren

Gebrauch vorgesehen.

Kabelspezifikation:

Runde verdrillte Doppelleitung, geschirmt, 50 Adern, 25 x 2x0,09 mm?
(AWG 28/7), Auldendurchmesser: 8 bis 9 mm;

1 x 50-poliger Stecker Sub-D, 3 Reihen mit Schrauben 4-40/UNC,
geschirmtes Gehause;

1 x 50-polige Buchse Sub-D, 3 Reihen mit Schrauben 4-40/UNC,
geschirmtes Gehause;

1:1-Verdrahtung zwischen den Steckverbindern entsprechend der
Darstellung in der Steckerbelegung;

Der Kabelschirm ist an beiden Seiten mit dem Steckergehause

verbunden.
Paar Stift Paar Stift

1 = 1 34 14 = 26 10
2 = 18 2 15 = 43 27
3 = 35 19 16 = 11 44
4 = 3 36 17 = 28 12
5 = 20 4 18 = 45 29
6 = 37 21 19 = 13 46
7 = 5 38 20 = 30 14
8 = 22 6 21 = 47 31
9 = 39 23 22 = 15 48
10 7 40 23 32 16
11 24 8 24 49 33
12 41 25 25 17 50
13 9 42
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2.4.3.2 Steckverbinder X19 - - Power-On und CNC-Ready

Das erste Relais schaltet die Power-Down-Funktion wenn die folgenden
Bedingungen erfullt sind:

» die Versorgungsspannung befindet sich im normalen bereich

» die Temperatur ist below 60 °C.

Das zweite Ralais ist fur die CNC-Ready-Funktion und schaltet wenn die
folgenden Bedingungen erflllt sind:

» das Power-Down Relais ist an

» der Watchdog hat nicht angesprochen.

6 pin connector

L@@@@@@J

pin 1 Power-On, gemeinsam

pin 2 Power-On, normal geschlossen

pin 3 Power-On, normal geéffnet

pin 4 CNC Ready, gemeinsam

pin 5 | CNC Ready, normal geschlossen

pin 6 CNC Ready, normal geéffnet
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2.4.4 Steckverbinder fir Sercos-Achsensysteme

Hinweis:

Funktion Steckverbinder Passender Stecker

von PA lieferbar
X9 PCI - Sercos on-Board-E/A 50-polig, Sub-D, Stecker Nein
X13 PA - Superbus (E/A) 50-polig, Sub-D, Buchse Nein
X12 CNC bereit und Power On 15-polig, Sub-D, Stecker / hd Nein
X14 SERCOS-Ring 1 Aus LWL-Stecker Nein
X15 SERCOS-Ring 1 Ein LWL-Stecker Nein
X16 SERCOS-Ring 2* LWL-Stecker Nein
X17 SERCOS-Ring 2* LWL-Stecker Nein
* Option

Zur optimalen Abschirmung metallische oder metallisch beschichtete
Gehause verwenden. Befestigung mit Schrauben 4 - 40 UNC.

TOP-Side

X14 X15 “X12n X16 X17
te OO oJe)

X13

113

x4 [ofa\e| vea
+ ® E

COM2 X6

LPT1 X7, PSs2

te == O

T female

PCI-1/O

34 50

°
(0000
x3~
|]ACinput
x1
Die Lage der Stecker kann auf Grund

unterschiedlicher

Steuerungskonfigurationen wechseln. Die Steckernummern X# sind

immer gleich.
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2.4.4.1 Steckverbinder X12 — Power ON und CNC bereit

15-polig, Sub-D, Stecker, hohe Dichte

11 15
|06 <2-2-2- 2210

1 5
Stift 1 RDYCOM Bereit Masse
Stift 2 GND nur zu Prifzwecken
Stift 3 + RS422 OUT Nicht benutzt
Stift 4 + RS422 IN Nicht benutzt
Stift 5 PONNC Power On Offner
Stift 6 RDYNC Bereit Offner
Stift 7 + 5V nur zu Prifzwecken
Stift 8 -12V nur zu Prifzwecken
Stift 9 +12V nur zu Prifzwecken
Stift 10 PONNO Power On SchlieRer
Stift 11 RDYNO Bereit SchlielRer
Stift 12 GND nur zu Prifzwecken
Stift 13 - RS422 OUT Nicht benutzt
Stift 14 - RS422 IN Nicht benutzt
Stift 15 PONCOM Power On Masse
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2.4.4.2 Steckverbinder X14/15 - Sercos-Ring #1 Achsen 1-8

LWL-Steckverbinder:
z.B. Amphenol 905-43A-100-3001+ Knickschutz 905-5100

Lichtleiterkabel

[x14]

X15

CNC Steuerung

Servo- 1 2 3 8
drives

CRCRONG

2.4.4.3 Steckverbinder X16/17 - Sercos-Ring #2 Achsen 9-16

wie X14/15
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2.4.4.4 Steckverbinder X9 - PCI-Sercos On-Board-E/A

Eingangsdaten:

Anzahl Eingange
Maximale Eingangs-Spannung
Eingangsstrom bei 24 V (typisch)
Verlustleistung bei 24 V / Eingang
Eingangsimpedanz
Betriebsspannung AUS
Betriebsspannung EIN
Eingangs-Einschaltverzogerung (typisch)
Eingangs-Ausschaltverzogerung (typisch)
Potentialtrennung
Anzeige Eingang EIN
AulRenanschluss
Ausgangsdaten:

Anzahl Ausgange
max. Dauerleistung DC / Stift

| Stecker
Verlustleistung / Stift bei 24 vV fur 0,5 A

far 1,0 A

Ausgangs-Einschaltverzégerung (typisch)
Ausgangs-Ausschaltverzogerung (typ.)
Uberwachungszeitgeber (Maximum)
Ausgangs-KurzschluRwert DC
Verzdgerungszeit fur Strombegrenzung
Potentialtrennung

Anzeige Ausgang EIN

AulRenanschluss
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30V

7 mA
0,17 W
2,2 kQ

5 V max.
11V min.
5 us

35 s
uber Optokoppler
Nein

X9

16

1A

4 A
0,23W
0,51 W
100 ps
100 ps

64 ms
0,7-25A
100 ps
Uber Optokoppler
Nein

X9



50 pin sub-D, male

17

|

1
éOOOOOOOOOOOOOOD(& 4-40 UNC

O 0000000000000 0 O
?OOOOOOOOOOOOOOO?

18 / \ 33
34 50

Eingangsbyte Nr. | Bit Nr. Stift Ausgangsbyte Nr. |Bit Nr. Stift
1 1 22 4 1 17
1 2 5 4 2 49
1 3 37 4 3 32
1 4 20 4 4 15
1 5 3 4 5 47
1 6 35 4 6 30
1 7 18 4 7 13
1 8 1 4 8 45
2 1 6 5 1 29
2 2 38 5 2 46
2 3 21 5 3 14
2 4 4 5 4 31
2 5 36 5 5 48
2 6 19 5 6 16
2 7 2 5 7 33
2 8 34 5 8 50
3 1 25
3 2 8 OV IN 9
3 3 40 0V IN 42
3 4 23
3 5 41 + 24V IN 26
3 6 24 + 24V IN 10
3 7 7 + 24V IN 43
3 8 39 + 24V IN 27
+ 24V IN 11
+ 24V IN 44
+ 24V IN 28
+ 24V IN 12
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2.4.4.5 Steckverbinder X13 - PA — Superbus

50 pin sub-D, fermale

17
1

\ \

élOOOOOOOOOOOOOOO& 4-40 UNC
O Q00000 QOQOOOOQOO O

?DOOOOOOOOOOOOOO?

33 / \ 18
50 34

Das von PA gelieferte PAMIO Superbus-Kabel ist nur flr den stationaren

Gebrauch vorgesehen.

Kabelspezifikation:

Runde verdrillte Doppelleitung, geschirmt, 50 Adern, 25 x 2x0,09 mm?
(AWG 28/7), Auldendurchmesser: 8 bis 9 mm;

1 x 50-poliger Stecker Sub-D, 3 Reihen mit Schrauben 4-40/UNC,
geschirmtes Gehause;

1 x 50-polige Buchse Sub-D, 3 Reihen mit Schrauben 4-40/UNC,
geschirmtes Gehause;

1:1-Verdrahtung zwischen den Steckverbindern entsprechend der
Darstellung in der Steckerbelegung;

Der Kabelschirm ist an beiden Seiten mit dem Steckergehause

verbunden.
Paar Stift Paar Stift

1 = 1 34 14 = 26 10
2 = 18 2 15 = 43 27
3 = 35 19 16 = 11 44
4 = 3 36 17 = 28 12
5 = 20 4 18 = 45 29
6 = 37 21 19 = 13 46
7 = 5 38 20 = 30 14
8 = 22 6 21 = 47 31
9 = 39 23 22 = 15 48
10 7 40 23 32 16
11 24 8 24 49 33
12 41 25 25 17 50
13 9 42
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2.4.5 Die Basisschalter und -tasten

PA Gray-Code-Schalter (Vorschub-/Spindeloverride):

Drehschalter mit 24 Positionen

—-qC

o
o
(o
common O——
(o —

oo

1

PA Drucktasten (Start, Stop, Tippen +, Tippen -)

112 Offnerkontakt 300 VAC; 4 A) 1 2
3 /4 Schlielerkontakt (300 VAC; 4 A)
+/- Lampe 48V max., 1,2W

+0O w0
O &0
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3 Axis Connection Box fir Analogachsen

3.1 Allgemeine Ubersic ht

Die Axis Connection Box ist eine optionale Verteilerbox fur die
Analogsysteme, mit dem die Verdrahtung der Encoder-Messeingange
und Analog-Befehlausgange vereinfacht wird. Zur Versorgung der
Encoder besitzt er eine 5-V-Stromversorgung. Die Box ist fur eine flache
Montage ausgelegt.

Mit dieser Box werden die Kontakte "CNC bereit" anders

angeschlossen als ohne sie.

3.2 Abmessungen

) 243 .
) 223 . 28
4
M
o g

E M| o

' I 2

: 6,5

: |

o 15 Il
..... o d=12 —

i 19
-:',I. ....................................... - y
’ (06

’ 199 R
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3.3 Ubersicht der Steckverbinder

Funktion Steckverbinder
X1 Encodereingang Achse 1 15-polig, Sub-D, Buchse
X2 Encodereingang Achse 2 15-polig, Sub-D, Buchse
X3 Encodereingang Achse 3 15-polig, Sub-D, Buchse
X4 Encodereingang Achse 4 15-polig, Sub-D, Buchse
X5 Encodereingang Achse 5 15-polig, Sub-D, Buchse
X6 Encodereingang Achse 6 15-polig, Sub-D, Buchse
X7 Encodereingang Achse 7 15-polig, Sub-D, Buchse
X8 Encodereingang Achse 8 15-polig, Sub-D, Buchse
X9 Analogausgang Achsen 1-4 8-polige Klemmenleiste
X10 Analogausgang Achsen 5-8 8-polige Klemmenleiste
X12 CNC - bereit 7-polige Klemmenleiste

AC-Power

+5V
Sicherung F2
4A

Sicherung F2 (230Vac)
4A

Steckerklemme

Ventilationsschlitze

}®

Wi,

3 O POWER FAIL
9O POWER OK

LED's —

@O CNC - READY

9O+5VRMS 0K

X8

......

50 pin sub-D
zur CNC X9
(Achsen 1-4)

50 pin sub-D
zur CNC X10
(Achsen 5-8)

Erdverbindung (M6 - Bolzen) (PE)

Axis Connection Box
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3.3.1 Steckverbinder X12 - CNC - bereit

Steckerblock 7 pin

7 6 5 4 3 21
R Y00 20 YR Yan VaaVas Ve

Stift 1

CNC - bereit SchlieRerkontakt

Stift 2

CNC - bereit SchlieRerkontakt

Stift 3

CNC - bereit Offnerkontakt

Stift 4

CNC — bereit Offnerkontakt

Stift 5

5V RMS OK SchlieRerkontakt

Stift 6

5V RMS OK SchlieRerkontakt

Stift 7

An

alog Masse

3.3.2 Steckverbinder X9-X10 fur Achsen 1..8 - Analogausgang

Steckerblock 8 pin

1 A0 Y00 Y Eh Yah VA Ve Vo Ve

8 7 6 5 4 3 21

Stift 1 +/- 10 V Achse 1 oder 5
Stift 2 ov Achse 1 oder 5
Stift 3 +/- 10 V Achse 2 oder 6
Stift 4 ov Achse 2 oder 6
Stift 5 +/- 10 V Achse 3 oder 7
Stift 6 ov Achse 3 oder 7
Stift 7 +/- 10 V Achse 4 oder 8
Stift 8 ov Achse 4 oder 8
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3.3.3 Steckverbinder X1-X8 fiur Achsen 1..8 - Encodereingange
15 pin sub-D, fermale

8 1

00000000
O 00000090 O

15 9

Stift 1 Encoder Spur 1 - A

Stift 2 Encoder Spur 1 - A/

Stift 3 Encoder Spur2 -B

Stift 4 Encoder Spur 2 - B/

Stift 5 Encoder Marker — R

Stift 6 Encoder Marker - R/

Stift 7 M1 — 4*

Stift 8 M/1 —4*

Stift 9 GND RMS

Stift 10 + 5V RMS

Stift 11 GND RMS

Stift 12 + 5V RMS

Stift 13 GND RMS

Stift 14 + 5V RMS

Stift 15 GND RMS

*Nur bei X1 und X5, nicht benutzt bei X2, X3, X4 und X6, X7, X8
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4 |/0O-Connection-B ox

4.1 Allgemeine Ubersic ht

Auf der
Digitalausgange. Die 1/0O-Connection-Box ist eine optionale Box fur diese
On-Board-Ein- und -Ausgange. Die Box ist so ausgelegt, dass sie die
Verdrahtung der Ein- und Ausgange, Einschalt- und CNC-Bereit-Kontakte
vereinfacht. Sie besitzt einen einzelnen 24-VDC-Spannungseingang, der

mit einer grinen LED Uberwacht wird.

4.2 1/0-Connection-Bo x Steckverbinder-Ubersicht

PCI-Sercos-Platine gibt es 24 Digitaleingange und

Funktion Steckverbinder
X1 |Eingeschaltet / CNC — bereit 6-polige Klemmenleiste
X2 |+24 V Eingangsspannung 3-polige Klemmenleiste
X3 |Ausgang Byte 1 8-polige  Klemmenleiste
X4 |Ausgang Byte 2 8-polige  Klemmenleiste
X5 |Eingang Byte 1 8-polige Klemmenleiste
X6 |Eingang Byte 2 8-polige Klemmenleiste
X7 |Eingang Byte 3 8-polige Klemmenleiste

X8

zur Steuerung

50-polige Sub-D, Buchse

X9

zur Steuerung

9-polige

Sub-D, Buchse
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4.3 Anordnung der Steckverbinder an der 1/0O-Connection-Box

M4 screw for PE

—E=D— . =D

1 Outputs: High side switch with 1A max for each output. 8
Important: Maximum Output current for all Outputs is 8A.

Inputs: Low Level 0...8VDC.
High Level: 18 .. 30 V DC ( Impedance 2KOhm ).
Common ground of all Input- and Output-Bytes.

|—X4 Power-Supply-Voltage: 18 ...30V DC. X7 -]
External fuse in the +24V-line is required to
protect the system against short circuit of 24V..

X8
(to Control-Unit)

X6 —

—18
+24Vdc present 1
A

—X2 24V |/0-Connection box 8
_13
N
(max. 24V DC/1A) X9 X5
(to Control-Unit)
—TX1
CNC Read

y
(max. 24V DCHA)

6

IN24
IN23
IN22
IN21
IN20
IN19
IN18
IN17

IN16
IN15
IN14
IN13
IN12
IN11
IN10
IN9

IN8
IN7
IN6
INS
IN4
IN3
IN2
IN1

=
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5 PAMIO

5.1 Allgemein

Die SPS-E/A besteht aus den folgenden PAMIO-Hardwaregeraten:
*  PAMIO-Modulbox,

PAMIO-Komponenten,

» Kabel zwischen CNC und PAMIO,

» Abschlussstecker (immer erforderlich),

» Halteklammern (erforderlich, wenn mehr als eine Modulbox auf der
gleichen Schiene eingesetzt wird) und Anschlussstecker.

» Ein Steckplatz einer PAMIO-Modulbox, der nicht von einer PAMIO-
Komponenten belegt wird, muss mit einer Steckplatzabdeckung

geschlossen werden.

Maximal sind beim E/A-System 32 E/A-Module (16 PAMIO-Modulboxen)
und 35 Meter Abstand zwischen Steuerung und letzter PAMIO-Modulbox

zulassig.

5.2 Abmessungen

Die PAMIO-Modulbox besteht aus einem Profilschienentrager (die
Profilschiene wird nicht von PA geliefert), einer Ruckwandplatine und
zwei Seitenblechen. Uber die Rickwandplatine wird die Verbindung zu
den PAMIO-Modulen hergestellt. Sie besitzt zwei Steckplatze die fur alle
lieferbaren PAMIO-Module verwendet werden kdnnen. Jeder Steckplatz
kann fur ein beliebiges PAMIO-Modul verwendet werden. Mit zwei PAMIO
2416 Modulen bestuckt wiegt die PAMIO Modulbox 1,3 kg.
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5.2.1 Profilschienen-Spezifikation
Die PAMIO-Modulboxen sind zur Installation auf Profilschienen ausgelegt.
Die Profilschiene ist entsprechend nachstehender Abbildung aufgebaut:

| 35

il

h 4

15

27
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Der stabile Aufbau mit Metallgehdusen macht es erforderlich, die
Profilschiene stabil an der Schrankwand zu befestigen. Je nach dem fur
die Befestigungsplatte verwendeten Material kann es erforderlich sein,
unter der Mutter eine einfache Unterlegscheibe anzubringen. Die Mutter

kann selbstsichernd sein.

Unterlegscheibe

DIN Schieneﬂ

S

Schraube, M6———,

Mutter, gesichert

Die Profilschiene muss alle 106,5 mm mit M6-Schrauben befestigt

werden (siehe nachstehende Abbildung):

S e

106,5

B
>

P
«

Um eine optimale Befestigung zu erzielen und die Modulboxen
problemlos installieren und abnehmen zu kdnnen mussen die Schrauben

zu den PAMIO-Modulboxen zentriert werden.
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Hinweis:
*  Pro PAMIO-Modul ist eine Schraube erforderlich.

5.2.2 Mechanische Installation

Die PAMIO-Modulbox muss immer so befestigt werden, dass die

Spannungsanschlisse oben sind.

Lassen Sie die Ruckseite der PAMIO-Modulbox auf der Profilschiene
einrasten. Setzen Sie hierzu die Box oben auf die Schiene auf und
dricken Sie sie nach unten, wahrend Sie gleichzeitig die Unterkante der
Box nach hinten drucken. Beim Herunterdricken mussen Sie die
Modulbox exakt waagerecht halten. AuRerdem muss sich genau in der
Mitte der PAMIO-Modulboxhalterung eine Befestigungsschraube der

Profilschiene befinden.

Schieben Sie die Boxen zusammen. Die Box muss auf der Profilschiene
gleiten. Geht dies nicht, dricken Sie sie beim Verschieben leicht nach
unten.

Um eine versehentliche Abtrennung der Modulboxen zu verhindern
muissen Sie das gesamte Rack der miteinander verbundenen Boxen auf
jeder Seite mit Halteklammern sichern. Dies ist immer dann erforderlich,
wenn ein System aus mehreren ineinander gesteckten Modulboxen
besteht.
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Hinweis:

Die Halteklammern kénnen von Power Automation als Standardoptionen
bezogen werden.

zwei PAMIO Modulboxen
(2416)

Halteklammern

Bei der Luftung muss die gesamte Verlustleistung aller Module
beriicksichtigt werden. Wie die nachstehende Abbildung zeigt, muss
zwischen den einzelnen PAMIO-Racks ein Mindestabstand von 100
mm in vertikaler Richtung bestehen.
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Rack 2
\

VA
Empfohlener vertikaler Abstand zwischen PAMIO-Racks (gezeigt PAMIO
2416)

Module mit hohem Ausgangsstrom (z.B. 8 A / Modul -> PAMIO 2416)
mussen oben im System sitzen. Es konnte auch negative Auswirkungen
auf das System haben, wenn andere Gerate mit hoher Verlustleistung
(z.B. Antriebe) dicht unter dem PAMIO-Rack montiert werden.
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5.2.3 Systemkonfiguration

Werden mehr PAMIO-Modulboxen bendtigt als auf einer Profilschiene
Platz haben, konnen Sie das System einfach Uber ein kurzes Kabel zum
nachsten Rack erweitern. Die nachstehende Abbildung zeigt das Beispiel

einer Systemkonfiguration:

Verbindung zur CNC

T o o T
T
I o T
T Halteklammern /

- Halteklammern \
T =
O IO D0 080y 08 0 | O 0) | 0=

Abschluf3stecker j

Hierzu werden die Schrauben, mit denen der 50-polige Sub-D Stecker

(auf der rechten Seite der letzten PAMIO-Box im ersten Rack) am
Gehause befestigt ist, mit den mit dem PAMIO-Suberbus-Kabel
mitgelieferten Gewindebolzen ersetzt. Auf die gleiche Weise werden die
Schrauben, mit denen die 50-polige Sub-D Buchse (auf der linken Seite
der ersten PAMIO-Box im zweiten Rack) am Gehause befestigt ist, durch
Gewindebolzen ersetzt. Die beiden PAMIO-Racks konnen jetzt
miteinander verbunden werden. Das SUPERBUS-Kabel muss an beiden
PAMIO-Racks sicher befestigt werden.
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Hinweis:
» Da digitale E/A-Module eine grof3ere (lastabhangige) Verlustleistung
haben kdénnen, missen sie in der oberen Reihe eingebaut werden.
Analoge E/A-Module sollen dagegen in der unteren Reihe platziert
werden. Um zu verhindern, dass die Temperatur den maximal
zuladssigen Betriebswert Ubersteigt, ist in jedem Fall eine gute

Beluftung erforderlich.

Die Gesamtlange eines PAMIO-Racks wird mit folgender Formel

berechnet:
Lange = nx 1053 mm+ 5 mm

n = Anzahl Modulboxen

Mit Halteklammern und Kabelsteckern auf beiden Seiten bendtigt das

System noch zusatzlich folgenden Platz:

Halteklammer 50 mm
Steckverbinder 50 mm
Kabel-Knickschutz 20 mm
min. Kabelradius 30 mm
. 50 S, 20 40
‘bQ
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Hinweis:
e Um bleibende Schaden zu vermeiden durfen Sie das Kabel nicht

weiter als in der Abbildung gezeigt biegen (Mindestradius = 30 mm).

Beispiel:
Ein Rack mit 4 Modulboxen bendtigt folgenden Platz:
Lange (4 x 105,3+5) + 2 x Steckverbinder (50) + 2 x Knickschutz (20) +2
x Mindest-Biegeradius (30) = 626,2 mm

5.2.4 PAMIO-Module auswechseln

Es sind unterschiedliche PAMIO-Modultypen lieferbar. Jedes Modul kann
in einen beliebigen freien Steckplatz im Systemrack der PAMIO-

Modulboxen eingebaut werden.

Bei einem Systemwechsel braucht daher nicht die gesamte Modulbox

ausgetauscht zu werden. Es muss lediglich das entsprechende Modul

ausgewechselt werden:

» Schalten Sie die Stromversorgung aus.

+ Offnen Sie die 6 Schrauben.

» Ziehen Sie das Modul aus der Ruckwandplatine heraus.

» Stecken Sie ein neues PAMIO-Modul. Stellen Sie sicher, dass das
Modul fest im Stecker der Ruckwandplatine sitzt.

* Ziehen Sie die 6 Schrauben an.
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Hinweis:
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Die "inneren” (von vorne gesehen) Schrauben (abhangig davon, ob
das Modul im linken oder rechten Steckplatz eingebaut ist) kdnnen
nicht fest gezogen werden, da das Gewindeloch in der PAMIO-
Modulbox fehlt.

Schalten Sie zum Modulwechsel immer die Versorgungsspannung ab.
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5.2.5 Superbus-Abschluss

Mit dem PAMIO-Abschlussstecker wird der Superbus abgeschlossen.
Wie andere schnelle Bussysteme braucht auch der Superbus an seinem
Ende einen Abschlussstecker. Dieser Abschlussstecker verhindert
Leitungsreflexionen, die die Datenubertragung stéren konnten.

O

Hinweis:
» Stellen Sie sicher. dass der SUPERBUS immer mit dem PAMIO-
Abschlussstecker im letzten Modul (von der Steuerung aus gesehen)
abgeschlossen ist und dass der Abschlussstecker immer

festgeschraubt ist, um eine versehentliche Abtrennung zu verhindern.

5.2.6 Halteklammern

Um zu verhindern, dass die PAMIO-Modulboxen durch Erschitterungen
voneinander getrennt werden, missen sie mit Halteklammern auf den

Profilschienen befestigt werden.

1

A 4

50
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Die Halteklammern werden mit einer Schraube M4x20 auf der
Profilschiene (35x15) befestigt (siehe nachstehende Abbildung):

%,

_— ]
Superbus- @

stecker oder
Abschlu3stecker

N
iy

@

20

Benutzen Sie eine Schraube M4x12, wenn Sie eine andere als die
spezifizierte Profilschiene (DIN EN50022 35 x 5) verwenden. Die
Schraube darf nicht langer als 2 mm sein, da sie sonst am Superbus-

Steckverbinder oder Abschlussstecker anstofRen wiirde.

5.2.7 Steckplatzabdeckung

Die PAMIO-Steckplatz wird verwendet, wenn in einer PAMIO-Modulbox
kein oder nur ein Modul eingebaut ist. Es wird empfohlen, bei der
Systemplanung mindestens einen leeren Modulbox-Steckplatz fur
zuklnftige Verwendung vorzusehen.

Eine Steckplatzabdeckung ist lediglich eine Metallabdeckung ohne die
Locher fur die Steckverbinder. Es wird an der PAMIO-Modulbox genau
wie ein normales PAMIO-Modul befestigt.
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5.3 Elektrische Anforderungen

5.3.1 Anschliisse an CNC

Hinweis:

Die erste PAMIO-Modulbox ist mit der CNC Uber ein 50-adriges
geschirmtes  Kabel verbunden. Der Anschluss erfolgt Dbei
Analogsystemen an X13 und bei Sercos-Systemen an X13.
Zusatzliche Modulboxen konnen durch einfaches aneinander drucken
(siehe unten) oder Uber Kabel angeschlossen werden.

Systemrack

=1 -

-1 n

[

i
cNe C{ H

[ c— c— c—
T

h h
Il < |l |
H} {H

i

]
]7 U
2 PAMIO Module y \ 1 PAMIO Modulebox

» SchlieBen Sie keine PAMIO-Modulboxen an, solange das System

eingeschaltet ist. Nach dem Einschalten wird das System durch die
Software initialisiert. Zum Anschluss der Versorgungsspannung und
der E/A empfehlen wir den Steckersatz von Power Automation, mit

dem eine ordnungsgemafe Funktion gewahrleistet ist.
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5.3.2 Stromversorgung

Beispiel:

Hinweis:

Je nach Modell hat ein PAMIO-Modul zwischen 1 und 3

Spannungseingange.

PAMIO 2416 besitzt einen Spannungseingang fir die On-Board-Logik
und zwei Spannungseingange fur die Ausgange mit hoherer Spannung.
PAMIO 4ADA4DA besitzt nur einen Spannungseingang fur die On-Board-
Logik.

Alle PAMIO-Module besitzen den gleichen 5-poligen Standard-
Eingangsspannungsstecker.

5 1

——1

t@@@@@

24V Versorgung digitale Ausgénge

F

24V Versorgung Logik

ov

Reserviert, nicht benutzen !

24V Versorgung digitale Ausgénge

* Die PAMIO-Modulboxen haben keine gemeinsame Stromversorgung
fur die interne Logik.

* Jedes PAMIO-Modul muss einzeln mit +24 VDC (-15% bis +20%)
gespeist werden.
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Der gesamte Stromverbrauch des PAMIO-Systems wird berechnet,
indem die Maximalwerte aller Module addiert werden.

Der Stromverbrauch eines Moduls wird berechnet aus:

» dem Stromverbrauch des PAMIO-Moduls selbst

* den externen Verbrauchern

Die nachstehende Tabelle zeigt den internen Verbrauch der PAMIO-
Module.

PAMIO-Modul max. Strom /20,4 V [A]

Rickwandplatine (mit Modul benutzt) 0,1

2416 0,1

4AD4DA 0,4

4ENC4A 0,5

Steckplatzabdeckung 0,0

Berechnung:

Rickwandplatine + 2416 + 2416 0,1+0,1+0,1 =0,3A
Rickwandplatine + 4AD4DA + 4AD4DA 0,1+0,4+0,4 =0,9A
Rickwandplatine + 4ENC4DA + 4ENC4DA 0,1+0,5+0,5 =1,1A
Ruckwandplatine + 2416 + Steckplatzabdeckung 0,1+0,1 =0,2A
Ruckwandplatine + 4AD4DA + Steckplatzabdeckung 0,1+0,4 =0,5A
Ruckwandplatine + 4ENC4DA + Steckplatzabdeckung 0,1+0,5 =0,6 A
Rickwandplatine + 2416 + 4AD4DA 0,1+0,1+0,4 =0,6 A
Rickwandplatine + 4ENC4DA + 2416 0,1+0,5+0,1 =0,7A
Rickwandplatine + 4ENC4DA + 4AD4DA 0,1+0,5+0,4 =1,0A

Diese Strome werden zur Versorgung der Boxen und der entsprechenden
Module bendtigt. Denken Sie daran, die in den einzelnen Systemen

benutzten Ausgangsstrome dazu zu addieren.
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Zur Verhinderung

von Stérungen miussen die einzelnen Module

entsprechend nachstehender Abbildung geerdet werden. Wir empfehlen

die Verwendung einer Steckhulse fur Flachstecker (Standard in den

meisten Automatisierungsanwendungen).

Anschluf} flr
Schutzerde

5.3.3 Umgebungsbedingungen

* Temperatur

* Betriebstemperatur

» Lagertemperatur

» Luftfeuchtigkeit

« Klima

{ 1

—

0°C bis 55°C (32°F bis 131°F)
-20°C bis 75°C

10% bis 90% (ohne Kondensation)

Setzen Sie das Gerat nicht den folgenden
Umweltbedingungen aus:

» korrosive Gase

» grol3e Temperaturschwankungen

» stark staubige oder salzhaltige Luft

» Metallspane oder Metallstaub

» Spritzwasser oder sonstige Chemikalien
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5.4 PAMIO 2416 (digitales E/A-Modul)

Das PAMIO-Modul 2416 Dbesitzt 24 Digitaleingdnge und 16
Digitalausgange (24 VDC). Die Ein- und Ausgange sind Uber Optokoppler
vollstandig von der internen Logik potentialgetrennt. Der Zustand der
Eingange / Ausgange und der Monitor wird uber LEDs angezeigt. Die
Betriebsspannung betragt

+24V DC (-15%...+20%).

Bei Uberlastung (z.B. Kurzschluss) begrenzen die einzelnen Ausgénge
den Strom Uber Impulsbreitenmodulation auf einen Mittelwert von 0,7 bis
2,5 A. Das Modul besitzt eine On-Board-Uberwachung fir die
Umgebungstemperatur und die 24-V-Ausgange. Die Uberwachung der
24-V-Ausgéange ist nur aktiv, wenn der On-Board-Uberwachungszeitgeber

ausgel6st hat und dadurch die Ausgange freigegeben sind.

Die On-Board-Uberwachung kennt drei Zustande:

« OK: Es gibt keinen Temperaturfehler und bei aktivem
Uberwachungszeitgeber  keinen  Fehler in  den
Ausgangen.

e« Warnung: Der Temperatursensor fur die Umgebungstemperatur
meldet eine Temperatur >55°C (131°F), oder die
Versorgungsspannung fur die 24-V-Ausgange fehlt, oder
die 24-V-Ausgange sind Uberlastet. Um erkannt und als
Warnung angezeigt zu werden muss der Zustand der
Ausgange mindestens 15 Sekunden lang anstehen.

* Fehler: Der Temperatursensor fur die Umgebungstemperatur
meldet eine Temperatur > 60°C (140°F),
oder die Versorgungsspannung fir die 24-V-Ausgange
fehlt,
oder die 24-V-Ausgange sind Uberlastet.
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Um erkannt und als Fehler angezeigt zu werden muss der Zustand der
Ausgange mindestens 60 Sekunden lang anstehen. Im Fehlerfall schaltet
die On-Board-Uberwachung die Ausgange ab. Jeweils vier
nebeneinander liegende Ausgange haben ein gemeinsames Statussignal.
Aus diesem Grund schaltet die On-Board-Uberwachung im Fehlerfall
immer jeweils vier Ausgange ab (1..4, 5..8, 9..12, 13..16).

Die nachstehende Abbildung zeigt eine PAMIO-Modulbox mit zwei
PAMIO-Modulen 2416 (2x 2416 = 48 Eingange + 32 Ausgange) und den
entsprechenden Steckersatz.
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5.4.1 Spannungsanschluss

Das PAMIO-Modul 2416 bendtigt als Versorgungsspannung +24 VDV
(20,4 VDC bis 28,8 VDC).

Oben auf jedem Modul sitzt ein 5-poliger Steckverbinder mit folgender

Kontaktbelegung:
+24V Steckverbinder |24V (-15%...+20%) Stromversorgungseingang
Stift 1 +24 V Stromversorgung fir Ausgangsbyte 1
Stift 2 +24 V Stromversorgung fir On-Board-Logik
Stift 3 oV
Stift 4 Reserviert, nicht anschlielen!
Stift 5 +24 V Stromversorgung fur Ausgangsbyte 2

Eingangsfunktionalitdt und PAMIO-Superbusschnittstelle werden Uber
Stift 2 gespeist. Uber Stift 1 und Stift 5 werden die Ausgangsbytes
getrennt gespeist, so dass die Ausgange unabhangig von der
Logikstromversorgung gespeist werden konnen. Bezugspunkt fur alle ist
Stift 3 (0 V).
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5.4.2 Eingangsanschluss

Hinweis:

Die Eingange sind zu Bytes (8 Signale) zusammengefaldt. Jedes Byte ist
mit einer 8-poligen Klemmenleiste verbunden. Der Querschnitt der
Anschlussleitung muss zwischen 0,3 und 1,756 mm? liegen. Die
nachstehende Abbildung zeigt die Lage der Eingangssteckverbinder. Die

Eingange sind auf 0 V bezogen.

» Der Bezugspunkt fur die Ein- und Ausgange ist immer der 0-V-Punkt

im Stromversorgungsstecker.

Eingangsbyte 1 +24 V Eingang

Stift 1 1. Eingangsbit Q Q

Stift 2 2. Eingangsbit ]

Stift 3 3. Eingangsbit — H— M)

Stift 4 4. Eingangsbit 1 E

Stift 5 5. Eingangsbit o =

Stift 6 6. Eingangsbit & _ H

Stift 7 7. Eingangsbit g. g ~

Stift 8 8. Eingangsbit = M
Eingangsbyte 2 +24 V Eingang :8 i

Stift 1 9. Eingangsbit 1 =

Stift 2 10. Eingangsbit c; 2

Stift 3 11. Eingangsbit %« ] = -

Stift 4 12. Eingangsbit g'_ g M

Stift 5 13. Eingangsbit - o

Stift 6 14. Eingangsbit _8 =

Stift 7 15. Eingangsbit B T

Stift 8 16. Eingangsbit o = U
Eingangsbyte 3 +24 V Eingang % z M

Stift 1 17. Eingangsbit 5 s

Stift 2 18. Eingangsbit 2 =

Stift 3 19. Eingangsbit 8 g

Stift 4 20. Eingangsbit — I - N\

Stift 5 21. Eingangsbit H

Stift 6 22. Eingangsbit O O

Stift 7 23. Eingangsbit

Stift 8 24. Eingangsbit
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5.4.2.1 Eingangsdaten

Anzahl Eingange 24
Maxi. Eingangs-Spannung 30V
Eingangsstrom bei 24 V (typisch) 7 mA
Verlustleistung bei 24 V / Eingang 0,17 W

Eingangsimpedanz 2,2 kQ

Betriebsspannung AUS 5V max.

Betriebsspannung EIN 11 V min.
Eingangs-Einschaltverzégerung 5 ps

(typisch)

Eingangs-Ausschaltverzégerung 35 ps

(typisch)

Potentialtrennung uber Optokoppler

Anzeige Eingang EIN LED

Aullenanschluss 1 Klemmenleiste fur 8 Eingange

5.4.2.2 Eingangs-Ersatzschaltbild

Die Abbildung zeigt, wie die Eingange bei den einzelnen PAMIO-Modulen
2416 realisiert sind.

AN A '

Eingang n+1 G
—
Logik
AN
Eingang n )
+24V i AN QFK
ov
A 4
Superbus
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5.4.3 Ausgangsanschluss

Die Ausgange sind zu Bytes (8 Signale) zusammengefaldt. Jedes Byte ist
mit einer 8-poligen Klemmenleiste verbunden. Die Strombegrenzung bei
Kurzschluss betragt 0,7-2,5 A/Stift. Das Stromversorgungskabel muss
entsprechend fur 1 Ausgangsbyte ausgewahlt werden. Nachstehende
Abbildung zeigt die Lage der Ausgangssteckverbinder. Beachten Sie,
dass jedes Ausgangsbyte seinen eigenen Stromversorgungseingang hat.
Mit dieser Eigenschaft kann ein ganzes Ausgangsbyte Uber einen

externen Schalter abgeschaltet werden. Alle Ausgange sind auf 0 V

bezogen.
Ausgangsbyte 1 | +24 V Ausgang
Stift 1 1. Ausgangsbit
Stift 2 2. Ausgangsbit O Q
Stift 3 3. Ausgangsbit
Stift 4 4. Ausgangsbit ] ~
Stift 5 5. Ausgangsbit L
Stift 6 6. Ausgangsbit 1|2 |
Stift 7 7. Ausgangsbit E g
Stift 8 8. Ausgangsbit ?7 O W,
+24 V Versorgung |24V (-15%...+20%) Spannungseingang é— E ~
Stift 1 +24 V Stromversorgung fur Ausgangsbits o ba(
1-8 8i[Lel
Stift 2 +24 V Stromversorgung fiir On-Board- O Byte 1 _,] ra|
Logik togic | g (| & u
- ov Q b=
Stift 3 ov ve 15[ a M
Stift 4 Reserviert, nicht anschlief3en! O Byte2| 5 E
Stift 5 +24 V Stromversorgung flir Ausgangsbits :1 Tal
9-16 N B
Ausgangsbyte 2 | +24 VV Ausgang % = -
Stift 1 9. Ausgangsbit 2 B z A
Stift 2 10. Ausgangsbit g g
Stift 3 11. Ausgangsbit g|lll=
Stift 4 12. Ausgangsbit U g
Stift 5 13. Ausgangsbit ]
Stift 6 14. Ausgangsbit O O
Stift 7 15. Ausgangsbit
Stift 8 16. Ausgangsbit
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5.4.3.1 Ausgangsdaten

Anzahl Ausgange
max. Dauerleistung DC / Stift
| Stecker
Verlustleistung/Stift bei 24 V fur 0,5 A
fir 1,0 A

Ausgangs-Einschaltverzégerung (typisch)
Ausgangs-Ausschaltverzogerung, (typisch)
Uberwachungszeitgeber
Ausgangs-Kurzschlusswert DC
Verzdgerungszeit fur Strombegrenzung
Potentialtrennung

Anzeige Ausgang EIN

Aufllenanschluss

5.4.3.2 Ausgangs-Ersatzschaltbild

Die Abbildung zeigt, wie die Ausgange bei den einzelnen PAMIO-

Modulen 2416 realisiert sind.
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5.4.4 LED-Beschreibung

Auf der Frontplatte des PAMIO-Moduls 2416 gibt es 44 LEDs:

e 24 LEDs fur die Eingangszustande

» 16 LEDs fur die Ausgangszustande

* 4 LEDs fur Diagnosezwecke

5.4.4.1 Diagnose-LEDs

Status:

1[5 PAMIO
Output_|3 (3 ~
5 (O

Byte 1 28
70
18 O]
el
2 [0
Output |3 |3
Byte 275 |0
6 O
7 1O \
8 |O]
Status —[[O] N
Access —||O|
Bustest —||O)f
Monitor —||O|
[T [O]
2 O]
Input f{ 8
—5 [0
Byte 1 818
18 110 ~
318
30 M
Input 4 0]
—H418
Byte 212 |8
dle!
18 O
1 |I0]
]
Input |33
—5 [0
Byte 3 e Y
7
s lcl 2416
)

AUS Keine 24-V-Stromversorgung oder Hardwarefehler

Kurzes Das Module ist nicht konfiguriert.

Blinken

Langes Das Modul ist konfiguriert aber die Ausgange sind

Blinken gesperrt, da der Uberwachungszeitgeber nicht neu
angestolden wurde.

EIN Das Modul ist konfiguriert und die Ausgange sind

freigegeben.
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Access:

Bustest:

Monitor:

AUS Standardeinstellung
EIN Zugriff auf dieses Modul.
AUS Standardeinstellung
EIN Der Bustest zwischen CNC / SPS und letztem E/A-Modul
ist aktiv.
AUS Fehler 1: Die Umgebungstemperatur liegt Uber 60 °C
und alle Ausgange wurden von der On-
Board-Logik gesperrt.
Fehler 2: Der Uberwachungszeitgeber wurde neu
angestol3en, oder es lag fur mehr als 60
Sekunden keine 24-VDC-
Versorgungsspannung fur die Ausgange an,
oder einige Ausgange waren uUberlastet. In
diesem Fall schaltet die On-Board-Logik die
betroffenen 24-V-Ausgange ab.
Langes Warnung 1: Die Umgebungstemperatur ist hoher als
Blinken 55°C.
Warnung 2: Der Uberwachungszeitgeber wurde neu
angestollen, oder es lag fur mehr als 15
Sekunden keine 24-\/DC-
Versorgungsspannung fur die Ausgange an,
oder einige Ausgange waren Uberlastet.
EIN Die 24-V-Ausgangsversorgung ist OK und es liegt kein

Temperaturfehler vor.
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5.4.4.2 Eingangs-LEDs

Die Eingangs-LEDs liegen im Eingangspfad und zeigen daher den
tatsachlichen Zustand der 24-V-Eingange an. Das heil’t, dass bei einem
HIGH-Signal an einem Eingang die entsprechende LED leuchtet. Bei
einem LOW-Signal an einem Eingang ist die entsprechende LED
dagegen AUS. Der Zustand der Eingangssignale wird auch dann von den
LEDs Uberwacht, wenn das PAMIO-Modul 2416 nicht mit +24 VDC

versorgt wird.

5.4.4.3 Ausgangs-LEDs

Die Ausgangs-LEDs liegen direkt im 24-V-Ausgangspfad und zeigen
daher den tatsachlichen Zustand der 24-V-Ausgange an. Das heil3t, dass
die Ausgange durchgeschaltet sind, wenn die entsprechenden LEDs
leuchten. Sind die Ausgange abgeschaltet, sind die entsprechenden
LEDs ebenfalls AUS. Bei einem Kurzschluss ist die zugehorige LED AUS,

selbst wenn der Ausgang aktiv sein sollte.
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5.5 PAMIO 4AD4DA (analoges E/A-Modul)

Das PAMIO-Modul 4AD4DA besitzt vier analoge Eingangskanale mit
+10 V und vier analoge Ausgangskanale mit £10 V. Das nachstehende
Bild zeigt eine aus zwei Modulen 4AD4DA bestehende PAMIO-Modulbox

mit dem zugehorigen Steckersatz.

4 Kanale mit Schutzerde
+/- 10V analog Ausgang \
— Stromversorgung
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235
308
g8
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+/- 10V analog Eingang
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g8
g2E5

“«— Superbus out
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5.5.1 Spannungsanschluss

Das PAMIO-Modul 4AD4DA bendtigt als Versorgungsspannung +24 VDC
(20,4 VDC bis 28,8 VDC).

Oben auf jedem Modul sitzt ein 5-poliger Steckverbinder mit folgender

Kontaktbelegung:
+24V Steckverbinder 24V (-15%...+20%) Stromversorgungseingang
Stift 1 Nicht benutzt
Stift 2 +24 V Stromversorgung fiir On-Board-Logik
Stift 3 oV
Stift 4 Reserviert, nicht anschlieen!
Stift 5 Nicht benutzt

Das PAMIO-Modul 4AD4DA hat 2 Eingangsstifte (+24 'V, 0V) fur die
Stromversorgung der On-Board-Logik. Die Eingangsfunktionalitat und die
PAMIO Superbusschnittstelle werden Uber Stift 2 und Stift 3 gespeist. Die
anderen Stifte werden nicht benutzt.
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5.5.2 Eingangsanschluss

Die Eingangssignale der vier Analogkanale werden Uber einen 9-poligen
Stecker an das Modul 4AD4DA angeschlossen. Die nachstehende
Abbildung zeigt die Lage des Eingangssteckverbinders.

O O
Steckverbinder A | +/- 10 V Analogeingang -] W,
Stift 1 + Eingangskanal 1 — b= M
+ |||(=
Stift 2 - Eingangskanal 1 1_— @
Stift 3 + Eingangskanal 2 :§ 2t g
Stift 4 - Eingangskanal 2 g st E U
Stift 5 + Eingangskanal 3 < ,+ |[[(m M
— =
Stift 6 - Eingangskanal 3 hoow || @
Stift 7 + Eingangskanal 4 1 ]
Stift 8 - Eingangskanal 4 ; U
Stift 9 analoge Bezugserde ACOM M
/
O O
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5.5.2.1 Eingangsdaten

* Anzahl Analogeingange 4

» Eingangssignalbereich -10 V bis +10 V
* Gleichtaktbereich -15V bis +15 V
¢ Maximale Eingangsspannung -15V bis +15V
» Eingangsimpedanz 16 KQ

e Maximaler bipolarer +/- 10 mV

Nullpunktfehler
* Auflésung 4,88 mV
« Konvertierungszeit / 4 Punkte 160 ps

* AufRenanschluss 1 Klemmenleiste

Alle Eingange eines Moduls sind auf die analoge Masse (ACOM) des

entsprechenden Moduls bezogen.

5.5.2.2 Eingangs-Ersatzschal tbild

Die nachstehende Abbildung zeigt, wie die Eingange bei den einzelnen
PAMIO-Modulen 4AD4DA realisiert sind.

+ Eingang Kanal 1

Ausgangsreg. — >
Kanal 1

Ausgangsreg. —>
Kanal 2

- Eingang Kanal 1 —

+ Eingang Kanal 2

- Eingang Kanal 2 12 Bit A/D Wandler
\-b 40 us Wandlungszeit -

pro Kanal
Ausgangsreg. E—
Kanal 3
Ausgangsreg. — >
Kanal 4
Analoger

Bezugspunkt —— v
ACOM

SUPERBUS

+ Eingang Kanal 3

- Eingang Kanal 3 ——

+ Eingang Kanal 4

ANOLY

- Eingang Kanal 4 —

UA/D = (U+IN - UACOM ) - ( U-IN - UACOM)
UA/D A/D Wandlerausgang
U+IN + Differenzeingang
U-IN - Differenzeingang
UACOM Analogmasse ACOM
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5.5.3 Ausgangsanschluss

Die Ausgangssignale der vier Analogkanale werden Uber einen 8-poligen
Stecker an das Modul 4AD4DA angeschlossen. Die nachstehende

Abbildung zeigt die Lage des Ausgangssteckverbinders.

+24V 24\ (-15%...+20%) O O
Versorgung Stromversorgungseingang ne |1 ||[(=
Stift 1 Nicht benutzt e % =N
Stift 2 +24 V Stromversorgung fur On-Board-Logik ne ¢ [ E
Stift 3 oV " LS
Stift 4 Reserviert, nicht anschlief3en! _ &
Stift 5 Nicht benutzt i N
mllc
Analogausgang | +/- 10V Analogausgang g‘ 2_: E
Stift 1 +/- Ausgangskanal 1 E,,—?’—_T_ z U
Stift 2 Referenzkanal 1 gl—|ff= M
Stift 3 +/- Ausgangskanal 2 41— E
Stift 4 Referenzkanal 2 ] 1
Stift 5 +/- Ausgangskanal 3 v,
Stift 6 Referenzkanal 3 M
Stift 7 +/- Ausgangskanal 4
Stift 8 Referenzkanal 4
U
O O
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5.5.3.1 Ausgangsdaten

e Anz. analoger Ausgangspunkte 4

* Max. Ausgangssignalbereich +/-10V

» Maximaler Ausgangslaststrom +/-15 mA

* Maximale kapazitive 350 pF
Ausgangslast

* Max. bipolarer Nullpunktfehler +/- 40 mV
* Auflésung 305 uv

* Maximale Konvertierungszeit 10 ps

« Ausgangsanstiegsrate (typisch) 0,4 V/us

+ Uberwachungszeitgeber (max.) 64 ms

* AufRenanschluss 1 Klemmenleiste

5.5.3.2 Ausgangs-Ersatzschaltbild

Die nachstehende Abbildung zeigt, wie die Ausgange bei den einzelnen
PAMIO-Modulen 4AD4DA realisiert sind.

2

Aﬂ Eingangsreg. H 16 Bit D/A k, A B +- Ausgangskanal 1
Kanal 1 Wandler [ B Bezug fiir Kanal 1

ﬁ:ngaalnzgsreg }l—" wagg@,m F-1 Hl———  +/- Ausgangskanal 2
[ Bezug fiir Kanal 2

Elngangsreg 16 Bit D/A R - +/- Ausgangskanal 3
Kanal Wandler -

SUPERBUS

T - Bezug fiir Kanal 3

Eg\r?aalr:'gsreg %b‘ \}\?aESIE{A Fb -1 Il  +/- Ausgangskanal 4
- Bezug fiir Kanal 4

Y

3
Watchdog
y
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5.5.4 LED-Beschreibung

Status:

Das Modul 4AD4DA besitzt vier LEDs fur Diagnosezwecke.

PAMIO

~

Status

Access
Bustest
Monitor

(Jecod)

/
4AD4DA

AUS Keine 24-V-Stromversorgung oder Hardwarefehler

Kurzes Das Module ist nicht konfiguriert.

Blinken

Langes Das Modul ist konfiguriert aber die Ausgange sind

Blinken gesperrt, da der Uberwachungszeitgeber nicht neu
angestolien wurde.

EIN Das Modul ist konfiguriert und die Analogausgange sind

freigegeben.
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Access:

Bus test:

Monitor:

AUS Standardeinstellung

EIN Zugriff auf dieses Modul.

AUS Standardeinstellung

EIN Der Bustest zwischen CNC / SPS und letztem E/A-Modul

ist aktiv.

AUS Fehler: Die Umgebungstemperatur ist hoher als 60°C

(140°F) und alle Analogausgange sind auf
oV.
Der Fehler wird gespeichert, bis er entweder
von der Software quittiert wird oder bis die
Spannung aus- und wieder eingeschaltet
wird.

Langes Warnung:  Die Umgebungstemperatur ist hdher als 55°C

Blinken (131°F).

EIN Standard-

einstellung
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5.6 PAMIO 4ENC4A (4-Achsen-Modul)

Das PAMIO-Modul 4ENC4A besitzt eine Schnittstelle fuir den Anschluss
von maximal vier Analogachsen.

4 Kanale mit +/- 10V
analogen Ausgangen
Rotating Measurement

System -Versorgung Schutzleiter (PE)
Achsanschluf} \ /— Spannungs-
1. Achse \ versorgung
N

|

[}

(=
Achsanschlul} @
2. Achse ®
= °2s

Achsanschluf3
3. Achse

m M
®

ol lolllol Jolllo} Jo d

Achsanschluf}

4. Achse \_ Relaisanschluf®
4 Kanéale mit +/-10V

analogen Eingéngen Analoge Bezugs-
spannung
I: 2 Axis :I
RMS
I: Input :l
SUPERBUS L O SUPERBUS
Eingang Siees / Ausgang
0 g N
Input
' I
—© ©
4ENC4A 4ENC4A

Das Bild zeigt eine aus zwei Modulen 4ENC4A bestehende PAMIO-

Modulbox mit dem zugehdrigen Steckersatz.
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5.6.1 Spannungsanschluss

Oben auf dem PAMIO-Modul 4ENCA4A sitzen zwei Steckverbinder fur den
Stromversorgungsanschluss:

» Ein Steckverbinder fur die Stromversorgung der On-Board-Logik.

» Ein Steckverbinder fur die Stromversorgung des

Inkrementalmesssystems.

Ne. |1 ?
Logic ‘§' =] M)
ov § B
AnschluBBstecker Ne. | B
fiir die PAMIO Versorgung xe |5 ([ @
\/
SP | N
o
1 Ibe
2.+ |||(e
212" ||lg
O_| |/
gl.tI{D
-l N
a7 RS
AnschluBstecker z —
fiir die RMS Versorgung 3 v :
GND
o] Y
1 N
o
1.Axis ::
RMS -{ | o8
Input o0
.
—)
o U
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Stromversorgung fur On-Board-Logik:

Das PAMIO-Modul 4ENC4A bendtigt als Versorgungsspannung +24V DC
(20,4Vv DC bis 28,8V DC). Es hat 2 Eingangsstifte (+24V, 0V) fur die
Stromversorgung der On-Board-Logik.

Der entsprechende 5-polige Steckverbinder hat folgende Stiftbelegung:

+24 V Versorgung |24V (-15%...+20%) Stromversorgungseingang
Stift 1 Nicht benutzt
Stift 2 +24 V Stromversorgung fiir On-Board-Logik
Stift 3 ov
Stift 4 Reserviert, nicht anschlieRen!
Stift 5 Nicht benutzt

Stromversorgung fur RMS_( Rotierendes Messsystem):

Das RMS wird zwar vom PAMIO-Modul 4ENC4A gespeist, die
Versorgungsspannung des RMS wird aber nicht auf dem Modul erzeugt.
Sie muss dem PAMIO-Modul 4ENC4A von einem externen Gerat uber
einen 2-poligen Steckverbinder mit nachstehender Belegung zugefuhrt

werden:

RMS-Versorgung |5 V (-0%...+20%) Stromversorgungseingang
Stift 1 +5 V RMS-Versorgung
Stift 2 0 V RMS Masse

Der Anwender muss sicherstellen dass der Abstand zwischen RMS und
Stromversorgung ein Vielfaches von 10 m ist. Die ohmsche Komponente
des Stromversorgungskabels und der Stromverbrauch des RMS

erzeugen einen Spannungsabfall.

U, R
Power * — + Rotating
Supply lU*‘ U, l Measurement

- = _ System
< U3
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Wie die Abbildung zeigt ist die Spannung U, am RMS um den
Spannungsabfall (Ui+Us3) geringer als die Ausgangsspannung Ua der
Stromversorgung. Dieser Spannungsabfall darf den normalen Betrieb
nicht beeintrachtigen. Aus diesem Grund muss der Spannungsabfall
zunachst einmal so klein wie moglich sein und muss zum zweiten
kompensiert werden.

Es gibt zwei Methoden, einen nennenswerten Spannungsabfall Gber die
Stromversorgungsleitung zu vermeiden. Entweder muss ein Kabel mit
einem grol3en Leiterquerschnitt gewahlt werden oder es missen mehrere
Drahte parallel geschaltet werden. Aus diesem Grund sind im
Achssteckverbinder des PAMIO 4ENC4A bereits drei +5-V-Leitungen und
vier RMS-Masseleitungen parallelgeschaltet (siehe nachstehende
Abbildung).

+A +A
FA P OXOXOXOOOOOOOCK A
PAMIO +B +B
15pol. Achs- +R +R .
Measurement

+5VRMS System
+5VRMS +5V
+5VRMS

RMSGND

RMSGND

RMSGND §§§>GND
RMSGND

Um den Spannungsabfall auf der Stromversorgungsleitung vom PAMIO-
Modul 4ENC4A zum RMS auszugleichen, muss eine leicht erhohte
Spannung von 5,1 V bis 5,5 V eingespeist werden. Aus diesem Grund
muss eine Stromversorgung mit einstellbarer Ausgangsspannung
verwendet werden. Der Spannungsabfall auf der
Stromversorgungsleitung hangt von der Kabellange und dem

Leiterquerschnitt ab.
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Die nachstehende Tabelle zeigt einige Kabelbeispiele:

Leiterquerschnitt | Spezifischer Wider- | Leitungslange [m] | Spannungsabfall
[mm?] stand [Ohm/m)] [V] bei typ. 100 mA
0,08 0,235 10 0,47
20 0,94
35 1,65
0,14 0,131 10 0,26
20 0,52
35 0,92
0,25 0,075 10 0,15
20 0,30
35 0,53
0,5 0,040 10 0,08
20 0,16
35 0,28
0,75 0,025 10 0,05
20 0,10
35 0,18

Der spezifische Widerstand hangt vom Kabeltyp und Leiterquerschnitt ab.
Die oben genannten Werte sind nur Beispiele. Zur Berechnung des
tatsachlichen Spannungsabfalls muissen die Daten des installierten
Kabels verwendet werden.

Die Leitungslange muss verdoppelt werden, da eine Leitung zum RMS
(+5 V) und eine Leitung wieder von dort zurtck fuhrt (RMS-Masse).

Der Spannnungsabfall Gber die Leitungslange wird wie folgt berechnet:

Spannnungsabfall[V] = 2 x Leitungsldnge[m] x spez.Widerst.[Q/m] x Leistungsaufnahme[A]
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Hinweis

In einem Messsystem gibt es integrierende elektronische
Komponenten und der Hersteller zeigt nur die Mittelwerte bezlglich
des Stromverbrauchs an. Das heil3t dass im Betrieb Stromspitzen von
einigen Mikrosekunden und einem Vielfachen des Mittelwertes
auftreten konnen. Wir empfehlen, einen Leiterquerschnitt zu
verwenden, der sicherstellt, dass der Spannungsabfall nicht hdher als
0,2 V wird, und die Spannungsversorgung auf den oberen Grenzwert
der RMS-Versorgungsspannung einzustellen. Hierdurch  wird
sichergestellt, dass die Versorgungsspannung des RMS-Systems

nicht unter den zulassigen Wert abfallt.

5.6.2 Eingangsanschluss

Das PAMIO-Modul 4ENC4A hat vier Analogeingange =10V und vier

Eingange flur die Inkrementalencoder. Jeder Inkrementalencodereingang

umfallt drei RS422-Eingange fur die Spursignale A, B, R, einen

Messeingang und die beiden Stromversorgungsausgange fur das

Messsystem.

Die vier Analogeingangskanalsignale +10V werden Uber einen 9-poligen
Steckverbinder am PAMIO-Modul 4ENC4A angeschlossen.

Die Inkrementalencodereingange der Achsen 1...4 werden Uber vier 15-

polige Sub-D-Steckverbinder angeschlossen. Auf der PAMIO-Seite sind

diese 15-poligen Steckverbinder als Buchsen ausgelegt.
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5.6.2.1 Stiftbelegung des Eingangssteckverbinders

Um Missverstandnisse zu vermeiden zeigen wir in der nachstehenden
Abbildung die Vorderseite des Achssteckverbinders (Buchse) mit der
Lage der Stifte.

Pin 8

Pin 1

Pin 15 Pin9

RMS-Eingang Analogeinga
ng

Stift 1 + A Spur Stift 1 + Eingangskanal 1
Stift 2 - A Spur Stift 2 - Eingangskanal 1
Stift 3 + B Spur Stift 3 + Eingangskanal 2
Stift 4 - B Spur Stift 4 - Eingangskanal 2
Stift 5 + R Spur Stift 5 + Eingangskanal 3
Stift 6 - R Spur Stift 6 - Eingangskanal 3
Stift 7 + Messeingang Stift 7 + Eingangskanal 4
Stift 8 Messreferenz Stift 8 - Eingangskanal 4
Stift 9 GND RMS Stift 9 Analogmasse ACOM
Stift 10 +5V RMS
Stift 11 GND RMS
Stift 12 +5V RMS
Stift 13 GND RMS
Stift 14 +5V RMS
Stift 15 GND RMS
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(M
O O
@ n 1
4.Axis g
RMS ¢
Input 5 |
e T <l
R A
el | N
=|al g
Q[ HE
com | Z (=] N 75’2
e © e
no @ 4ENC4A Input
U LD
@) @) O O
[
5.6.2.2 Eingangsdaten
Analogeingangsparameter:
* Anzahl Analogeingangspunkte 4
» Eingangssignalbereich -10 V bis +10 V
» Gleichtaktbereich -15V bis +15V
* Max. Eingangsspannung -15V bis +15 V
» Eingangsimpedanz 16 kOhm
» Bipolarer Nullpunktfehler +/- 10 mV max.
» Skalenendwertfehler +/- 1% max.
« Fehlanpassung zwischen Kanalen  +/- 1% max.
* Linearitatsfehler +/- 4,88 mV max.
* Auflésung 4,88 mV
» Konvertierungszeit 160 ys / 4 Punkte
* AuRenanschluss 1 Klemmenleiste
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Alle Eingange eines Moduls sind auf die analoge Masse (ACOM) des

entsprechenden Moduls bezogen.

Achseingangsparameter:

» Anzahl Achsendecoder 4

» Spurschnittstellentyp RS422

» Spur-Gleichtaktbereich -7V bis +7V

* Max. Spur-Eingangsspannung -11V bis +14 V
* Min. Spur-Eingangsspannung +/- 500 mV

* Spur-Eingangsimpedanz 150 Ohm

» Max. Spurfrequenz ( ohne Filter ) 5 MHz

* Max. Zahlfrequenz ( ohne Filter ) 20 MHz

» Schnittstellentyp RS422

* AuBlenanschluss 15-polig, Sub-D, Buchse

Alle Inkrementalencodereingange sind auf RMSGND bezogen.

Messeingangsparameter:

* Anzahl Eingangspunkte 1 pro Achse

* Max. Messeingangsspannung 30V

* Messeingangsstrom 7 mA (24 V)

* Messeingangsimpedanz 2200 Ohm

* Messbetriebsspannung AUS 5 VDC max.

* Messbetriebsspannung EIN 11 VDC min.

* Messeingang Einschaltverzogerung 200 ns typisch

» Messeingang Ausschaltverzégerung 300 ns typisch

* Mess-Potentialtrennung Optokopplermethode
* Aulenanschluss 15-polig, Sub-D / Achsen
» Schnittstellentyp Digitaleingang 24 V

Jeder Messeingang ist auf seine Masse bezogen.
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5.6.2.3 Eingangs-Ersatzschal tbild

Analogeingang-Ersatzschaltbild:
Die nachstehende Abbildung zeigt, wie die Eingange auf den einzelnen
PAMIO-Modulen 4ENCA4A realisiert sind.

A
+ Eingang Kanal 1 —— Ausgangsreg. —
- Eingang Kanal 1 — Kanal 1
+ Eingang Kanal 2 ——
Ei Kanal 2 >\ Ausgangsreg. —> |9
- Eingang Rana 12 Bit A/D Wandler Kanal 2 g
\b 40 us Wandlungszeit L~ w
+ Eingang Kanal 3 —>_/ pro Kanal g
Ausgangsreg. —> o
- Eingang Kanal 3 —— Kanal 3
+ Eingang Kanal 4 >/
Ausgangsreg. — >
- Eingang Kanal 4 —— Kanal 4
Analoger
Bezugspunkt v
ACOM
Uap = (Ui - Uacom ) - ( Uan — Uacom)
Uap -> A/D Wandlerausgang
U+iN -> + Differenzeingang
U.n -> - Differenzeingang
Uacom -> Analogmasse ACOM
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Achseingang-Ersatzschaltbild:

RMS Versorgung A
+5V RMS ‘
RMSGND
R DRy
- A -
o >
- B ) Logik <«—»> | suPERBUS
S
-R -
+ MeReingang 2 K + K —
Bezug fiir MeReingang 1
v

5.6.3 Ausgangsanschluss

Die vier Analogausgangskanalsignale werden Uber einen 8-poligen
Steckverbinder an das Modul 4ENC4A angeschlossen. Die nachstehende
Abbildung zeigt die Lage des Ausgangssteckverbinders.

Jeder Kanalausgang besitzt seine eigene Bezugsmasse. Die
unterschiedlichen Bezugsmassen der Kanale haben nicht das gleiche
Spannungspotential und darfen am PAMIO-Modul 4ENC4A nicht
zusammengeschaltet werden.

Die Ausgangsspannung eines Kanals ist nur glltig, wenn sie gegen ihre

eigene Bezugsmasse gemessen wurde.
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5.6.3.1 Stiftbelegung des Analogausgang-Steckverbinders

O
ne. |1
Loge |E [[[(@
NC. |5 a8
iE]ln
Analogausgan | +/- 10V Analogausgang 1J_r El
9 Bl ||
Stift 1 +/- Ausgangskanal 1 %——; g
Stift 2 Referenzkanal 1 E 3_1 g
Stift 3 +/- Ausgangskanal 2 . ‘_1le
Stift 4 Referenzkanal 2 §— ;:\;
Stift 5 +/- Ausgangskanal 3 T
Stift 6 Referenzkanal 3
Stift 7 +/- Ausgangskanal 4 1&%’%‘5
Stift 8 Referenzkanal 4
O
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5.6.3.2 Ausgangsdaten

Anzahl Analogausgangspunkte 4
Ausgangssignalbereich +/- 10 V max.
Ausgangslaststrom +/-15 mA max.
Kapazitive Ausgangslast 350 pF max.

Bipolarer Nullpunktfehler

Skalenendwertfehler +/- 1% max.
Fehlanpassung zwischen Kanalen  +/- 1% max.
Linearitatsfehler +/- 2,44 mV max.
Aufldsung 305 pVv
Konvertierungszeit 10 pys max.
Ausgangsanstiegsrate 0.4 V/us typ.
Uberwachungszeitgeber max. 64 ms

AulRenanschluss

+/- 40 mV max.

1 Klemmenleiste

5.6.3.3 Ausgangs-Ersatzschaltbild

Die nachstehende Abbildung zeigt, wie die Analogausgange auf den
einzelnen PAMIO-Modulen 4ENCA4A realisiert sind.

A
» Eingangsreg. | 16BitD/A | p/ 1  pum 4 Ausgangskanal 1
Kanal 1 Wan;ler - Bezug fiir Kanal 1
> ELn'?aa:rngsreg. > ;IA‘IEaEic:IE!A ' » 1 > mER——  +/- Ausgangskanal 2
n - Bezug fiir Kanal 2
2 1
14 » Eingangsreg. | 16BitD/A | o/ 1 pum 4 Ausgangskanal 3
E Kanal 3 Wandler - Bezug fiir Kanal 3
> 1
Eingangsreg. 16 Bit D/A
> Kar?al 49 9 > Wandler %1 >—HR—  +- Ausgarlgskanal 4
i N Bezug fiir Kanal 4
» Watchdog
A 4
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5.6.4 Uberwachungsanschluss

Auf dem PAMIO-Modul 4ENC4A gibt es zwei Uberwachungsfunktionen
(Spannung OK, Bereit).
Der Zustand der Uberwachungsfunktionen kann Uber die Relaisausgange

abgefragt und fur Sicherheitsfunktionen verwendet werden.

Spannung OK:

Die Logik "Spannung OK" schaltet das Relais passiv, wenn die
Umgebungstemperatur hoher als 60°C (140°F) steigt oder wenn die
Spannung auf der Platine unter oder Uber den jeweiligen Grenzwert (+5V,
+15V) geht.

Das Relais "Spannung OK" wird aktiv, wenn diese vier Gro3en innerhalb

des Toleranzbereichs liegen.

+5V OK ——
+15V OK —— Power Ok
15V 0K — | & — Relais aktiv
T<60°C OK ___ |

Bereit:

Die Logik "Bereit" schaltet das Relais passiv, wenn die
Umgebungstemperatur Uber 55°C (131°F) steigt, die
Versorgungsspannung fir das Messsystem  aullerhalb  des
Toleranzbereichs liegt oder der Uberwachungszeitgeber nicht
angestolden ist.

Steuerung Ready — Ready
+*5VRMS OK —— & ) — Relais aktiv
T<55°C OK ——
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Die Relais "Bereit" und "Spannung OK" werden Uber einen 6-poligen
Steckverbinder unten am PAMIO-Modul 4ENC4A angeschlossen.

[Tl
O O
N\
4.Axis
RMS
Input
U

J

I,

Analogllnput
B3l » w N -
i1 +| 1+ +|I +
o
L=< = = O = - | |@ﬂﬂﬂﬂﬂ@ﬂﬂ
DANE

Bereit / Spannung OK Nl

Stift 1 Spannung OK: COM. conz || U
Stift 2 Spannung OK: Offner e : N
Stift 3 Spannung OK: Schlief3er oo
Stift4 Bereit: COM. v |f
Stift 5 Bereit: Offner U
Stift 6 Bereit: Schlieler

O O

COM = Masse

Offner = Offnerkontakt
Schlieler = SchlielRerkontakt
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5.6.4.1 Uberwachungsdaten

e Anzahl Schalter 2

* Max. Schaltspannung 30 VDC

* Max. Schaltstrom 1A

* Einschaltzeit 4 ms typ.

* Ausschaltzeit 3 ms typ.

» Potentialtrennung Relais

* Aullenanschluss 1 Klemmenleiste

5.6.4.2 Uberwachungsausgan g-Ersatzschaltbild

Die nachstehenden Abbildungen zeigen, wie die Relais "Spannung OK"
und "Bereit" schalten und ihre Signale auf den Relaissteckverbinder
geben.

Relais Passiv Relais Aktiv

com __.\._‘—— N.O. con ./::— N.O.

— N.C. — N.C.

com 6 pol. Stecker pin 1
N.C.
L > 6 pol. Stecker pin 2
| NO. | ¢ pol. Stecker pin 3

Von der Uberwachung ——H

coMm 6 pol. Stecker pin 4
L - NC. 6 pol. Stecker. pin 5
¢> 6 pol. Stecker pin 6

Von der Uberwachung ——{[ ]|
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Werden induktive Lasten (Relais, Ventile, selbstinduzierende Spulen)
geschaltet, muss eine Sperrdiode parallel zur induktiven Last geschaltet

werden.

+24V _ ,
Freilaufdiode

' 2.B. 1N4004
PAMI /
© =
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5.6.5 LED-Beschreibung

Status:

Das PAMIO-Modul 4ENCA4A besitzt zehn LEDs flr Diagnosezwecke.

LEDs
fur Diagnose-

zwecke

AUS

Keine 24-V-Stromversorgung oder Hardwarefehler

Kurzes Blinken

Das Module ist nicht konfiguriert.

Langes Blinken

Das Modul ist konfiguriert und die Analogausgange

wurden auf 0 V gesetzt.

EIN

Das Modul ist konfiguriert und die Analogausgange sind

freigegeben.
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Access:

Bustest:

Monitor :

1. Achse OK

2. Achse

AUS Standardeinstellung

EIN Zugriff auf dieses Modul.

AUS Standardeinstellung

EIN Der Bustest zwischen Steuerung und letztem PAMIO-
Modul ist aktiv.
Die Umgebungstemperatur ist hoher als 60°C (140°F) und
alle Analogausgange sind auf 0 V.
Der Fehler wird gespeichert, bis er entweder von der
Software quittiert wird oder bis die Spannung aus- und
wieder eingeschaltet wird.

Blinkend Warnung: Die Umgebungstemperatur ist hoher als 55°C
(131°F).

EIN Standardeinstellung

AUS Die Achse ist nicht angeschlossen oder die Achse ist
angeschlossen und es wurde ein Drahtbruch festgestellt.

Blinkend Die Achse ist angeschlossen und es ist eine falsche
Abfolge der Signale auf Spur A und B aufgetreten.

EIN Die Achse ist angeschlossen und es wurde Kkein
Drahtbruch festgestellt.

AUS Die Achse ist nicht angeschlossen oder die Achse ist
angeschlossen und es wurde ein Drahtbruch festgestellt.

Blinkend Die Achse ist angeschlossen und es ist eine falsche
Abfolge der Signale auf Spur A und B aufgetreten.

EIN Die Achse ist angeschlossen und es wurde Kkein

Drahtbruch festgestellt.
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3. Achse

4. Achse

Power OK

AUS Die Achse ist nicht angeschlossen oder die Achse ist
angeschlossen und es wurde ein Drahtbruch festgestellt.

Blinkend Die Achse ist angeschlossen und es ist eine falsche
Abfolge der Signale auf Spur A und B aufgetreten.

EIN Die Achse ist angeschlossen und es wurde Kkein
Drahtbruch festgestellt.

AUS Die Achse ist nicht angeschlossen oder die Achse ist
angeschlossen und es wurde ein Drahtbruch festgestellt.

Blinkend Die Achse ist angeschlossen und es ist eine falsche
Abfolge der Signale auf Spur A und B aufgetreten.

EIN Die Achse ist angeschlossen und es wurde Kkein
Drahtbruch festgestellt.

AUS Die Versorgungsspannung fur die On-Board-Logik liegt
aulderhalb der Toleranz oder die Umgebungstemperatur
héher als 60°C (140°F) ist.

EIN Die Versorgungsspannung fur die On-Board-Logik oder die

+15V fur die analogen E/A-Funktionen sind OK und die
Umgebungstemperatur niedriger als 60°C (140°F) ist.
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Ready

AUS

Die LED ist AUS, wenn die Steuerung nicht betriebsbereit
ist oder wenn die Versorgungsspannung fur die RMS
aullerhalb des Toleranzbereichs liegt oder wenn die
Umgebungstemperatur héher als 55°C (131°F) ist. In all

diesen Fallen werden die Analogausgange auf 0 V gesetzt.

EIN

Die LED ist EIN, wenn die Steuerung betriebsbereit ist und
die Versorgungsspannung fur die RMS innerhalb des
Toleranzbereichs liegt und die Umgebungstemperatur
niedriger als 55°C (131°F) ist. Die Analogausgange werden

freigegeben.
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6 Anschlul® der PA8000 NT

6.1 Analogachsensystem

6.1.1 Verkabelung — Ubersic htsplane ohne Axis Connection Box

Analogachsen 5 - 8

Encodereingange
Analogausgénge
CNC - Ready
Mefeingang

e o o o

A Digitale Eingénge Digitale Eingéinge

PAMIO —» PAMIO
—»

Modul 1 Modul n
Analogachsen 1 - 4 odu

Encodereingénge Digitale Ausgénge Digitale Ausgénge
Analogausgange

CNC - Ready
MeReingang

CNC

Power - On Logik | CNC Bedienfeld

ASCII Tastatur

A = Kabeltyp ( siche Anhang)
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6.1.2 Verkabelung — Ubersichtsplane mit Axis Connection Box

Analogausgang Achsen

X9 to X10

A

Encodereingédnge

X1 to X8

Safety X12

CNC - Ready
Analoge Masse

Axis Connection Box

Digitale Eingange

PAMIO
> Modul 1

Digitale Ausgéange

Digitale Eingange

«——p| PAMIO

Modul n

Digitale Ausgange

—P>(X13

» X10

> o

Power - On Logik

> %8|

1

CNC

‘ CNC Bedienfeld

ASCII Tastatur

A B = Kabeltyp ( siehe Anhang )

Stecker X9

Stecker X10

50 pin, sub-D, female

50 pin, sub-D, female
(option)

A

v

\4

A
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6.1.3 Die CNC-Stromversorgung
6.1.3.1 Die CNC-Stromversorgung ohne Axis Connection Box

Beispiel fur die Verdrahtung der CNC-Stromversorgung und fur

Masseverbindungen
‘CNC ON’ Impuls min. 1sec
‘CNC OFF’ Impuls min. 1sec
‘CNCON’ |
X2 .
X1 X8/Pin1
/IAC X8/Pin2 + externe
nput 24VDC
Stromver-
- sorgun
CNC 9
L
g}:herung Automatik
2 Relais
6mm = N Sicherung
j n A L Universal-Transformer
o—" —— 39
187 ... 242V AC
L . 50 ... 60 Hz
- N 2 n| 200vaAc
T o m
o
16mm2
> 25mm2

Zentrale Erdung ( Isoliert befestigt )

6.1.3.2 Die CNC-Stromversorgung mit Axis Connection Box

‘CNC ON’ Impuls min. 1sec

Axis ‘CNC OFF" Impuls min. 1sec
Connection . i
Box CNC OFF

‘CNC ON’

X12/Pin5
X12/Pin6
X12/5
[ \ of box
X12/6
X2 |
X1 |X8/Pin1
AC |[X8/Pin2 + Externe
Input 24VDC
Stromver-
eNG - sorgung
L
Sicherung Automatik
P Relais
6mm =
o)
)y Universal-Transformer
J 187 ... 242V AC
L 50 ... 60 Hz
e N 200V AC
o
16mm2
25mr'n2

Zentrale Erdung (isoliert montiert)
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6.1.4 Inkrementalencoder-Messeingange

Die Inkrementalencodereingange

entsprechend RS 422. Die Eingangsimpedanz betragt 220 W. Der
Encoder muss mit einer externen Spannung von 5 VDC gespeist werden.
Zur Vermeidung von Spannungsabfallen wegen der Leitungslange ist die

maximale Leitungslange zwischen Steuerung und Encoder auf 35 Meter

beschrankt.

6.1.4.1 Encoder-Signalform

Hinweis:

symmetrische

360°

A

A/

B | —90°— AA/ Track 1
B,B/ Track 2
R,R/ Marker

B/

. —

R/

Maximale Eingangsfrequenz : 1 MHz

* Ist der Markerimpuls nicht mit den Spuren A und B verbunden (wie in
dem vorstehenden Signalformbild dargestellt), dann muss es im

Maschinenparameter MaxRMSFrequency (Achssteuerungsgruppe)

als "schlechtes" Messsystem angegeben werden.

» Die Encoder mussen korrekt mit 4,75 V bis 5,25 VDC gespeist werden
(wird dieser Bereich nicht erreicht, werden am besten groRere

Querschnitte fur die Zuleitungen der 5-V-Versorgungsspannung

verwendet).
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6.1.4.2 Bedingungen

Die Installations- und Verkabelungsempfehlungen des Herstellers

mussen beachtet werden.

Um gute EMV-Ergebnisse zu erzielen mussen Sie besonders auf die
Abschirmung achten.

Empfohlene Kabel:

Querschnitt > 0,14 mm? , verdrilte und geschirmte Paare,

AulRenschirm.

maximum 35m

A
\d

>0,14 mm2

X9

A A

B

Measure.

/ Measure./

Externe

Stromversorgung

+5V RMS +
RMS GND
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6.1.4.3 Analogausgange

Die Analogausgangssignale sind +/- 10V mit Nennstrom 5 mA Uber 16-
Bit-Digital-Analog-Wandler. 1 Wandler pro Kanal mit gefiltertem Ausgang.
Um gute EMV-Ergebnisse zu erzielen miussen Sie besonders auf die
Abschirmung achten.

Empfohlene Kabel:

Querschnitt = 0,14 mm? , verdrillte und geschirmte Paare,

Aullenschirm.

X9

- 0,14 mn?
+/- 10V r

ov N

=4
ANG GND []l] Drive

I ANé-GND
GND

6.1.4.4 Digitaler Mel3tastereingang

Eine Gruppe von 4 Achsen besitzt einen optisch gekoppelten
Messeingang fur den Anschluss eines digitalen Messtasters. Die
Verwendung dieses Eingangs setzt die Software "Probe-Logic” voraus.

———— 424V

2

X9-9 X10-9

X9-42 X10-42

l |

- - ov

Installationsanleitung
Seite 115/250



6.1.4.5 CNC — Bereit ohne Axis Connection Box

Das Relais "Bereit" flur eine Gruppe von 4 Achsen wird durch den
Software-Uberwachungszeitgeber und Hardware-Sicherheitsprifungen
ausgelost.

Es gibt 1 SchlieRer- und 1 Offnerkontakt. Diese Kontakte miissen so
geschaltet sein, dass der NOT-AUS-Kreis der Maschine gedffnet wird,
sobald das Relais ruckgesetzt wird.

Maximale Kontaktbelastung: 1 A/ 24 VDC

X9 NOT-AUS Taster

34
18

2 —
Ll *: r
A — NS

externe — R 7

24V DC 1A N K
Stromver- - T

sorgung |
_{_E—. 24V DC zu den externen 1/O

6.1.4.6 CNC — Bereit mit Achsanschlusskasten

X12 NOT-AUS Taster
_~_ 1 1
2
i N 3 Y
4 —
L i r
+ — AN
externe - R N
24V DC ) 1A E K
Stromver-

sorgung

_‘{_E—. 24V DC zu den externen 1/O
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6.2 PAMIO Analogachsensystem

6.2.1 Verkabelung — Ubersic htsplan

Encoder Eingédnge Digitale Eingénge Digitale Eingénge
PAMIO < », PAMIO < » PAMIO
I Modul 1 Modul 2 E Modul n
Analoge Ausgénge Digitale Ausgénge Digitale Ausgange
X13
CNC
X19
[ 1
Power - On Logik ‘ CNC Bedienfeld
ASCII Tastatur
A = Kabeltyp (siehe Anhang)
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6.2.2 Die CNC-Stromversorgung

‘CNC ON" Impuls min. 1sec

‘CNC OFF’ Impuls min. 1sec
‘CNC ON" |
X2 .
1 X19/Pin1
IAC X19/Pin3 X19/1 + externe
nput 24VDC
Stromver-
- sorgung
CNC
L
g}i:herung Automatik
2 Relais
6mm = O Sicherung
- 5! 4A L ;
L . p— Universal-Transformer
187 ... 242V AC
1 N 50 ...60 Hz
- 200V AC
E= S E 2 N
o
16mm2
25mm2

reY
L4

Zentrale Erdung ( Isoliert befestigt )

6.2.2.1 CNC — Bereit

Es stehen 1 Offnerkontakt und ein SchlieBerkontakt zur Verfligung. Diese
mussen in den NOT-Aus-Kreis der Maschine so verdrahtet werden, das

bei abfall des Relais der Kreis getffnet wird.
NOT-AUS Taster

X19
-~ 4 D[

( 6

externe —
24V DC 1A N K
Stromver- - T

sorgung |
_{_E—> 24V DC zu den externen 1/O
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6.3 Digitales Achsensystem (Sercos)
6.3.1 Digitales Achsensystem ohne I/O connection box

—

Sercos Drive n

—P» Digitale Eingénge Digitale Eingénge
Sercos Drive 2
PAMIO —P PAMIO
Modul 1 Modul n
A
Sercos Drive 1 Digitale Ausgange, Digitale Ausgénge
A
Sercos Ring Achsen 1-8 E
» X13
X15
» X14 CNC
> X12
X9
CNC-Ready und
Power - On Logik
[ 1
CNC Bedienfeld

24 Digitale Eingénge
16 Digitale Ausgénge

ASCII Tastatur

A = Kabeltyp (siehe Anhang)
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6.3.2 Digitales Achsensystem mit I1/O connection box

—

Sercos Drive n

Digitale Eingdnge Digitale Eingédnge
Sercos Drive 2
PAMIO PAMIO
T > Modul 1 —Pp Modul n
Sercos Drive 1 Digitale Ausgénge Digitale Ausgénge

!

Sercos Ring Achsen 1-8

’{XEE CNC

‘ CNC Bedienfeld

1/0
Connection
Box

ASCII Tastatur

CNC-Ready und
Power - On Logik

A C D | = Kabeltyp (siehe Anhang)
CNC I/O Connection - Box
Stecker X9 | ¢ .| Stecker X8
50 pin, sub-D, male | "| 50 pin, sub-D, female
Stecker X12 Ste.cker X9
15 pin, sub-D, male 9 pin, sub-D, female
high density |[¢—>
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6.3.3 Power ON ohne I/O connection box

Die Kontakte "Power ON" der Steuerung liegen am Steckverbinder X12
an. Das Relais "Power ON" wird gesetzt, wenn kein Spannungs- oder
Temperaturfehler anliegt.

Diese Kontakte mussen dazu verwendet werden, um die Steuerung vor

Fehlspannungen und/oder Ubertemperaturen zu schiitzen.
Maximale Kontaktbelastung: 1A /24 VDC

Die Spannungsversorgung der Steuerung muss Uber einen vom Relais
"Power ON" gesteuerten externen Kontakt angeschlossen werden.
Beispiel fur die Verdrahtung der CNC-Stromversorgung und fur

Masseverbindungen:

‘CNC ON’
l ‘CNC OFF
‘CNC ON’ |
‘CNC OFF’
X2 ‘
X1 X12/Pin15 —
AC (X12/Pin10 X12/15 +
Input der CNC—Q ¢
X12/10 <
CNC I
Sich - R
2}: ering Automatik
2 Relais
6mm
\? r1 Sicherung 4A
o~ = a Un
18
J—‘ N —O—/|—O—Q 50
- 20
S O r2 N
16mm2

25mm2

[}
Zentrale Erdung (isoliert befestigt)
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6.3.4 Power ON mit I/O connection box

1/0-
Connection
Box
: ‘CNC ON’
X1/Pin 1 .
X1/Pin 3 % ) CNC OFF
“CNC ON’ |
‘CNC OFF*
X2 |
X1 X12/Pin15
AC |IX12/Pin10 |X12/15 +
Input of CNC —Qq
1X12/10 <
CNC I
g'loc\:herung Automatik
2 Relais
6mm
\? or_1/ Sicherung 4A Un
18
J—‘ 40—/|—0—Q 50
- N r2 N| 20
16mm2
2
25
S mm

Zentrale Erdung (isoliert montiert)
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6.3.5 CNC bereit ohne I/O connection box

Die Kontakte "CNC bereit" der Steuerung liegen am Steckverbinder X12.

Bei einem NOTHALT wird das Relais "CNC bereit" zurickgesetzt. Diese

Kontakte mussen im NOT-AUS Kreis der Maschine verwendet werden.
Maximale Kontaktbelastung: 1A /24 VDC

X12
— NOT-AUS Taster

11
—\_.

24V — R
Stromver- ZX K
sorgung

\
L/—E'—> 24V-Versorgung der externen 1/0

k

6.3.6 CNC bereit mit I/O connection box

X1
— NOT-AUS-Taster
4
‘\_
6
5
|
Kontakte de
1/0 Connection \
Box
r

24V — R
Stromver- A K
sorgung

\
L/—E'—> 24V Versorgung der externen 1/O

k
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6.4 Anschluss der Basisschalter und -tasten

Ein oder zwei Drehschalter (Graycodeschalter, 24 Stellungen) zur
Korrektur der programmierten Vorschubgeschwindigkeit und / oder
programmierten Spindeldrehzahl durch Handeingriff.

Befehle NC-Start und NC-Stop zur Steuerung der Programmausfuhrung.
Tippen+ und Tippen- zur manuellen Steuerung der Achsbewegungen.

Um die Grundschalter und -tasten erkennen zu konnen bendtigt die
Steuerung zwei Eingangsbytes von der SPS. Diese beiden Bytes werden
von der CNC-Software gelesen. Die Adresse dieser Bytes wird durch

einen Maschinenparameter bestimmt.

Bei Sercos-Systemen kdnnen zwei Eingangsbytes von den Sercos-On-

Board-Ein- und Ausgangen verwendet werden. Die nachstehende

Bitzuordung ist zwingend ! Alle Signale konnen ebenso wie die nicht
genutzten Bits (d.h. 1-6 und 2-6, und 2-1 bis 2-5 wenn Kkeine
Spindelkorrektur bendtigt wird) von der SPS-Software gelesen und

verwendet werden.

Funktion PA-Komponente Eingangsbyte 1
Vorschuboverridewert 1 Stift 1 1
Vorschuboverridewert 2 Stift 2 2
Vorschuboverridewert 4 Stift 4 3
Vorschuboverridewert 8 Stift 8 4
Vorschuboverridewert 16 Stift 16 5

6
Drucktaste Tippen - SchlieRerkontakt 7
Drucktaste Tippen + Schliel3erkontakt 8
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Funktion PA-Komponente Eingangsbyte 2
Spindeloverridewert 1 Stift 1 1
Spindeloverridewert 2 Stift 2 2
Spindeloverridewert 4 Stift 4 3
Spindeloverridewert 8 Stift 8 4
Spindeloverridewert 16 Stift 16 5

6
Stopptaste Offnerkontakt 7
Starttaste SchlieRerkontakt 8
+24V
! 1
B | 2 , Gray
3 4 Code C ®
%’ 4 s Schalter
e 5 16
3 3 4 Jog-
1 -y I
8
—n— Jog+
1 1
5 , Gray

B 3 s Code C *

Yo s Schalter

t 5 16

e 6 1 5 NC Stop

5 l Ea =1 T

8 T NCStart
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6.5 PAMIO

6.5.1 Anschlussbeispiel fur ein PAMIO-Modul 2416

Anschlussbeispiel fir PAMIO 2416:

Sicherung(trige)
Stromver- +24V
sorgung
ov =
Eingangssignale oo ‘ Schutzerde (PE)
2
5 1
e
: PAMIO
. Eingénge 2416 Ausginge Ausgangs-
: 1 Modul signale
Jl
1 . 16
. 4

Ohmsche Last

Induktive Last
Hinweis:

Die Ausgange schalten sehr schnell. Aus diesem Grund mussen induktive

Lasten wie Relais, Ventile oder andere elektromechanische Gerate mit
einer Sperrdiode (siehe Abbildung) beschaltet werden.
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6.5.2 Anschlussbeispiel fir ein PAMIO-Modul 4AD4DA

Sicherung
Stromver- 24V | _—— i
Sorgung ov ‘ =
[00000] Schutzerde (PE)
54321
* (n+1) ¥ +/- Ausgan
=) > PAMIO > e
_fi%__ - (n+1) " Eingénge +ADADA Ausgénge Bezug :t
— +n + 1 Modul + /- Ausgang 1
- > ) ~
T -n _ Bezug j
== ACOM ==

n = Anzahl Eingange
Fir den Anschluss der Ein- und Ausgange des PAMIO-Moduls 4AD4DA

mussen geschirmte Kabel mit verdrillten Paaren verwendet werden.

Um die in eine Ubertragungsleitung eingestreuten Stérungen zu
verringern ist Abschirmung erforderlich. Die Abschirmung muss an beiden

Seiten auf Schutzerde aufgelegt werden (siehe nachstehende Abbildung).

signal signal
j twisted pair ( )

7

|
ACOM | i L | -

ACOM
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Symmetrie

Signale koénnen auf zwei verschiedene Arten an ein PAMIO-Modul

4AD4DA angeschlossen werden: symmetrisch oder unsymmetrisch.

Symmetrischer Anschluss

Dies ist die beste Art, Signale an das PAMIO 4AD4DA anzuschlie3en.
Die folgenden beiden Abbildungen zeigen symmetrische Anschlisse:

Symmetrischer Eingang:

n = Anzahl Eingange

Symmetrischer Ausgang:

von 4AD4DA

Anal +(n+1) ~

Stamae 1> Al > 3

quelle \I/ \I/ :g

L o

A~ ALl s E

A_naloge—[j) [ [\ L> w

Signal- \_J WA

que ACOM I jf

ACOM

+/- Ausgang  ~

>

D>

Ausgédnge
von 4AD4DA

Bezug fiir
Ausgang.

+/- Ausgan:

ACOM

Modul mit
symmetrischen
Eingangen

P>

ACOM

Bezug fiir
Ausgang.

Hinweis:

» Die Bezugsleitungen aller Signale mussen an einem gemeinsamen

Sternpunkt (ACOM) angeschlossen werden. Dieser Sternpunkt sitzt

auf dem PAMIO-Modul 4AD4DA.
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Unsymmetrischer Anschluss
Kénnen die Analogsignale nicht symmetrisch angeschlossen werden,

dann mussen sie unsymmetrisch angeschlossen werden. Das heif3t dass
alle Signale eine gemeinsame Leitung als Bezug haben. Die folgenden
beiden Abbildungen zeigen unsymmetrische Anschlisse:

Unsymmetrischer Eingang:

+ (n+1)
o T () D> s
- - ingange
quelle ACOM 1B l (r1) \(‘/:Jong
- - +n 4AD4DA
analoge > () ( ) |
Signal- — -n
n = Anzahl Eingange
Unsymmetrischer Ausgang:
) +/'Ausga(n/%) - Modul mit
unsymmetrischen
Ausgange Bezug. Ei
oo oo L |, B
AD4DA +/-Ausgang
) S ® > Modul mit
unsymmetrischen
Bezug # :L LACOM Eingang

Hinweis:
» Die Bezugsleitungen aller Signale mussen an einem gemeinsamen
Sternpunkt (ACOM) angeschlossen werden. Dieser Sternpunkt sitzt
auf dem PAMIO-Modul 4AD4DA.
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6.5.3 Anschlussbeispiel fir ein PAMIO-Modul 4ENC4A

Hinweis

Sicherung (trage
Sicher g (trédge)

RMS +5V

Versorgung
RMSGND|

Sicherung (trdge)
—

Strom- 24V T—
versorgung
ov

54 321 21 Schutzerde (PE)

7 )

e x
o) et D> 5
I RMSGND ]
L [2)
= [ +5V
7\ #n =

(14

D
I RMSGND PAMIO
= 4ENC4A
~ + (n+1) ] -
M > o 1 Module =S | ()

) > c [ = V> ( ,
T g 7 =
L o in - ' +/- Ausgang| i
& -HP Pl O
1 ACOM =

N

n = Anzahl Eingange

 FUr den Anschluss der Ein- und Ausgange des PAMIO-Moduls
4AD4DA mussen geschirmte Kabel mit verdrillten Paaren verwendet

werden.

Die Inkrementalencodereingange sind zum Zahlen von Impulsen bis zu
10 MHz ausgelegt. Es muss verhindert werden, dass die Impulszahlung
durch Storungen beeinfluldt wird. Aus diesem Grund ist es absolut
notwendig, dass vollgeschirmte Kabel mit verdrillten Paaren und
geschirmten Steckergehausen verwendet werden. Die
Inkrementalencodereingdnge muissen symmetrisch angeschlossen

werden.
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Das heil3t dass jeweils das Signal und das Komplementarsignal einer
Spur miteinander verdrillt werden mussen. Verdrillen Sie keine Signale
von unterschiedlichen Spuren miteinander !

Beachten Sie auch, dass der Kabelquerschnitt entsprechend der
Kabellange gewahlt werden muss (siehe Abschnitt "Stromanschluss").

Abschirmung der Analog-E/A-Kabel:

ACOM ‘ I I ‘ ACOM

Abschirmung der Inkrementalencoder-Anschlusskabel:

5V +5V

L A A
-+
|

Bl

T

RMSGND

J?,_ RMSGND

Um zu verhindern, dass Stdérungen in eine Ubertragungsleitung
eingestreut werden, wird eine Abschirmung empfohlen. Um eine
wirksame Abschirmung sicherzustellen und zu verhindern, dass die
Abschirmung selbst mehr Storungen in die Schnittstelle einkoppelt als
dies ohne Abschirmung der Fall ware, mussen einige Regeln beachtet
werden.
» Der Schirm des Inkrementalencoder-Anschlusskabels muss nahtlos
mit dem Steckerschirm und dem Gerategehause verbunden werden.
Vermeiden Sie 'Zopfchen' beim Anschluss der Schirme.

Installationsanleitung
Seite 131/250



* Der Schirm des Inkrementalencoder-Anschlusskabels muss an beiden
Enden mit dem geschirmten Steckergehause verbunden werden. Der
Schirm des Analog-E/A-Kabels muss Uber eine Flachsteckerbuchse
an beiden Enden mit Schutzerde (PE) verbunden werden. Das offene
Ende der Abschirmung wurde sonst als Antenne wirken, die die
gesamten Storungen aus der Umgebung auffangt und in die Leitung
einkoppelt.

* Wenn Kreisstrome ein Problem darstellen, kbnnen Sie mit einem
Kondensator zwischen Schirmende und Masse diese Strome
abblocken.

Symmetrie
Analogsignale konnen auf zwei verschiedene Arten am PAMIO-Modul

4ENCA4A angeschlossen werden: symmetrisch oder unsymmetrisch.

Symmetrischer Anschluss
Dies ist der beste Weg, Analogsignale an das PAMIO 4ENC4A

anzuschlielRen.
Symmetrischer Analogeingang:

analoge e Lo ) 5
Signal- —[:> & [ T L> o0
quelle \I/ \I/ 52
= = (=2}
analoge—t} I/=\\ /;\\ - i> I.IEJ :
Signal- g -n g g
quelle Acom|
= = ACOM

Symmetrischer Analogausgang:

Modul mit
+/- A
> A (Y 1> symmetrischen
" g Bezug. —Y—Y—‘ v Eingﬁngen
E’o = = ACOM
e E
gv
S N | Modul mit
<9 [> - Ausgany & (Y>> symmetrischen
Bezug W v Eingangen
ACOM = = ACOM
N

Installationsanleitung
Seite 132/250



Unsymmetrischer Anschluss
Kénnen die Analogsignale nicht symmetrisch angeschlossen werden,
dann mussen sie unsymmetrisch angeschlossen werden. Das heif3t dass
alle Analogsignale eine gemeinsame Leitung als Bezug haben.

Unsymmetrischer Analogeingang:

+ (n+1)
Analoge (A\ (A\ > 8 <«
i I- / / - (n+1 =2
Signa I (n+1) cC -
quelle  xcom j_f \J_f (S 8(2)
= = m
1A ~ #n] | & > 1]
Analoge ( ! ( ! !) w v
Signal- ) / n
quelle ACOM ; ;
ACOM
Unsymmetrischer Analogausgang:
NN at a Modul mit
< E> Bezug L L) unsymmetrischen
&< Y Y L Eingang
%g = = ACOM
‘o<
é g E +/- Ausgang f\l M Modul mit
2 L2 - ljf‘ ljf, L unsymmetrischen
T I Eingang

ACOM

Bezugsmasse fur Analog-E/A
Die Bezugsleitungen aller Analogsignale mussen an einem gemeinsamen
Sternpunkt (ACOM) angeschlossen werden. Dieser Sternpunkt sitzt auf
dem PAMIO-Modul 4ENCA4A.
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7 Einstellen der PA8000 NT

7.1 Vorbereitung

Fuhren Sie folgende Schritte durch, ehe Sie die CNC auf |hre spezielle

Maschine einrichten:

Machen Sie sich mit dem Maschinenparameterwerkzeug-Editor (MP
Tool) vertraut. Die Vorgehensweise zum Arbeiten mit diesem
Werkzeug wird im Anhang zu diesem Handbuch beschrieben.

Stellen Sie sicher, dass die Steuerung entsprechend den
Anschlussvorschriften angeschlossen ist. Dies gilt insbesondere flr
die richtige Polaritat und das Erdungssystem. Befolgen Sie zunachst
die Anweisungen in den Kapiteln 1 bis 6.

Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften beim Bewegen der
Maschinenachsen.

Stellen Sie die Antriebe so ein, dass sie bei 8 V (Vorschuboverride =
100%) in positive Richtung (+) mit maximaler Geschwindigkeit
arbeiten.

Stellen Sie sicher, dass die NOTHALT-Endschalter und die

Endschalter der Achsen ordnungsgemalf funktionieren.

Installationsanleitung
Seite 134/250



7.2 Konfigurieren der SPS-Eingange und -Ausgange

7.2.1 Allgemein

Hinweis:

Sie mussen zuerst alle E/A-Module fur lhre Anwendung konfigurieren,
ehe Sie die Maschinen-E/A-Module von dem SPS-Programm oder den
CNC-Funktionen aus verwenden konnen.

Verwenden Sie die Bedieneroberflache der Steuerung, um die E/A-
Konfigurationsdatei zu verandern. Auf der Bedienoberflache finden Sie
unterhalb des Menuelements SETUP Softkey F1 PLC Programmieren
den Softkey F3 'l/O-Konfigur.". Wenn Sie diesen Softkey driucken o6ffnet
sich ein Texteditor, mit dem Sie die E/A-Konfigurationsdatei verandern
kénnen. Nachdem Sie die Anderungen durchgefiihrt haben, speichern Sie
die Datei unter dem urspringlichen Namen - PAIOCfg.ini. Die
Anderungen werden beim nachsten Hochlaufen der CNC-Steuerung
aktiv.

Diese E/A-Konfigurationsdatei enthalt alle in Ihrer Anwendung benutzten
E/A-Module und definiert die logischen Adressen (Bytenummern), Uber
die die Software (SPS-Programm und CNC-Softwarefunktionen) auf die
Hardwaremodule zugreift.

Uber die Konfiguration der logischen Adressen (Bytenummern) kennt der
Anwendungsprogrammierer (CNC und SPS) die Hardwareadressen aller
von Power Automation unterstutzten Module.

Alle Steuerungen werden mit einer Standard-E/A-Konfigurationsdatei
verschickt. Sie mussen diese Datei an lhre Bedurfnisse anpassen (fugen
Sie E/A-Module hinzu oder entfernen Sie welche und stellen Sie die

bendtigten logischen Adressen ein).

» Die Datei heilt PAIOCfg.ini und liegt unter C:\...\Power
Automation\User Data.
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7.2.2 Struktur der E/A-Konfigurationsdatei

Die E/A-Konfigurationsdatei muss folgende Struktur einhalten :

Adresse von Adresse von
Modul - Anzahl Anzahl Kommentar
erstem erstem
Nummer Eingangsbyte | Ausgangsbyte . (wahlweise)
Eingangsbyte | Ausgangsbyte

Jede Zeile der Datei liefert die Beschreibung einer in der Anwendung
benutzten E/A-Komponenten.
Hinweis:

« Das Zeichen "," wird als Trennzeichen verwendet.

* Vor jedem Kommentar muss das Zeichen ";" stehen.

7.2.3 PAMIO-Komponenten

PAMIO 2416 (24 Eingénge / 16 Ausgange)
» Jedes Modul hat 3 digitale Eingangsbytes und 2 digitale
Ausgangsbytes

PAMIO 4AD4DA (4 Analogeingéange / 4 Analogausgange)
» Jeder Analogeingang belegt 2 Bytes und jeder Analogausgang belegt
2 Bytes.

PAMIO 4ENC4A (4 Achsen-Modul / 4- Analogeingéange)
» Jeder Analogeingang belegt 2 Bytes

Diese Komponenten konnen durch folgende Befehle spezifiziert werden:
* von Hand durch: " PA-MODULAR-IO Configuration "
e automatisch durch: " PA-MODULAR-IO AUTO Configuration "
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7.2.4 PCIl Sercos-On-Board-E/A

PCI Sercos-On-Board-E/A (24 Eingange / 16 Ausgénge)
Jedes Modul hat 3 digitale Eingangsbytes und 2 digitale Ausgangsbytes

Diese Eingange / Ausgange werden durch folgenden Befehl spezifiziert:
" PA-FAST-PCI-IO Configuration "

7.2.5 PA 8000 NT mit Analogachsen und manueller Konfiguration

Beispiel:
5 PAMIO digitale E/A (120 Eingange / 80 Ausgange)
2 PAMIO analoge E/A (4 analoge Eingange / 4 analoge Ausgange)
; PA8000

; E/A Buskonfiguration

PA-MODULAR-IO Konfiguration

1, 3, 2, 1, 101 ; PAMIO 2416
2, 3, 2, 4, 103 ; PAMIO 2416
3, 3, 2, 7, 105 ; PAMIO 2416
4, 3, 2, 10, 107 ; PAMIO 2416
5, 3, 2, 13, 109 ; PAMIO 2416
6, 8, 8, 16, 111 ; PAMIO 4AD4DA
7 8 8, 24, 119 ; PAMIO 4AD4DA

ENDE der E/A-Buskonfiguration
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7.2.6 PA 8000 NT mit Analogachsen 4ENC4A und manueller Konfiguration

Beispiel:

Hinweis:

2 PAMIO 4ENCA4A (4 analoge Eingange)

2 PAMIO digitale E/A (48 Eingange / 32 Ausgange)

1 PAMIO analoge E/A (4 analoge Eingange / 4 analoge Ausgange)
; PA8000

; E/A Buskonfiguration

PA-MODULAR-IO Konfiguration

;Zur Konfiguration der Kabellange wird optional eine neue Zeile ins
;Konfigurationsfile eingefugt:
BUSLENGTH 10

1, 8, 0, 1, 0 ; PAMIO 4ENC4A
2, 8, 0, 9, 0 ; PAMIO 4ENCA4A
3, 3, 2, 17, 101 ; PAMIO 2416
4, 3, 2, 20, 103 ; PAMIO 2416
5 8 8 23, 105 ; PAMIO 4AD4DA

; ENDE der E/A-Buskonfiguration

Als BUSLENGTH muf} die tatsachliche Kabellange des Superbus in
Metern (aufgerundet auf ganze Zahlen) angegeben werden.
BUSLENGTH ist immer (auch in USA) in m (Meter) einzugeben.
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Die auf dem Superbus madgliche Geschwindigkeit hangt neben der
Kabellange vom Revisionstand der angeschlossenen PAMIO-Module
und der PCI-Sercos Karte ab.

Fehlt die Angabe fur BUSLENGTH so wird die Anlage fur Slow Speed
(langsamster modus) konfiguriert. Die Angabe von BUSLENGTH mul}
immer nach der PA-MODULAR-IO Deklaration und nach der IN, OUT

Deklaration aber vor der Modulkonfiguration stehen.

7.2.7 PA 8000 NT mit Sercos-Achsen und automatischer Konfiguration

Beispiel:

1 Sercos-Modul ( 24 Eingange / 16 Ausgange)
5 PAMIO digitale E/A (120 Eingange / 80 Ausgange)

PA8000
E/A Buskonfiguration

PA-FAST-PCI-IO Konfiguration

3 Bytes Eingange 2 Bytes Ausgange auf PA-PCI-
Sercos-Modul

3, 2, 1, 101 ; 3 Bytes Eingange, 2 Bytes
Ausgange

PA mit PAMIO automatische Konfiguration

PA-MODULAR-IO AUTO-Konfiguration IN 4, OUT 103

ENDE der E/A-Buskonfiguration
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Hinweis:
* Werden bei Autokonfiguration keine E/A-Adressen angegeben, dann
hat per Standardeinstellung das erste Eingangsbyte die Adresse 1
und das erste Ausgangsbyte die Adresse 100.
» Es konnen jedoch auch andere Anfangsadressen wie folgt angegeben
werden:
" PA-MODULAR-IO AUTO Configuration IN 4, OUT 103"

In diesem Fall hat das erste Eingangsbyte der verwendeten PAMIO-
Komponenten die Adresse 4, und das erste Ausgangsbyte hat die
Adresse 103.

7.2.8 PA 8000 NT mit PAMIO 4ENC4A automatischer Konfiguration

Die PAMIO 4ENC4A Module bieten neben den reinen Achsbetrieb auch
die Moglichkeit bis zu 4 analoge Eingange zu verwenden, und unbenutzte

Achsausgange fur analoge Ausgabe zu verwenden.

Da die Module zunachst fur den Achsbetrieb ausgelegt sind, werden die
Analog Ausgange der 4ENC4A Module in der automatischen [0

Konfiguration nicht flr 10-Betrieb konfiguriert.

Dafur werden immer alle vier Analog-Eingange mit insgesamt 8 Bytes in
den Eingangsaddressraum konfiguriert, da diese ausschliesslich fur 1O’s

verwendet werden.

Durch Angabe einer zusatzlichen Zeile pro Analogkanal kdnnen einzelne
Analogkanale auf den 4ENC4A Modulen zur Verwendung uber IO’s
konfiguriert werden.
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Beispiel:

Hinweis:

1 PAMIO 4ENC4A (Verwenden der Analog E/A in der PLC)
5 PAMIO digitale E/A (120 Eingange / 80 Ausgange)

; PA8000
E/A Buskonfiguration

; PA mit PAMIO automatische Konfiguration
PA-MODULAR-IO AUTO-Konfiguration

A3, 150 ; 1 4ENCA dritte Achse
A4, 153 ; 1 4ENCA vierte Achse

; ENDE der E/A-Buskonfiguration

» Konfiguriert die 3. Achse ( 3. Analogkanal) als analogen Ausgang zur
Verwendung uber |O’s auf die Byteaddressen 150 und 151.

» Konfiguriert die 4. Achse ( 4. Analogkanal) als analogen Ausgang zur
Verwendung uber |O’s auf die Byteaddressen 153 und 154.
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7.3 Konfigurieren der Antriebe

7.3.1 Allgemein

Die Hardwareausgangskanale zur CNC-Achse und den Spindeln werden

in der Antriebskonfigurationsdatei zugeordnet.

Den moglichen Ausgangskanalen sind die Zahlen 1 bis 8 zugeordnet.
Diese Zahlen entsprechen den Nummern 1 bis 8 der Hardwareachsen.
An die Ausgangskanale konnen entsprechend den Angaben in der Datei
Drivecfg.ini  Achsen, Spindeln und Laserleistungssteuerungen

angeschlossen werden.

Alle Steuerungen werden mit einer Standard-Antriebskonfigurationsdatei
verschickt. Sie miussen diese Datei an lhre Bedurfnisse anpassen (fugen
Sie Antriebe hinzu oder entfernen Sie welche und stellen Sie die

bendtigten Hardwareadressen ein).

Verwenden Sie die Bedieneroberflache der Steuerung, um die
Antriebskonfigurationsdatei zu verandern. Auf der Bedienoberflache
finden Sie unterhalb des Menuelements SETUP den Softkey F1
Maschineneinstellungen, F2 'Antriebskonfiguration'. Wenn Sie diesen
Softkey drucken offnet sich ein Texteditor, mit dem Sie die
Antriebskonfigurationsdatei verandern koénnen. Nachdem Sie die
Anderungen durchgefiihrt haben speichern Sie die Datei unter dem
urspriinglichen Namen — DriveCfg.ini. Die Anderungen werden beim

nachsten Hochlaufen der CNC-Steuerung aktiv.
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Hinweis:

Die Datei heilt DriveCfg.ini und liegt unter C:\...\Power
Automation\User Data.

Die Nummer des Hardwareausgangs kann sich vom Anzeigeindex
unterscheiden !!' Der Anzeigeindex der Achse wird von den
Maschinenparametern in der Gruppe "NCAddressFormat” festgelegt.
Alle achsabhangigen Maschinenparameter beziehen sich auf den

Anzeigeindex und nicht auf die Hardwareausgangsnummern !!!

7.3.2 Struktur der Analog-Antriebskonfigurationsdatei

Hinweis:

Die Antriebskonfigurationsdatei muss folgende Struktur einhalten :

Hardwareausgangnummer CNC-Kanalnummer Achsbezeichnung

Jede Zeile der Datei muss den einzelnen in der Anwendung verwendeten

Antrieben entsprechen.

Das Zeichen "," wird als Trennzeichen verwendet.
Vor jedem Kommentar muss das Zeichen ";" stehen.
Mit 5V_RMS_MONITOR = OFF kann bei 4ENC4A Modulen die 5V

RMS Spannungsuberwachung abgeschalten werden.
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Beispiel:

Hinweis:

Beispiel:

; Antriebskonfigurationsdatei

; Analogachsen

ANALOG

; Ausgangs-Nr.  Kanal-Nr. Achsbezeichnung
ADDR =1,
ADDR = 2,
ADDR = 3,
ADDR =4,
ADDR =5,
ADDR =6,
;ADDR =7,
;ADDR = 8,

- »ws>0N< X

» Eine Achsbezeichnung 'S' steht fur einen Spindelausgang.

» Eine Achsbezeichnung 'L' steht fur Laserleistung-Steuerungsausgang.

; Antriebskonfigurationsdatei

; Analogachsen 4ENC4A

SBANALOG

T_DADELAY =0.25 MS

5V_RMS_MONITOR = OFF

; Ausgangs-Nr.  Kanal-Nr. Achsbezeichnung
ADDR =1,
ADDR = 2,
ADDR = 3,
ADDR =4,
ADDR =5,
ADDR =6,
;ADDR =7,
;ADDR = 8,

- »w s> 0N< X
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7.3.3 Struktur der Sercos-Antriebskonfigurationsdatei

Hinweis:

Die Antriebskonfigurationsdatei muss folgende Struktur einhalten :

Hardwareausgangnummer | Parameterdateiname | CNC-Kanalnr. | Achsbezeichnung

Jede Zeile der Datei muss den einzelnen in der Anwendung verwendeten

Antrieben entsprechen.

Die Steuerung benutzt den unter 'Parameterdateiname' angegebenen
Namen zur Speicherung der Sercos-Daten der entsprechenden Achse,

wenn dies im Sercos-Menu auf der CNC-Bedienoberflache gefordert wird.

Das Zeichen "," wird als Trennzeichen verwendet.

Vor jedem Kommentar muss das Zeichen ";" stehen.
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; Antriebskonfigurationsdatei
SERCOS
T SCYC =1.0 MS :SERCOS Taktzeit in ms,

;muss gleich sein wie Positionsschleifenzeit,

;Wert ist voreingestellt und darf nicht verandert werden
T _OFFSET =0.165 MS ;Zeitverzogerung flr Lageregler in ms

;Wert ist voreingestellt und darf nicht verandert werden
T DEL =300 ;Jitter auf dem Ring in us

; erster Sercos-Ring

RING =1 ;Anfang des ersten Rings
;alle nachfolgenden Achsen sitzen am ersten
Ring

VAL TXD=3 ;Senderstrom

FREQ = 4000 ;Senderfrequenz in kHz

; Ausgangs-Nr. Parameterdateiname  Kanal-Nr.  Achsbezeichnung

ADDR =1, DRIVEX.PAR, 1, X

ADDR = 2, DRIVEY.PAR, 1, Y

ADDR = 3, DRIVEZ.PAR, 1, Z

ADDR =4, DRIVEA.PAR, 1, A

; zweiter Sercos-Ring

RING =2 ;Anfang des zweiten Rings

;alle nachfolgenden Achsen sitzen am

zweiten Ring

VAL TXD =3 ;Senderstrom fur zweiten Ring

FREQ = 4000 ;Senderfrequenz von zweitem Ring

; Ausgangs-Nr. Parameterdateiname  Kanal-Nr. Achsbezeichnung
; ADDR =1, DRIVEB.PAR, 1, B

; ADDR = 2, DRIVEC.PAR, 1, C

; ADDR = 3, DRIVES.PAR, 1, S
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Hinweis:

» Eine Achsbezeichnung 'S’ steht fur einen Spindelausgang.
* Verandern Sie nie den ersten Teil der Datei ohne Ruckfrage bei PA.
» Eine Mischbarkeit von Sercos und 4ENC4A analog Achsen ist

madglich.

7.4 Achsen einstellen

Die folgenden Maschinenparameter sind diejenigen, die zur
Gewabhrleistung einer von der Herstellertechnologie unabhangigen
sicheren und ordnungsgemafen Achsbewegung mindestens erforderlich

sind.

7.4.1 Zugelassene program mierbare Buchstaben und Namen der Achsen

Die Maschinenparametergruppe NCAddressFormat besteht aus 26
unterschiedlichen Maschinenparametern ‘'CharacterApplTab(x)’, die
jeweils Format und Zuordnung des entsprechenden Buchstaben des
Alphabets ergeben. Auf diese Weise sind die zugelassenen
programmierbaren Zeichen des Alphabets definiert.

AulRerdem werden so Achsbezeichnungen, Achsanzeigeindex und
Gesamtzahl programmierbarer Stellen vor und nach dem Dezimalpunkt

festgelegt.

Jedes Zeichen im Alphabet, das bei der Programmierung zugelassen ist
(einschlieldlich Achsbezeichnungen), muss mit sechs Werten (6 Worten)

definiert werden.
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Folgende Eingangsdefinitionen sind zulassig:

1. Wert: Stellen bei metrischen Werten

Maximal zulassige Gesamtzahl der Stellen fur metrische Anzeigen und
-eingaben. Entspricht der Summe der Stellen vor und nach dem
Dezimalpunkt.

» Wenn MSB (Bit7)=0, = kein Vorzeichen erlaubt.

* Wenn MSB (Bit7)=1, = Vorzeichen erlaubt.

2. Wert: Stellen bei Zollwerten

Maximal zulassige Gesamtzahl der Stellen fur Zoll-Anzeigen und
-eingaben. Entspricht der Summe der Stellen vor und nach dem
Dezimalpunkt.

* Wenn MSB (Bit7) =0, = kein Vorzeichen erlaubt.

» Wenn MSB (Bit7) =1, = Vorzeichen erlaubt.

3. Wert: Dezimalstellen bei metrischen Werten

Anzahl programmierbarer Stellen nach dem Dezimalpunkt fir metrische

Anzeigen und Eingaben.

* Wenn MSB (Bit7) =0, = Anzahl Dezimalstellen fur Anzeige und
Eingabe.

* Wenn MSB (Bit7) =1, = Anzahl Dezimalstellen nur fir Anzeige.

4. Wert: Dezimalstellen bei Zollwerten
Anzahl programmierbarer Stellen nach dem Dezimalpunkt fur

Zollanzeigen und —eingaben.

Wenn MSB (Bit 7) = 0, = Anzahl Dezimalstellen fir Anzeige und
Eingabe.
Wenn MSB (Bit7) = 1, = Anzahl Dezimalstellen nur fir Anzeige.
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5. Wert: Achse oder BCD-Nummer
Definiert Zuordnung von Achsen-Anzeigeindex oder BCD-Index.

Zuordnung Achsen-Anzeigeindex:

 Wenn Wert = FFFFh, = keine Achse oder BCD.
*  Wenn Wert = 0Oh, — dies ist die 1.Achse

* Wenn Wert = 1h, = dies ist die 2. Achse

* Wenn Wert = 1Fh = dies ist die 32. Achse

Zuordnung BCD-Index:
*  Wenn Wert = 8000h
 Wenn Wert = 8001h
*  Wenn Wert = 8002h
*  Wenn Wert = 8003h

dies ist der 1. BCD
dies ist der 2. BCD
dies ist der 3. BCD
dies ist der 4. BCD

u v Ul

6. Wert:

Definiert spezielle Achsfunktionen:

Bits 1-8 Flhrungsachsenindex einer Parallelachse
Bits 9-11 Rundachsentyp

100h = normale Rundachse

Bit 16 = 1 8000h

200h = Minimalweg-Rundachsen
300h = Modulo-Rundachsen
400h = Rucksetzbare Rundachse
Bit 13 =1 1000h = Positionierachse
Bit 14 =1 2000h = Querachse
Bit 15 =1 4000h = Langsachse
=

Parallelachse
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Beispiel:
* Der Buchstabe 'Y' muss der Name der 2. angezeigten Achse sein - als
Linearachse mit 1 um Auflésung in metrischer Einstellung und 0,0001
Zoll in Zolleinstellung.
CharacterApplTab(Y)

0088
0088
0003
0004
0001
0000

o O | W N =

* Der Buchstabe 'A' muss der Name der 4. angezeigten Achse als
Minimalweg-Rundachse sein mit 0,001 Grad Auflésung in metrischer
Einstellung und 0,001 Grad Auflosung in Zolleinstellung.

CharacterApplTab(A)

0088
0088
0003
0003
0003
0200

| O B~ WO N -~
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e Der Buchstabe 'M' muss der Name der ersten BCD-Funktion sein.
CharacterApplTab(M)

0002
0002
0000
0000
8000
0000

o O | W N| =

7.4.2 Maximale Achsgeschwindigkeit - AxisSpeedMaxAppl

Der Maschinenparameter AxisSpeedMaxAppl besitzt 32 Indizes; der
Indexwert bezieht sich auf den CNC-Achsenanzeigeindex. Dieser
Maschinenparameter bestimmt die maximal zulassige

Achsgeschwindigkeit fur die betreffende Achse.

Einheit: 1000 interne Schritte / min

7.4.2.1 Berechnung fir Analogachsen

AxisSpeedMaxAppl muss auf die Geschwindigkeit eingestellt werden,
mit der die Achse bei einer Analogachsen-Ausgangsspannung von 8 V
verfahrt.
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Beispiel:
* Linearachse

Vorgegeben: Motordrehzahl (bei 8 V 2000 U/min
eingestelltem Wert)
Vorgegeben: Verhaltnis zwischen Motor und 1/2
Gewindespindel
Vorgegeben: Steigung der Gewindespindel 20 mm
AxisSpeedMaxAppl = 2000 * 1/2 * 20 = 20000

* Rotationsachse
Vorgegeben: Motordrehzahl (bei 8 V 2000 U/min
eingestelltem Wert)
Vorgegeben: Verhaltnis zwischen Motor und 1/10
erstem Getrieberad
Vorgegeben: Verhaltnis zwischen Getriebe- 37/63
radern
AxisSpeedMaxAppl = 2000 * 1/10 * 37/63 * 360 = 42285
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7.4.2.2 Berechnung fur SERCOS-Antriebe

AxisSpeedMaxAppl muss auf 80% von SercosMaxCommandValue

(gleiche Gruppe) eingestellt werden.

Dezimalstellen
*10

Linearachse: (m/min)

Rotationsachse: U/min * 360 * 10 Dezimalstellen

Maximale Achsgeschwindigkeit - SercosMaxCommandValue

Der Maschinenparameter SercosMaxCommandValue besitzt 32 Indizes;
der Indexwert bezieht sich auf den CNC-Achsenanzeigeindex. Dieser
Maschinenparameter liefert den maximalen Sollwert zu den Antrieben.

Einheit: Gleiche Einheit wie die, die der Antrieb zur
Geschwindigkeitsskalierung verwendet. Die
Geschwindigkeitsskalierung wird in digitalen Sercos-Antrieben
mit den Kennnummern 44, 45, 46 und 47 definiert.

7.4.3 Achsgeschwindigkeit in Handbetrieb — SAxisFeedAppl

Berechnung:

Der Maschinenparameter SAxisFeedAppl besitzt 32 Indizes; der
Indexwert bezieht sich auf den CNC-Achsenanzeigeindex. Dieser
Maschinenparameter bestimmt die gewunschte Vorschubgeschwindigkeit
in der Betriebsart 'MANUAL' . Diese Geschwindigkeit entspricht der
100%-Stellung des Vorschubgeschwindigkeitspotentiometers.

Einheit: Interne Schritte / ms

Linearachse: = (m/min) * 10 Pezmaistellen / gy

Rotationsachse: = U/min * 360 / 60
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Beispiel:

* Linearachse
Vorgegeben: Die Hand-Vorschubgeschwindigkeit 5 m / min
muss sein
SAxisFeedAppl =5 * 1000 /60 = 83,3333

* Rotationsachse
Vorgegeben: Die Hand-Vorschubgeschwindigkeit 20 U/min
muss sein
SAxisFeedAppl =20 * 360 */ 60 =120

7.4.4 Achsbeschleunigung — AxisSlopeTime

Berechnung:

Der Maschinenparameter AxisSlopeTime besitzt 32 Indizes; der
Indexwert bezieht sich auf den CNC-Achsenanzeigeindex. Dieser
Maschinenparameter bestimmt die Zeit, in der die Achsen vom Stillstand
auf Eingang (AxisFeedMaxAppl) beschleunigt werden mussen.

Einheit: ms

Die Einstellungen sind von den Antriebs- und Achsdaten abhangig. Diese
Zeit muss so eingestellt werden, dass der Antrieb wahrend der
Beschleunigungs- oder Verzbégerungsphase nie in den Strom-

Grenzbereich gerat.

Beim ersten Einstellen der Achse sollte diese Zeit ungefahr um den Wert
5 erhoht werden, um die Beschleunigung zu reduzieren, bis der Antrieb

richtig eingestellt ist.
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Beispiel:
* Linearachse
Vorgegeben: Achsbeschleunigung 4 m/s?
soll sein
Vorgegeben: AxisSpeedMaxAppl 20000 mm/min
(=20 /60 m/s)
Beschleunigungszeit = Geschwindigkeit / Beschleunigungswert
=20/60/4 =0,08333s
AxisSlopeTime = 83,333
* Rotationsachse
Vorgegeben: Achsbeschleunigung 25 rad / s?
soll sein
Vorgegeben: AxisSpeedMaxAppl 42285 ° / min
(=42285 *21t/ 360 rad / min)
Beschleunigungszeit = Geschwindigkeit / Beschleunigungswert
= (42285 *211/ 360) /60 /25 =0,492 s
AxisSlopeTime =492,0
Hinweis:

» Ist die Beschleunigung unbekannt, sollten Sie bei Linearachsen mit
einem Wert von 1 m/s? und beiRundachsen mit einem Wert von 6 rad /

s2 beginnen.

7.4.5 Verfahrweg pro Encoderimpuls - MachTolnternallncr

Der Maschinenparameter MachTolnternallncr besitzt 32 Indizes; der
Indexwert bezieht sich auf den CNC-Achsenanzeigeindex. Dieser
Maschinenparameter bestimmt den Verfahrweg zwischen zwei
Encoderimpulsen. Das Vorzeichen gibt die Zahlrichtung an.

Einheit: Interne Schritte
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7.4.5.1 Berechnung fir Analogachsen

Beispiel:

Die CNC empfangt Encoderimpulse. Diese Impulse werden im Hardware-
Eingangskreis der Steuerung mit 4 multipliziert. Danach multipliziert die
Software  die  resultierenden  Zahlwerte mit  dem Faktor
"MachTolnternallncr’. Dieses Ergebnis in "internen Schritten” bildet die

Grundlage fur alle (internen) Berechnungen.

Die gesamte interne CNC-Berechnung basiert auf diesem
Maschinenparameterwert. Es ist daher notwendig, diesen Wert mit so
vielen Stellen wie moglich zu bestimmen und einzugeben.

Weg (mm)

MachTolnternallncr = _ x i
(Anzahl Impulse * 4) * Anzeigenauflésung (mm)

i* = mechanisches Verhaltnis zwischen Encoder und Gewindespindel

* Linearachse
Vorgegeben: Encoderimpulse / Umdrehung 2500 Imp / U
Vorgegeben: Verhaltnis zwischen Encoder 1/2
und Gewindespindel
Vorgegeben: Steigung der Gewindespindel 20 mm
Vorgegeben: Anzeigenauflosung 0,001 mm
MachTolnternallncr = 20/ [(2500 * 4) * 0,001] * 1/2 = 1
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* Rundachse
Vorgegeben: Encoderimpulse / Umdrehung 10000 Imp / U

Vorgegeben: Encoderverhaltnis 37/63

Vorgegeben: 1 Lastumdrehung 360°

Vorgegeben: Anzeigenauflosung 0,001°

MachTolnternallncr = 360/ [(10000 * 4) * 0,001] * 37/63
= 5,285714286

Uberprifung von Auflésung und Zahlrichtung:

Ehe die folgende Uberprufung durchgefithrt wird muss
sichergestellt sein, dass die modifizierten Maschinenparameter
durch Herunterladen der Maschinenparameterdatei aktiviert wurden.

Fehlen das Signal INEMERGENCN und / oder das Signal IN_DRONxx fur
die entsprechende Achse (siehe Kapitel "SPS-Programm"), dann kdnnen
Zahlrichtung und berechnete Auflosung untersucht werden, indem die
Achsen von Hand verfahren werden. Der Zustand dieser Signale kann mit
dem Bildschirmmodus INFO und dem Softkey F1 'Schnittstellenanzeige'
Uberpruft werden.
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INEMERGENCNH IN_DRONXxx
Fehit Fehlit fur alle Achsen
(Keine LED aktiv) (Keine LED aktiv)
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Sie mussen die Zahlrichtung des Messsystems verandern wenn das
Vorzeichen der Positionsanzeige nicht mit der Richtung der
Maschinenachse Ubereinstimmt. Dies wird erreicht, indem Sie das
Vorzeichen des Maschinenparameters MachTolnternallncr andern.
Nachdem das Vorzeichen verandert wurde muss dieser Test aus

Sicherheitsgrinden nochmals durchgefuhrt werden.

Die Auflésung des Messsystems kann auf die gleiche Weise grob
uberpruft werden. Schauen Sie die Achslagenanzeige an, verfahren Sie
die Achse von Hand und vergleichen Sie die Verschiebung mit der
Anderung der Achslagenanzeige. Bei einem nennenswerten Unterschied

muss die Berechnung von MachTolnternallncr Gberpruft werden.
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7.4.5.2 Berechnung fur SERCOS-Antriebe

Bei Sercos-Laufwerken gibt dieser Parameter den Umwandlungsfaktor
von den Positionswerten der Antriebe zu den metrischen internen

Schrittwerten der Steuerung an.

Die Positionsskalierung ist in den Antrieben mit den Kennnummern 76,
77, 78 und 79 eingestellt.

Standard: 0,1

7.4.6 Positionsregelkreisverstarkung - GainSpeedFactor

Der Maschinenparameter GainSpeedFactor besitzt 32 Indizes; der
Indexwert bezieht sich auf den CNC-Achsenanzeigeindex. Dieser
Maschinenparameter bestimmt den maximal zuldssigen Nachlauffehler
fur die betreffende Achse und wird in Bezug auf den KV-Faktor

(Lageregelkreisverstarkung) berechnet.

Der KV-Faktor definiert das Verhaltnis zwischen
Vorschubgeschwindigkeit, Nachlauffehler (Nacheilung) und
Achsspannungsausgabe zu den Antrieben fur Analogachsen.

Je kleiner der Wert von GainSpeedFactor wird, desto groRer wird der
Wert des KV-Faktors, desto direkter wird die Steuerung der Achse und

desto kleiner wird der zulassige Nachlauffehler (Nacheilung).
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7.4.6.1 Berechnung fir Analogachsen

Beispiel:

Hinweis:

Die Polaritat der Achsspannungsausgabe hangt vom Vorzeichen dieses
Werts ab.

Bei 8 V und 100% Override wird der Antrieb auf Maximalgeschwindigkeit
eingestellt. Bei einem Vorschuboverride von 120% gibt die CNC 9,6 V
aus; der Servo-Grenzwert ist auf der CNC-Seite auf 10 V (125% von 8 V)

eingestellt.

Definition: KV-Faktor = Vorschubgeschw. (m/min)/ Nacheilung (mm)

Einheit: Interne Inkremente

Der maximale Nachlauffehler fir den gewunschten KV-Faktor muss fur
die einzelnen Achsen entsprechend der nachstehenden Formel
berechnet und in den entsprechenden Index des Maschinenparameters

GainSpeedFactor eingetragen werden.

AxisSpeedMaxAppl * 1,25

GainSpeedFactor =
KV-Faktor

Linearachse
Vorgegeben: AxisSpeedMaxAppl 20000 mm/min
Vorgegeben: Gewunschter KV-Faktor 1
GainSpeedFactor = (20000 *1,25)/1 = 25000

* Rundachse
Vorgegeben: AxisSpeedMaxAppl 42285 mm/min
Vorgegeben: Gewunschter KV-Faktor 0,5
GainSpeedFactor = (42285 *1,25)/0,5 = 105712,5

e Sind Maschine- und Antriebsdaten unbekannt, sollten Sie mit einem
KV-Faktor von 0,5 beginnen, so dass die Achsen weicher gesteuert
werden.
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Polaritat der Achsspannungsausgabe prifen

Ehe die folgende Uberprifung durchgefihrt wird muss
sichergestellt sein, dass die modifizierten Maschinenparameter

durch Herunterladen der Maschinenparameterdatei aktiviert wurden.

Die Polaritat der Achsspannungsausgabe kann geprift werden, indem
INEMERGENCN freigegeben und IN_DRONxx und IN_DRENxx gesetzt
werden (siehe Kapitel "SPS-Programm"). In der Servosperre kann die
Fehlermeldung "Schleppfehler wahrend Stillstand” auftreten. In diesem

Fall muss die Polaritat des D/A-Ausgangs vertauscht werden.

Es gibt hierfUr zwei Methoden:

* Hardwarelosung:
Vertauschen Sie Plus- und Minus-Achsspannungsausgabe. Hierdurch
ergibt sich eine positive Achsspannungsausgabe fur eine positive

Bewegung.

» Softwarel6sung:
Andern Sie das Vorzeichen des Maschinenparameters
GainSpeedFactor. Hierdurch ergibt sich zwar eine positive Richtung
mit einer positiven Nacheilung, aber es kann daraus eine negative

Achsspannungsausgabe resultieren.

Das richtige Vorzeichen der Achsspannungsausgabe muss erneut

Uberprift werden.
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7.4.6.2 Berechnung fur SERCOS-Antriebe

Beispiel:

Nur wenn die Positionsschleife in der Steuerung geschlossen ist, wird die
Positions-Schleifenverstarkung im Maschinenparameter
GainSpeedFactor definiert. Meistens liegt sie im Sercos-Antrieb.
Bestehen Zweifel dariber, wo die Positionsschleife geschlossen ist,
kénnen Sie entweder die Techniker von PA oder den Lieferanten lhres
Sercos-Antriebs fragen.

Ist die Positionsschleife in den Sercos-Antrieben geschlossen, dann muss
der Wert des in den folgenden Berechnungen fir diesen
Maschinenparameter verwendeten KV-Faktors genau gleich sein wie der

im Antrieb eingestellte Wert.

Definition:  KV-Faktor = siehe Antriebseinstellung

Einheiten: Interne Schritte

Der maximale Nachlauffehler fur den gewunschten KV-Faktor muss fir
die einzelnen Achsen entsprechend der nachstehenden Formel
berechnet und in den entsprechenden Index des Maschinenparameters
GainSpeedFactor eingetragen werden.

AxisSpeedMaxAppl * 1,25

GainSpeedFactor =
KV-Faktor

* Linearachse
Vorgegeben: AxisSpeedMaxAppl 20000 mm/min
Vorgegeben: Gewidnschter KV- 1
Faktor
GainSpeedFactor = (20000 *1,25)/1 = 25000
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Hinweis:

* Rundachse
Vorgegeben: AxisSpeedMaxAppl 42285 mm/min
Vorgegeben: Gewunschter KV- 0,5
Faktor
GainSpeedFactor = (42285 *1,25)/0,5 = 105712,5

Sind Maschine- und Antriebsdaten unbekannt, sollten Sie mit einem KV-

Faktor von 0,5 beginnen, so dass die Achsen weicher gesteuert werden.

7.4.7 Lage der Positionsschleife — SercosPositionControl (fir SERCOS-Antriebe)

Hinweis:

Dieser Parameter legt fest, wo die Positionsschleife gesteuert wird - in der

CNC-Steuerung oder in den Sercos-Antrieben.

* In den meisten Fallen ist die Positionsschleife in den Sercos-
Laufwerken geschlossen. Bestehen Zweifel dartber, wo die
Positionsschleife geschlossen ist, kdonnen Sie entweder die Techniker

von PA oder den Lieferanten Ihres Sercos-Antriebs fragen.

Jede Achsnummer entspricht einem Hexadezimalwert (siehe
nachstehende Tabelle). Die Summe der Hexadezimalwerte aller Achsen,
die fur das vorgeschriebene Referenzfahren nach dem Einschalten
eingestellt werden missen, muss in SercosPositionControl eingetragen

werden.

Installationsanleitung
Seite 163/250



Achse Nr. 8 7 6 5 4 3 2 1
Hexa-Wert 80 | 40 | 20 | 10 8 4 2 1
Beispiel:
Die Werkzeugmaschine besitzt vier Achsen mit digitalen Sercos-
Antrieben.
Berechnung:
Achsnummer Sercos-Antrieb | Hexadezimalwert
1 Ja 1
2 Ja 2
3 Ja 4
4 Ja 8
5 Nein 0
6 Nein 0
7 Nein 0
8 Nein 0
Summe F

SercosPositionControl = 000F
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7.4.8 Overridefunktion einrichten

Um eine Achse verfahren zu kénnen muss die Overridefunktionalitat der
CNC entsprechend der Verdrahtung des Overridepotentiometers
eingestellt werden. Hierzu mussen zumindest die folgenden

Maschinenparameter in der FeedOverride-Gruppe richtig definiert

werden:
* Hardwareadresse der Overrideschalter AdditionKeylOAddress
e Overridefunktionalitat OverrideAppl

7.4.8.1 Hardwareadresse der Overrideschalter — AdditionKeylOAddress

AdditionKeylOAddress = 0
Overrideschalter, Tipptasten, und Taste NC START/NC STOP werden

nicht Gber den E/A-Bus eingelesen.

AdditionKeylOAddress <> 0

 LowByte: Das Low Byte dieses Maschinenparameters enthalt die
Bytenummer des E/A-Moduls, wo
Vorschubgeschwindigkeitsschalter und die Tasten
Tippen-Plus / Tippen-Minus direkt eingelesen werden
koénnen.

e High Byte: Der Maschinenparameter enthalt die Bytenummer des
E/A-Moduls, wo Spindeldrehzahlschalter und die Tasten
NC Start / NC Stop direkt eingelesen werden kdnnen.

Der Inhalt des unteren und oberen Bytes von AdditionKeylOAddress

muss mit der E/A-Konfigurationsdatei Ubereinstimmen.
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7.4.8.2 Overridefunktionalitat - OverrideAppl

Wird immer auf 0OFFh gesetzt.

Die Overridepotentiometerbits werden als Binarcode eingelesen.

Die Overridepotentiometerbits werden als Graycode eingelesen.

Die Bedienoberflache liefert Potentiometerwerte im Binarformat sofern

Binarcode eingestellt ist.

Die Bedienoberflache liefert Potentiometerwerte im Graycodeformat

sofern Graycode eingestellt ist.

Die Schalterwerte werden direkt eingelesen.

Von den eingelesenen Schalterwerten muss ein Wert 1 abgezogen

werden.

Die Schalterwerte werden eingelesen.

Vorschub- und Spindeloverride sind unabhangig von der

Schalterposition standig auf 100% eingestellt.

Steht Vorschuboverride auf 0%, dann ist dieser Wert unabhangig von

dem in G63 programmierten Wert wirksam.

Der in G63 programmierte Wert ist wirksam, unabhangig von der

Stellung des Vorschubgeschwindigkeitsschalters.

Steht Spindeloverride auf 0%, dann ist dieser Wert unabhangig von

dem in G63 programmierten Wert wirksam.

Der in G63 programmierte Wert ist wirksam, unabhangig von der

Stellung des Spindelschalters.

Vorschub- und Spindeloverride sind Uber die SPS-Funktion aktiv und

es werden Schalter benutzt, die Werte von 0 - 23 liefern.

Vorschub- und Spindeloverride sind Uber die SPS-Funktion aktiv und

es werden Schalter benutzt, die Werte von 1 - 24 liefern.

Sind Vorschubgeschwindigkeits- und / oder Spindel-Graycodeschaltern
angeschlossen, gestattet dieser Wert die Beeinflussung von

Vorschubgeschwindigkeit und Spindeldrehzahl Giber diese Schalter.

Bits 0- 7:=>
Bit 8=0:=>
Bit 8=1.=>
Bit 9=0:=>
Bit 9=1.=>
Bit10=0: >
Bit10=1:=>
Bit11=0:=>
Bitll=1:.=>
Bit12=0:=>
Bit12=1:=>
Bit13=0: =
Bit13=1:.=>
Bit14=0: >
Bit1l4=1:.=>
Standard:
01FFh
Standard:
09FFh

Gibt es keine Vorschubgeschwindigkeits- und / oder Spindelschalter,
dann muss mit diesem Wert sichergestellt werden, dass
Vorschubgeschwindigkeitoverride und Spindeloverride dauernd 100%
sind. Andernfalls wirden diese Overridewerte auf 0% gesetzt und es

ware kein Verfahren mdoglich.
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7.4.9 Erster Positioniertest

Wahlen Sie die Anzeige LAG, um den Nachlauffehler zu Gberwachen.
Stellen Sie die Bedienoberflache auf Betriebsart SYStem ein.
Drucken Sie F1: Anzeigefunktionen.

Dricken Sie F2: Anzeige LAG.

1IN Py FT | fimsciiiary
| I [[F =]
0 #a Tow
AFHAA R o Tl
Achsistposition Achssollposition
Schleppfehleranzeige Achs- KV- Anzeige
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Wahlen Sie in MANUELL-Kontinuierlich eine Achse aus.
Stellen Sie die Bedienoberflache auf Betriebsart MANual ein.

Dricken Sie F1: Achsen verfahren.

Dricken Sie Fx: Wéahlen Sie die zu verfahrende Achse.
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Verfahren Sie mit den Tasten Tippen plus / Tippen minus die
ausgewahlte Achse mit reduzierter Vorschubgeschwindigkeit

(Vorschuboverride-Drehschalter nach unten gedreht).

Verfahrt die Achse dann wahrend des Positioniertests mit zu hoher
Geschwindigkeit, dann muss fur diese Achse die

Bewegungsrichtung nochmals tUberprift werden.

Das Problem liegt auf der Antriebsseite, wenn bei dem erneuten Test
kein Fehler erkannt wird. In diesem Fall missen Geschwindigkeit
bzw. Stromregelkreis Gberpriuft werden (die Signale vom

Tachogenerator oder der Motoranschluss kénnen verpolt sein).
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Hinweis:

Im Stillstand der Achsen mussen alle Achsanzeigen in den Spalten
LAG und Spannung um Null herum schwanken. Samtliche
Achsverschiebungen miussen auf der Antriebsseite korrigiert

werden.

* Innerhalb der CNC ist keine Einstellung von Verstarkungsfaktor oder

Offset maoglich.

7.4.10 Zusatzliche Achsen-Maschinenparameter

Die folgenden Maschinenparameter werden normalerweise auf ihren
voreingestellten Standardwerten belassen. Bei einigen Maschinen kann

jedoch eine Anderung erforderlich sein.

7.4.10.1 Grenzwerte fur Rampenfunktionen — AxisSlopeSpeedAppl

Einheit: 1000 interne Schritte / min

Die Geschwindigkeit, mit der die Achse vom Stillstand aus beschleunigt,
kann fur die einzelnen Achsen im Maschinenparameter
AxisSlopeSpeedAppl eingestellt werden. Unter diesem Wert gibt die CNC

eine Sprungfunktion mit diesem Betrag aus.

7.4.10.2 Uberprufung Stillstand sschleppfehler — StandstillLagPerCent

Einheit: %

Der Maschinenparameter StandstillLagPerCent gibt den zulassigen
Schleppfehler fur die einzelnen Maschinenachsen in der Betriebsart
Stillstand an. Der Wert muss als Prozentwert des Parameters
GainSpeedFactor angegeben werden.

Ein typischer Wert ist 5% bis 20%.

0 — schaltet die Funktion aus.
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Hinweis:
» Die folgende Fehlermeldung wird erzeugt, wenn der Schleppfehler
diesen Wert Ubersteigt: "Schleppfehler wahrend Stillstand auf Achse

X

7.4.10.3 Genauhaltfenster — Inp ositioningArea
Einheit: Interne Schritte
Dieser Maschinenparameter legt den Toleranzwert fest, mit dem die
Achse den vorgegebenen Zielpunkt anfahrt. Bei der

Prazisionspositionierung (G73) werden Satzwechsel solange vermieden,

bis das Genauhaltfenster erreicht ist.

Die CNC-Genauhaltmeldung kann sowohl von der Bedienerschnittstelle in
Betriebsart INFORMATION als auch von der Signalschnittstelle

uberwacht werden.

Bei der Eingabe des Wertes von InpositioningArea muss der fur die

Encoderauflosung eingestellte Wert berucksichtigt werden.
7.4.11 Kreis-KV-Element — CircleKVAppl
Einheit:  1/min

Mit diesem Maschinenparameter wird die maximale

Vorschubgeschwindigkeit der Maschine auf Kreisen gepruft.

Diese Einstelldaten enthalten den kleinsten KV-Faktor aller Achsen, die

an der Zirkularinterpolation teilnehmen kénnen.
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7.4.12 Grenzbeschleunigung — CircleSpeedKVAppl

Beispiel:

Um bei der Bearbeitung von Kreisbahnen zu vermeiden, dass die
maximale Achsbeschleunigung Uberschritten wird, muss der Wert des
Maschinenparameters CircleSpeedKVAppl entsprechend der

nachstehenden Formel berechnet und eingegeben werden:

AxisSpeedMaxAppl(max)*60
CircleSpeedKVAppl= AxisSlopeTime(ms)

Nehmen Sie den grof3ten Wert fur AxisSpeedMaxAppl.
Nehmen Sie den kleinsten Wert flr AxisSlopeTime.
Wert andern = Beschleunigung und Vorschubgeschwindigkeit der

Zirkularinterpolation andern.

AXIS Eilgang AxisSpeedMaxAppl
1.und 2. Achse |15 m/min 15000 mm/min
3. Achse 10 m/min 10000 mm/min
4. Achse 25 U/min 9000 Grad/min

15000%60
CircleSpeedKVAppl= 250 (Standardwert) =60

7.4.13 Zulassiger Konturfehler von Kreisen — CircleContourError

Einheit: Interne Schritte
Die Kreisgeschwindigkeit ist so begrenzt, dass ein programmierbarer

zulassiger Konturfehler nicht Gberschritten wird.
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7.5 Referenzfahren der Achsen
7.5.1 Allgemein

Wenn die CNC die Achsen in einem Maschinenkoordinatensystem
positionieren muss, dann muss sie zunachst den Koordinatenursprung
auf den einzelnen Achsen definieren. Dieser Punkt wird Grundstellung
(oder Maschinennullpunkt) genannt. Fur die einzelnen Achsen wird die
Grundstellung durch ein obligatorisches Referenzfahren mittels eines
Endschaltersignals  (Offnerkontakt) und dem Markersignal vom

Messsystem bestimmt.

Durch die Verwendung von voreingestellten Daten kann der
Werkzeugmaschinenhersteller entscheiden, ob obligatorisches
Referenzfahren verwendet werden soll. Wird Referenzfahren verwendet,
dann kann die Abfolge des Maschinenachsen-Referenzfahrens eingestellt

werden.

7.5.2 Abfolge des Referenzfahrens

* Achse fahrt zur Grundstellung

Referenzkontakt NSJ(S nALT

\ i-ﬁaﬁ r

Speed = RefVelocity1Appl Marker/ Referenzpunkt-
Direction = RefDirectionAppl nocken

Jede Achse fahrt zu ihrem Grundstellungs-Endschalter.

» Verlassen des Grundstellung-Endschalters

Die Achse fahrt vom Endschalter weg.
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Referenzkontakt NOT-HALT
Nocken

B /
Speed = RefVelocity1Appl Marker
Direction = -(RevDirectionAppl) Referenzpunkt-
nocken
* Wiederanfahrt zum Grundstellungs-Endschalter
Die Achse fahrt wieder an den Endschalter heran.
NOT-HALT
Referenzkontakt Nocken

+ N \
Speed RefVelocityAppl -~ e "
) . . . Mark eferenzpunkt-

Direction = RefDirectionAppl arker nockon P

* Suche nach dem Markersignal
Die Achse sucht nach dem Markersignal.

Referenzkontakt
NOT-HALT
Nocken

+ —_
Marker Referenzpunkt-
nocken
Speed = RefVelocityAppl
Direction = Sign of RefVelocityAppl
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Hinweis:

Verfahren um RefPositionDistance, dann RefPositionValue

setzen
Referenzkontakt
Referenzpunkt- ch;l-k-;nALT
‘ nocken
. | | \ -
I B . i—J

T -\

RefPositionDistance

Marker

RefPositionDistance
RefPosition Value

Travel distance
Machine Coordinate

Speed RefVelocity1Appl
Direction Sign of RefPositionDistance
Ist RefPositionDistance = 0, dann fahrt die Achse nicht von der

Markerposition weg und Referenzfahren ist abgeschlossen.
Ist das Referenzfahren abgeschlossen, dann wird die Achsenposition

durch RefPositionValue eingestellt.

Die Grundstellungs-Endschalter missen Offnerkontakte sein. Der
Referenzpunktnocken muss sich mit der NOTHALT-Nocken
Uberschneiden.

Die CNC erkennt die Markersignale vom Messsystem (und damit die
Grundstellung) nur, wenn die Signale A und B vom Messsystem zur
gleichen Zeit wie das Markersignal M auf H-Pegel liegen (Abweichung
< 100 ns). Erfullt das Messsystem diese Forderung nicht, dann muss
Bit 3 im entsprechenden Index von 'MaxRMSFrequency' gesetzt
werden.

Wird das Markersignal in dem Schritt, in dem die CNC das
Markersignal sucht, nicht gefunden, dann fahrt die Achse mit der im
Maschinenparameter RefVelocityAppl eingegebenen
Geschwindigkeit bis zu der durch den Maschinenparameter

'MarkerDistance' aus der Gruppe AxisControl eingestellten Grenze.
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7.5.3 Software-Endschalter

Hinweis:

Bei Achsen mit obligatorischem Referenzfahren konnen die Achsgrenzen
Uberwacht werden (Verfahrweg). Aus Sicherheitsgrinden sollten die
positiven und negativen Grenzen eingestellt werden, sobald das
Referenzfahren einer Achse begonnen wurde.

Die positive Grenze der betroffenen Achse wird im Maschinenparameter
SoftwareLimitPlus eingestellt, die negative Grenze im
Maschinenparameter SoftwareLimitMinus.

« Die Software-Endschalter werden erst aktiv, nachdem das
Referenzfahren aller obligatorischen Achsen beendet ist.
 Der Absolutwert von SoftwareLimitPlus muss groRer als der

entsprechende Wert von SoftwareLimitMinus sein.

7.5.4 Obligatorisches Referenzfahren - RefAxesAppl

Die Achsen, die nach dem Einschalten der CNC zum Bezugspunkt
verfahren werden muissen, werden Uber den Maschinenparameter

RefAxesAppl festgelegt.

Jede Achsnummer entspricht einem Hexadezimalwert (siehe
nachstehende Tabelle). Die Summe der Hexadezimalwerte aller Achsen,
die fur das vorgeschriebene Referenzfahren nach dem Einschalten
eingestellt werden mussen, muss in RefAxesAppl eingetragen werden.

Achse Nr. 8 7 |6 |5 (4 |3 |2 |1
Hexa-Wert |80 |40(20(10|8 |4 |2 |1
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Beispiel:
Kein obligatorisches Referenzfahren: RefAxesAppl= 00
Obligatorisches Referenzfahren nur fur: 1. Achse RefAxesAppl =01
2. Achse RefAxesAppl =02
3. Achse RefAxesAppl = 04
Beispiel:
Obligatorisches Referenzfahren wird gefordert fur 1., 2., 4. und 5. Achse:
Achsnummer | Obligatorisches |Hexadezimalwert
Referenzfahren
1 Ja 1
2 Ja 2
3 Nein 0
4 Ja 8
5 Ja 10
6 Nein 0
7 Nein 0
8 Nein 0
Summe 1B

RefAxesAppl = 001B
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7.5.5 Achsen-Grundstellung ssequenz - AxisSequence

Die Reihenfolge, in der die Achsen jetzt zur Grundstellung verfahren
werden mussen, kann im Maschinenparameter AxisSequence festgelegt
werden. Es gibt maximal acht mogliche Zyklen.

Die Zyklen werden durch die Werte der oberen und unteren Bytes der 4
Indizes festgelegt. Jede Achsnummer entspricht einem Hexadezimalwert
(siehe nachstehende Tabelle). Der Wert, der in das entsprechende obere
oder untere Byte der einen bestimmten Zyklus reflektierende Adresse
geschrieben werden muss ist die Summe der Hexadezimalwerte aller
Achsen, die in diesem Zyklus in Grundstellung gebracht werden sollen.
Ein Wert FF im unteren Byte von AxisSequence (Index 1) bedeutet, dass

alle Achsen zur gleichen Zeit in Grundstellung gebracht werden.

Referenzfahren ist beendet, wenn die CNC einen Zyklus erkennt, bei dem
Inhalt = 00 ist. Alle Achsen, die im Maschinenparameter RefAxesAppl
mit obligatorischem Referenzfahren eingestellt wurden, mussen auch im

Maschinenparameter AxisSequence definiert werden.

Achse Nr. 8 7 |6 |5 (4 |3 |2 |1
Hexa-Wert |80 |40(20(10|8 |4 |2 |1
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Beispiel:

Die Achsfolge muss zunachst das Referenzfahren nur fir die 3. Achse
durchfuhren. In einem nachfolgenden zweiten Schritt werden 1. und 2.
Achse gleichzeitig zum Bezugspunkt gefahren und in einem dritten Schritt
die 4. Achse.

Referenzfahr-Zyklus |Adresse Hexadezimalwert

1. 3. Achse Hexadzimalwert = 04

2. 1.und 2. Achse |Hexadezimalwert = 01+ 02 = 03
3. 4. Achse Hexadzimalwert = 08
AxisSequence (1) = 0304 AxisSequence (2) = 0008

7.5.6 Referenzpunkt-Suchrichtung - RefDirectionAppl

Die Richtung, in der die einzelnen Achsen nach dem Referenzpunkt-
Endschalter suchen mussen, wird im  Maschinenparameter

RefDirectionAppl festgelegt.

Enthalt diese Adresse den Wert 0, dann suchen alle Achsen den
Endschalter in negativer Richtung (Standardeinstellung, alle Endschalter
sind vom NC-Typ).

Gehen Sie wie folgt vor, wenn die Suche in positiver Richtung

durchgefuhrt werden muss:

« Jede Achsnummer entspricht einem Hexadezimalwert (siehe
nachstehende Tabelle).

» Der Wert des Maschinenparameters RefDirectionAppl ist die Summe
aller Hexadezimalwerte aller Achsen flr das Markersignal in negativer
Richtung.

Achse Nr. 8 7 16 |5 (4 |3 |2 |1

Hexa-Wert |80 |[40(20|10|8 (4 |2 |1
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7.5.7 Referenzfahren, erste Suchgeschwindigkeit - RefVelocitylAppl

Beispiel:

Einheit: Interne Schritte / ms

Die Geschwindigkeit, mit der die Achsen nach dem Grundstellungs-
Endschalter suchen muissen, wird flr die einzelnen Achsen in den
entsprechenden Index des Maschinenparameters RefVelocitylAppl

eingegeben.

Die Auflosung betragt 0,001 mm; die gewunschte

Referenzfahrgeschwindigkeit soll 6 m/min sein.

6 m/min * 1000 mm/m * 1000 Schritte / mm
= 100 interne Schritte / ms

60 s/min * 1000 ms/s

RefVelocityAppl = 100

7.5.8 Referenzfahren, zweite Suchgeschwindigkeit - RefVelocityAppl

Hinweis:

Einheit: Interne Schritte / ms

Nachdem das Signal vom Grundstellungs-Endschalter empfangen wurde

sucht die CNC das Markersignal des Messsystems.

Die Suchgeschwindigkeit des Markersignals wird fur die einzelnen
Achsen in den entsprechenden Index des Maschinenparameters

RefVelocityAppl eingetragen.

» Das Vorzeichen von RefVelocityAppl legt die Suchrichtung fest.
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AP?T IEE GAE‘I! ELL SACTHIA FT
Beispiel:
1. Achse und 2. Achse = 0,5 m/min sucht in positiver Richtung
3. Achse = 0,5 m/min sucht in negativer Richtung
4.Rundachse = 0,22 U/min sucht in positiver Richtung

0,5 m/min * 1000 mm/m * 1000 int. Schritte/mm
1. und 2. Achse: = 8,333 mm/ms
60 s/min * 1000 ms/s

- 0,5 m/min * 1000 mm/m * 1000 interne Schritte/mm
3. Achse =-8,333 mm/ms
60 s/min * 1000 ms/s

0,2 U/min * 360 Grad/U * 1000 interne Schritte/Grad
4. Achse =1,2 Grad/ms
60 s/min * 1000 ms/s

7.5.9 Verfahrweg bei Referenzfahren - RefPositionDistance
Einheit: Interne Schritte
Fur die einzelnen Achsen kann in den entsprechenden Index des
Maschinenparameters RefPositionDistance ein Verfahrweg eingegeben

werden. Die CNC verfahrt diesen Weg unmittelbar, nachdem sie das

Markersignal erkannt hat. Das Vorzeichen legt die Richtung fest.

7.5.10 Sollposition bei Referenzfahren - RefPositionValue
Einheit: Interne Schritte
Fir jede Achse kann im entsprechenden Index des Maschinenparameters

RefPositionValue eine Sollposition eingetragen werden, die nach

Beendigung des Referenzfahrens angezeigt wird.
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7.5.11 Abstand zwischen zw ei Markerimpulsen - MarkerDistance

Beispiel

Einheit: Achsschritte

Dieser Maschinenparameter definiert den maximalen Abstand zwischen
zwei Markerimpulsen des Encoders (gezahlt in Messsystemimpulsen).
Der Wert muss in den entsprechenden Index des Maschinenparameters
'MarkerDistance' in der Gruppe AxisControl eingegeben werden.

Er wird hauptsachlich dazu benutzt, den maximalen Suchabstand

wahrend der Markersuche beim Referenzfahren zu bestimmen.

Die Meldung "Markerfehler bei Referenzfahren” erscheint :
* Wenn der Inhalt dieses Parameters falsch ist.
*» Wenn das Messsystem defekt ist (d.h. wenn die CNC wahrend der

Suche innerhalb dieses Abstands keinen Markerimpuls finden konnte).

Der maximale Suchpfad ergibt sich aus den folgenden Formein:
» Standard-Messsysteme:

Suchpfad = 2 * MarkerDistance * MachTolnternallncr
» Abstandscodierte Messsysteme

Suchpfad = 4 * MarkerDistance * MachTolnternallncr

* Linearachse
Vorgegeben: Encoderverhaltnis 1/2
Vorgegeben: Steigung der 20 mm
Gewindespindel
Vorgegeben: MachTolnternallncr 1
MarkerDistance = (20000 * %2) / (2 * 1) = 5000
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* Rotationsachse
Vorgegeben: Encoderverhaltnis 37/63
Vorgegeben: rotatorische Last 360°
Vorgegeben: MachTolnternallncr 5,2857
MarkerDistance = (360000 * 37/63) / (2 * 5,2857) = 20000

7.5.12 Maximale Eingangsfrequenz - MaxRMSFrequency

Die maximale Eingangsfrequenz der RMS-GATE-ARRAYS ( RMS fur
rotatorisches Messsystem) muss in den entsprechenden Index dieses

Maschinenparameters eingegeben werden.

Kann der Marker wahrend eines Referenzfahrzyklus nicht gefunden

werden, dann kann Bit 3 gesetzt werden, um Abhilfe zu schaffen.
Hinweis:

» Stellen Sie sicher, dass der Maschinenparameter 'MarkerDistance'

richtig eingestellt ist, ehe Sie dieses Bit setzen.

Maogliche Werte sind:
1000h oder 1008h 1000,0 kHz
800h oder 808h |500,0 kHz
400h  oder  408h |250,0 kHz
200h oder 208h |62,5kHz

Standardeinstellung: 1000h
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7.5.13 Software-Endschalter — SoftwareLimiPlus und SoftwareLimitMinus

Beispiel:

Einheit: Interne Schritte

Die Werte fur die Software-Wegbegrenzungen missen in die
entsprechenden Indizes der Maschinenparameter 'SoftwareLimitPlus'
und 'SoftwareLimitMinus' eingetragen werden. Der Wert von
SoftwareLimitPlus muss grof3er sein als der entsprechende Wert von

SoftwareLimitMinus.

* Die Grundstellung hat die Position: 2500 mm

» Die Achs-Endschalter sitzen auf den +2520 mm und -20 mm
Positionen:

* Vorgegeben: Die Auflosung betragt 0,001

mm:

SoftwareLimitPlus=2518000
SoftwareLimitMinus=-18000

Referenzpunktschalter Endschalter mufd

‘ Uberlappen
N — ‘ N
— — ]
| \ . I 1
-20 | 0 Nullounk 2500
18 ullpunkt 2518 2520
/ T~ Negative —
NOT-Halt Endlage 3
(Achsendschalter) Positive Endlage
NOT-HALT
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7.6 Spindeleinstellung

7.6.1 Spindel-Ausgangskan al — SpindleOutputAppl

Ausgabe Uber S-Achskanal:

Die S-Achsenkanale werden in der Antriebskonfigurationsdatei definiert.
Die CNC weist die erste Spindelgruppe dem ersten Achskanal zu, die
zweite Spindelgruppe dem zweiten Achskanal, usw. Das untere Byte legt
fest, zu welcher Gruppe die Spindel gehort.

Oberes Byte: =0

Unteres Byte: =0 Gruppe 1
=1 Gruppe 2
=2 Gruppe 3
=3 Gruppe 4
=4 Gruppe 5
=5 Gruppe 6

Ausgabe Uber NC-Umschaltung Spindel-/Achskanal:
Zur Ausgabe uUber die NC-Umschalt-Spindelachse ist die Option
Umschaltung Spindel/Rotationsachse erforderlich (siehe Handbuch
Optionen).
Oberes Byte: =1F
Unteres Byte: =0  Ausgabe uber 1. Achskanal der def. Achsen

=1 Ausgabe Uber 2. Achskanal der def. Achsen

=2  Ausgabe uber 3. Achskanal der def. Achsen

=3  Ausgabe Uber 4. Achskanal der def. Achsen

=4  Ausgabe Uber 5. Achskanal der def. Achsen

=5  Ausgabe Uber 6. Achskanal der def. Achsen
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Hinweis:

Beispiel:

Ausgabe Uber D/A-Komponenten:

Oberes Byte: = 2FH

Unteres Byte: = Bytenummer der D/A-Komponente (siehe E/A-
Konfiguration)

* Spindeln mit Mel3system mussen vor Spindeln ohne MefRsystem
kommen.

* Spindeln mit Ausgabe Uber Achskanale mussen vor Spindeln mit
Ausgabe uber D/A-Komponenten kommen.

* Spindeln, die den gleichen Ausgangskanal benutzen, mussen
nacheinander aufgelistet werden. Zwischen Spindeln, die den gleichen
Ausgangskanal benutzten, durfen keine Leerstellen oder Spindeln mit

einem anderen Ausgangskanal sein.

5 Spindeln in drei Gruppen:
* Hauptspindel Uber den ersten freien S-Achskanal
* Spindeln 2-4 Uber den zweiten S-Achskanal

» Spindel 5 uber D/A-Komponente, Byte Nr. 4

SpindleOutputAppl(0) =0H Hauptspindel
SpindleOutputAppl(1) =01H Spindel 2
SpindleOutputAppl(2) =01H Spindel 3
SpindleOutputAppl(3) =01H Spindel 4
SpindleOutputAppl(4) =2F04H Spindel 5
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7.6.2 Spindel-Ruckkopplung

SpindleFeedbackAppl:

SpindleFeedbackAppl gibt an, ob die Spindel eine Ruckkopplung hat. Fur
jede Spindel gibt es ein Bit. Ist die erste Spindel mit Ruckkopplung
ausgestattet, wird Bit 0 auf 1 gesetzt. Hat die zweite Spindel
Ruckkopplung, wird Bit 1 auf 1 gesetzt.

Es ist nicht zulassig, Spindel 1 und 3 mit Ruckkopplung und Spindel 2
ohne Ruckkopplung einzustellen.

SpindlelncrPerRev:
Mit SpindlelncrPerRev wird die Auflosung der einzelnen Spindeln
eingestellt. SpindleincrPerRev gibt die Anzahl der MeRimpulseimpulse

(nach Vervierfachung) pro Umdrehung an.

Ist die Spindel auf Achse umschaltbar oder wird der Parameter
G33SpindleControlAppl eingestellt, dann mussen die
Maschinenparameter  IncrementsPerRev,  MachTollnternalinc  und
MachincrementsPerRev fur den der Spindel entsprechenden Achskanal
eingestellt werden. Die Achseneinstellung wird in einem anderen Kapitel

in diesem Handbuch beschrieben.

7.6.3 Spindeldrehzahl — SpindleMaxSpeedAppl
Einheit:  U/min
Mit SpindleMaxSpeedAppl wird die Maximaldrehzahl (in U/min) fur die

einzelnen Spindeln eingestellt. Bei der Programmierung dieser Drehzahl

wird eine Spannung von 10 V ausgegeben.
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7.6.4 Polaritat des Spindelausgangs - SpindleReversalAppl

Der Maschinenparameter SpindleReversalAppl legt fest, ob der
Spindelausgang positiv oder negativ ist, wenn sich die Spindel im
Uhrzeigersinn dreht (M03).

Bit 1 =0 Der Ausgang von Spindel 1 ist positiv bei M03
=1 Der Ausgang von Spindel 1 ist negativ bei MO3
Bit 2 =0 Der Ausgang von Spindel 2 ist positiv bei M03
=1 Der Ausgang von Spindel 2 ist negativ bei M03
Bit n =0 Der Ausgang von Spindel n ist positiv bei M03
=1 Der Ausgang von Spindel n ist negativ bei MO3
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7.7 SPS-Programm

7.7.1 Allgemein

In einer Werkzeugmaschine ist die SPS normalerweise der 'Master' der
Gerate, der fur die Anpassung des Maschinenprogramms an die CNC
und fur die Beachtung bestimmter funktionaler Ablaufe und Bedienfolgen

verantwortlich ist.

Zu diesem Zweck verwendet die SPS Schnittstellen zur Maschine und zur
CNC. Uber diese Schnittstellen kann die SPS den aktuellen Zustand der
Maschine erkennen und die notwendigen MaRnahmen zur CNC anstof3en

(und umgekehrt).

Auf der PA 8000 NT ist die SPS bereits in die Steuerung integriert und

kommuniziert Gber eine interne Schnittstelle, die 'Signalschnittstelle’'.

Diese interne Schnittstelle kann aus dem SPS-PROGRAMM heraus
angesprochen werden - natlrlich auf die gleiche Weise wie die E/A-

Module fur den Datenaustausch mit der Maschine angesprochen werden.

Der 'Gesprachspartner' des SPS-Programms an dieser internen
Schnittstelle ist das Betriebssystem der CNC. Das Betriebssystem stellt
sicher, dass Informationen Uber aktuelle CNC-Zustande geliefert werden
und dass die von der SPS angestolRenen Aktionen ausgefuhrt werden.

Die 'CNC-Schnittstelle' entspricht einer parallelen, digitalen Schnittstelle.
Hier =~ werden  zahlreiche Einzelsignale mit einer direkten
Zustandszuweisung oder einer Funktionszuweisung Ubertragen. Jeweils
32 dieser Einzelsignale ('Bits') werden als Doppelworte (‘'DWORDs')
zusammengefal3t und konnen einzeln (als Bits) oder als Gruppe (als
DWORD) vom SPS-Programm angesprochen werden.
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Anwendungsbeispiele sind:

* NC-Programmbearbeitung starten und stoppen;

* CNC-Regelkreise schliellen und o6ffnen;

* In NC-Programmen programmierte Zusatzfunktionen einstellen.

Diese 'CNC-Schnittstelle' wird im Handbuch PA-1131-SPS-Interface
beschrieben. Das SPS-Programm 'Set_up.pro’, das in diesem Handbuch
als Beispiel vorgeschlagen wird, verwendet nur die CNC-
Schnittstellensignale, die in jedem SPS-Programm mindestens notwendig

sind.

7.7.2 Das SPS-Projekt 'Set_up.pro’

Hinweis:

Das SPS-Projekt mit der Bezeichnung 'Set_up.pro' kann fir ein erstes

Einschalten der Achsen verwendet werden.

Dieses Programm stellt alle fur eine Maschine erforderlichen CNC-
Schnittstellenvariablen ein. Das SPS-Projekt 'Set_up.pro' wurde flr eine

5-Achs-Maschine geschrieben.

* Hierbei handelt es sich um ein Beispiel- und Testprogramm, das keine
Sicherheitsfunktionen bezuglich der von CNC/SPS gesteuerten
Maschine berucksichtigt. Wenn Sie eine Maschine mit diesem SPS-
Programm laufen lassen mussen Sie sicherstellen, dass sich niemand
im Maschinenbereich aufhalt. Es kdnnen wahrend des Anlaufvorgangs
unerwartete Maschinenbewegungen auftreten.

* Es muss mindestens sichergestellt sein, dass alle NOT-AUS-Schalter
und alle NOTHALT-Endschalter der Achsen als Hardware-
Sicherheitskette verdrahtet sind und dass diese Kette aktiv ist !

 Dieses Programm setzt alle Schnittstellensignale auf 'TRUE'
Winschen Sie, dass eines der Signale auf 'FALSE' steht, kdnnen Sie

die Einstellung mit der Funktion 'Wert Online Forcen' verandern.
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Nur die folgenden Eingaben sind wirksam:

* NC Start
« NC Stop
* Tippen Plus

* Tippen Minus

Hinweis:

Es wird angenommen, dass diese Signale entsprechend der

Beschreibung angeschlossen sind und dass die erforderlichen

Maschinenparameter entsprechend den

Handbuch eingestellt sind.

7.7.2.1 Variablen-Deklaration

PROGRAM PLC_PRG

VAR

| NC_Stop AT %IX2.7 : BOOL,;
|_NC_Start AT %IX2.8 : BOOL;
END_VAR
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7.7.2.2 SPS-Programm

(* Signale Byte 1*)

NEMERGENCn := TRUE;
IN_START = |_NC_Start
IN_STOPn = NOTI_NC_Stop
IN_TRANSF =  TRUE;
IN_ENABLE = TRUE;

(* Signale Byte 3 Antrieb Ein *)

IN_DRONO1 = TRUE;
IN_DRONO2 = TRUE;
IN_DRONO3 = TRUE,;
IN_DRONO4 = TRUE,;
IN_DRONOS = TRUE;

(* Signale Byte 4 Achsen aktivieren *)

IN_DRENO1 = TRUE;
IN_DRENO2 = TRUE;
IN_DRENO3 = TRUE;
IN_DRENO4 = TRUE;
IN_DRENO5 = TRUE;
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7.7.3Von 'Set_up.pro' benutzte CNC-SPS-Variablen

7.7.3.1 NOT-AUS - INEMERGENCn

Dieses Signal informiert die CNC daruber, dass die Maschine in einem
ist, der aus dem Abfallen des NOT-AUS-

Sicherheitsrelais herrihrt.

NOT-AUS-Zustand

Der CNC-NOT-AUS-Status ist in der CNC selbstverriegelnd. Das heil3t, er
wirkt solange, bis das Eingangssignal wieder TRUE und von einem
CONTROL RESET quittiert wird.

Wert

Bedeutung

FALSE

NOT-AUS-Zustand aktiv

TRUE

NOT-AUS-Zustand inaktiv

Wert

Wirkung in der CNC

Alle D/A-Ausgange werden direkt auf 0 V

gesetzt.

Alle aktuellen CNC-Aktivitaten werden

unterbrochen und zurtickgesetzt.

Das Signal ON_NO_CNTR wird TRUE.

In der Kopfzeile des CNC-Basisfensters
erscheint 'NOT-AUS".

Anstatt der  Sollpositionen  werden  die
Maschinen-Istpositionen angezeigt.

Die NOT-AUS-Eigenverriegelung kann nicht
gelost werden.

TRUE

Keine direkte Auswirkung.

FALSE - TRUE

Keine direkte Auswirkung.

TRUE - FALSE

Keine direkte Auswirkung.
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Hinweis:

Jedes Abfallen des NOT-AUS-Sicherheitsrelais der Maschine muss

der CNC uber dieses Signal mitgeteilt werden, da sonst

» die Sicherheitsfunktionen der CNC nicht aktiviert werden;

« die CNC Fehlermeldungen ausgeben koénnte, die zu
Fehlerinterpretationen fuhren kdnnen.

Die Achsmesssysteme werden nicht unterbrochen, wenn der NOT-

AUS aktiv ist. Nach dem Rulcksetzen des NOT-AUS-Zustands ist

daher kein Achsen-Referenzfahren notwendig.

Der NOT-AUS-Zustand hat keinen Einfluss auf das CNC-Relais

"Bereit".

7.7.3.2 NC Start - IN_START

Hinweis:

Alle programmierten Aktionen der CNC koénnen nur von diesem

Schnittstellensignal ausgefthrt werden.

NC-Programm bearbeiten;

Referenzfahren.

Selbst wenn die Drucktaste "NC Start" direkt von der CNC eingelesen
wird, hat dies keine unmittelbare Wirkung. Das entsprechende Signal
wird Uber die Ausgabe 'DWORD' 1 = ON_STARTNC zur SPS
ausgegeben und muss zur CNC uber dieses Signal IN_START

gesendet werden.

Wert Bedeutung
FALSE 'Start' wird nicht angefordert.
TRUE ‘Start’ wird angefordert.
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Wert Wirkung in der CNC

FALSE Keine direkte Auswirkung.

TRUE » Keine direkte Auswirkung.

e Der selbsthaltende Vorschubhalt der CNC wird
gelost. (-> Ausgang DWORD 1
= ON_STOPNCN)

* Die programmierte CNC-Aktion wird ausgefuhrt,
wenn die Startbedingungen erfullt sind.

* Das Signal ON_CYCLEON wird TRUE, wenn die
Startbedingungen erfullt sind.

e In der Kopfzeile des CNC-Grundbildschirms
erscheint die Anzeige 'Zyklus Ein', wenn die
Startbedingungen erfullt sind.

TRUE - FALSE |+ Keine direkte Auswirkung.

Hinweis:
» Ehe das SPS-Programm einen 'Start' anstdof3t mussen Sie Uber
geeignete Verriegelungen im SPS-Programm sicherstellen, dass
» alle erforderlichen Sicherheitskreise exakt kontrolliert werden und
keine Fehler melden;
* es maschinenseitig sicher ist, die Aktion zu starten.
* Das Signal IN_START wird nicht verarbeitet, wenn
» die CNC im NOT-AUS-Zustand ist;
» der Programm-Testmodus 'ohne Bewegung' aktiv ist;
« die CNC weder im Automatikbetrieb noch beim Referenzfahren
ist;
* das Signal IN_STOPn FALSE ist.
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Es wird empfohlen:

uberwachen.

die Ausfuhrung von 'Start' Uber das Signal ON_CYCLEON zu

das Signal IN_START als Impuls zu realisieren (entweder als

einfacher zeitgesteuerter Impuls oder es wird durch den Zustand
TRUE von ON_CYCLEON ruckgesetzt).

‘Start’-Zustande in der CNC und Auswirkungen von "Start" in der

CNC:

Zustande

Auswirkungen von IN_START

Die CNC ist in Betriebsart
MANUAL, schrittweises Tippen war
aktiv und Unterbrechung durch
IN_STOPn = FALSE

Die unterbrochene Bewegung der
Achse wird fortgesetzt.

Die CNC ist in Betriebsart HOMING,
noch nicht gestartet, mindestens
eine Achse wurde mit

Referenzpflicht ausgewanhilt.

Das Referenzfahren der
ausgewahlten Achse wird gestartet.

Die CNC ist in Betriebsart HOMING,;
Referenzfahren war aktiv,
Unterbrechung durch IN_STOPN
FALSE

Das unterbrochene Referenzfahren
wird fortgesetzt.

Die CNC ist in Betriebsart
AUTOMATIC-Satzfolge, noch nicht
gestartet und ein ausfihrbares NC-

Programm ist ausgewahlt.

Die Ausfuhrung des NC-Programms

wird gestartet.
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Hinweis:

Zustande

Auswirkungen von IN_START

Die CNC ist in Betriebsart
AUTOMATIC-Einzelsatz, noch nicht
gestartet und ein ausfihrbares NC-

Programm ist ausgewahlt.

Die Ausfuhrung des NC-Programms
ist gestartet; ein Satztransfer wurde
ausgefuhrt, aber es wurde noch
kein NC-Satz bearbeitet. Die
Bearbeitung des ersten NC-Satzes
erfolgt erst nach zwei IN_START.

Die CNC ist in Betriebsart MDI; es
ist kein NC-Satz aktiv.

Ein NC-Satz wird Ubertragen. Die
Bearbeitung des
Datenhandeingabe-NC-Satzes
erfolgt erst nach zwei IN_START.

Die CNC ist in Betriebsart
AUTOMATIC-Satzfolge, oder
AUTOMATIC-Einzelsatz oder
Datenhandeingabe, ein NC-Satz
war aktiv und wurde unterbrochen
von IN_STOPn = FALSE

Die Ausfuihrung des NC-Satzes wird
fortgesetzt. War der NC-Satz
bereits beendet, werden NC-Satze
entsprechend der aktiven CNC-

Betriebsart Ubertragen.

Die CNC ist in Betriebsart
AUTOMATIC-Satzfolge, oder
AUTOMATIC-Einzelsatz oder
Datenhandeingabe, die Bearbeitung
von NC-Satzen war aktiv und wurde
durch die Codes MO oder M1
angehalten.

Die Ausfuhrung des NC-Satzes wird
fortgesetzt. War der NC-Satz
bereits beendet, werden NC-Satze
entsprechend der aktiven CNC-
Betriebsart Ubertragen.

* Die beschriebenen Auswirkungen von IN_START auf NC-Satze und

deren Ausfuhrung bezieht sich auf reine NC-Satze und nicht auf

Zyklussatze. Stehen vor einem

reinen NC-Satz ein oder mehrere

Zyklussatze, dann werden sie so behandelt, als ob sie zu dem

nachfolgenden NC-Satz gehdrten.
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7.7.3.3 NC Stop - IN_STOPN

Dieses CNC-Schnittstellensignal weist die CNC an, einen Vorschubhalt

durchzufuhren. Es wird hauptsachlich zur Unterbrechung von Aktionen
verwendet, die durch IN_START aktiviert wurden.
Der CNC-Status Vorschubhalt ist in der CNC selbsthaltend. Das heil3t, er

wirkt solange, bis das Eingangssignal wieder TRUE ist und quittiert wird:

von einem IN_START, wenn Testmodus 'ohne Bewegung' nicht aktiv ;

vom Softkey 'Test Start', wenn Testmodus 'ohne Bewegung' aktiv ist;
von CONTROL RESET

Wert Bedeutung
FALSE Vorschubhalt angefordert
TRUE Vorschubhalt nicht angefordert

Wert Wirkung in der CNC

Das Signal IN_START wird nicht verarbeitet.

Die Vorschubhalt-Eigenverriegelung kann nicht

geldst werden.

TRUE .

Keine direkte Auswirkung.

FALSE - TRUE

Keine direkte Auswirkung.

Kontrollierter Stop aller Achsen bezuglich
voreingestellter Verzdgerung und
programmiertem Bahn.

Vorschubhalt selbsthaltender Status  wird

eingegeben.

Das Signal ON_CYCLEON wird FALSE, sobald

alle Achsen im Stillstand sind.

Das Signal ON_STAND wird TRUE, sobald alle

Achsen im Stillstand sind.
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Hinweis:

Das Signal ON_CYCLEON bleibt TRUE durch Wegfall von

IN_STOPN.

Ist Gewindeschneiden (G33, G34) aktiv, dann ist nicht sichergestellt,

dass der Vorschub angehalten wird, sobald IN_STOPn FALSE wird:

» Der Vorschub wird angehalten, wenn der aktive (der letzte, wenn
mehrere in Folge programmiert sind) G33/34-Satz beendet ist.
Dieses Signal ist daher nicht fir einen 'Stop in jedem Fall'
geeignet.

* Der Vorschub kann nur angehalten werden, indem das Signal
IN_NULLVO01..06 auf FALSE gesetzt wird. Dies setzt die
Spindeldrehzahl auf 0.

Ist 'Vorschub pro Umdrehung' (G95) aktiv, dann wird die

Achsverzbgerung nicht gesteuert.

Das Signal IN_STOPnN ist nicht relevant fur Achsausgange, die als

Sollwertausgange fur eine Spindel verwendet werden. Muss die

Spindel ebenfalls von IN_STOPn gestoppt werden, dann muss

sichergestellt sein, dass die SPS die Signale IN_NULLVO01..06 in

diesem Fall auf FALSE setzt. Hierdurch wird die Spindeldrehzahl auf O

gesetzt.

IN_STOPn wird auch verarbeitet, wenn der Testmodus 'ohne

Bewegung' aktiv ist.
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7.7.3.4 Blocktransfer aktivieren - IN. TRANSF

Dieses Signal gestattet die Ubertragung von NC-Satzen von der

Vorbereitungsebene zur Ablaufebene in der CNC. Die Bearbeitung der

NC-Satze wird daher gestoppt, sobald die Bearbeitung des momentan

aktiven Satzes beendet ist.

Das Signal wird hauptsachlich fur kurzzeitige Unterbrechnungen des NC-

Programms verwendet, falls es notwendig ist, auf das Ergebnis eines

externen Ereignisses zu warten (z.B. Ende des Werkzeugwechsels).

Wert Bedeutung
FALSE Ubertragung von NC-Satz blockiert.
TRUE Ubertragung von NC-Satz erlaubt.
Wert Wirkung in der CNC

« Ubertragung von NC-Satz ist blockiert.

* Kontrollierter Stop aller Achsen bezlglich
voreingestellter Verzdgerung und
programmiertem Bahn.

» Das Signal ON_STAND wird TRUE, sobald alle
Achsen im Stillstand sind.

TRUE » Keine direkte Auswirkung.
FALSE - TRUE |+ Ist die CNC in Betriebsart AUTOMATIC-
Satzfolge oder AUTOMATIC-Einzelsatz oder
Datenhandeingabe und ist der aktive NC-Satz
beendet, dann wird ein NC-Satz Ubertragen.
TRUE - FALSE |« Keine direkte Auswirkung.
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Hinweis:

IN_TRANSF wird in der Betriebsart MANUAL (einschlieRlich
Referenzfahren) nicht bearbeitet.

Das Signal ON_CYCLEON bleibt TRUE durch Wegfall von
IN_TRANSF.

Die Ausfuhrung des Zyklussatzes wird durch Wegfall von IN_TRANSF
nicht unterbrochen.

IN. TRANSF wird auch verarbeitet, wenn der Testmodus 'ohne
Bewegung' aktiv ist.

Unter bestimmten Umstanden ist nicht sichergestellt, dass die
Ubertragung des NC-Satzes unterbrochen wird, sobald IN_ TRANSF
FALSE wird:

Ist die Look-Ahead-Funktion (G09) aktiv und die Bahngeschwindigkeit
so hoch, dass es zu dem Zeitpunkt, zu dem IN_TRANSF FALSE wird,
unmdglich ist, vor dem Ende des aktiven NC-Satzes abzubremsen,
dann werden solange weitere NC-Satze Ubertragen wie es notig ist,
um die Achsen zu verzogern.

Ist Gewindeschneiden (G33, G34) aktiv und sind mehrere G33/34-
Satze unmittelbar hintereinander programmiert, dann werden solange

weitere NC-Satze Ubertragen, bis der letzte G33/34-Satz beendet ist.
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7.7.3.5 Vorschub aktivieren bei allen Achsen - IN_ ENABLE

Dieses Signal gestattet eine Achsinterpolation im aktiven NC-Satz. Das

Signal wird hauptsachlich fur kurzzeitige Unterbrechungen von

Achsbewegungen verwendet, falls es notwendig ist, auf das Ergebnis

eines externen Ereignisses zu warten (z.B. warten, bis die Spindel ihre

Nenndrehzahl erreicht hat).

Wert Bedeutung

FALSE Interpolation blockiert.
TRUE Interpolation gestattet.
Wert Wirkung in der CNC

Interpolation ist blockiert.

Kontrollierter Stop aller interpolierenden Achsen
bezlglich voreingestellter Verzégerung und

programmiertem Bahn.

Das Signal ON_STAND wird TRUE, sobald alle

Achsen im Stillstand sind.

TRUE

Keine direkte Auswirkung.

FALSE - TRUE

Ist die CNC in Betriebsart AUTOMATIC-Satz-
folge oder AUTOMATIC-Einzelsatz  oder
Datenhandeingabe und ist im aktiven NC-Satz
eine Interpolation programmiert, dann wird diese

Interpolation neu gestartet.

TRUE - FALSE |-

Keine direkte Auswirkung.

Installationsanleitung
Seite 201/250




Hinweis:

Das Signal IN_ENABLE wird in der Betriebsart MANUAL nicht

verarbeitet (einschlie3lich Referenzfahren).

Das Signal ON_CYCLEON bleibt TRUE durch Wegfall von

IN_ENABLE.

Ist Gewindeschneiden (G33, G34) aktiv, ist nicht sichergestellt, dass

die Interpolation angehalten wird, sobald IN_ENABLE FALSE wird:

* Die Interpolation wird unterbrochen, wenn der aktive (der letzte,
wenn mehrere in Folge programmiert sind) G33/34-Satz beendet
ist. Dieses Signal ist daher nicht fur einen 'Stop in jedem Fall'
geeignet.

* Die Interpolation kann nur angehalten werden, indem das Signal
IN_NULLVO01..06 auf FALSE gesetzt wird. Dies setzt die
Spindeldrehzahl auf 0.

Ist 'Vorschub pro Umdrehung' (G95) aktiv, dann wird die

Achsverzbgerung nicht gesteuert.

IN_ENABLE wird auch verarbeitet, wenn der Testmodus 'ohne

Bewegung' aktiv ist.
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7.7.3.6 Positionsschleife aktivieren - IN._ DRIVEON

Dieses DWORD gruppiert die Freigabesignale fur die Positionsschleifen
aller CNC-Achsen bis zu einem Maximum von 32 Achsen.

Bit
1 IN_DRONO1 DRIVE ON 1. Achse
2 IN_DRONO2 DRIVE ON 2. Achse
3 IN_DRONO3 DRIVE ON 3. Achse
4 IN_DRONOA4 DRIVE ON 4. Achse
5 IN_DRONO5 DRIVE ON 5. Achse
6 IN_DRONOG6 DRIVE ON 6. Achse
7 IN_DRONO7 DRIVE ON 7. Achse
32 IN_DRON32 DRIVE ON 32. Achse

Die einzelnen Achspositionsschleifen sind voneinander unabhangig
(ausgenommen Spezialfalle wie Gantryachsen). Daher gestatten die
Bitsignale auch eine getrennte Behandlung der einzelnen
Positionsschleifen. Die nachstehenden Beschreibungen beziehen sich auf
jedes Bitsignal.

Diese Signale werden hauptsachlich verwendet, wenn Positionsschleifen
ohne NOTHALT gedffnet werden mussen (d.h. wenn Achsen mechanisch
gespannt werden mussen oder wenn eine Achse momentan durch ein

externes Gerat gesteuert wird).

Wert Bedeutung
FALSE Positionsschleife ist offen.
TRUE Positionsschleife ist geschlossen.
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Wert Wirkung in der CNC
 Der D/A-Ausgang der entsprechenden Achse
wird auf 0 V gesetzt.
» Solange kein NOTHALT anliegt erscheint in den
Betriebsarten MANUAL und AUTOMATIC in der
Kopfzeile des CNC-Grundbildschirms die
Anzeige 'Antrieb Ein fehlt'.
 Die entsprechenden Signale ON_POS 01..32
werden TRUE solange der Testmodus 'ohne
Bewegung' nicht aktiv ist.
« Die Maschinenposition der entsprechenden
Achsen werden anstelle der Sollposition
kontinuierlich angezeigt.
TRUE » Keine direkte Auswirkung.

Ist die CNC nicht im NOTHALT-Status und ist
der Testmodus 'ohne Bewegung' nicht aktiv,
dann wird die Positionsschleife der betroffenen
Achse geschlossen und die CNC-Sollpositionen
aller Achsen werden mit den zuletzt
eingelesenen Maschinenpositionen

synchronisiert.

Ist die CNC nicht im NOTHALT-Status, dann
wird die geometrische Berechnung fur das
aktuelle  NC-Programm mit der zuletzt
eingelesenen Maschinenposition aller Achsen

synchronisiert.

TRUE - FALSE

Keine direkte Auswirkung.
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Hinweis:

Ein Wechsel von FALSE nach TRUE eines IN_DRONxx wahrend
einer Programmbearbeitung bewirkt den Verlust der NC-Satze im
geometrischen Vorbereitungspuffer.

Hierauf werden wahrscheinlich unerwartete NC-Fehlermeldungen,
Achsbewegungen und Schaltoperationen der Maschine auftreten.

Im Automatikbetrieb darf solch ein Wechsel daher nur auftreten, wenn
noch keine NC-Satze bearbeitet wurden.

Ein solcher Wechsel kann sonst nur auftreten, wenn der eingestellte
M-Code zum Schliellen der Positionsschleife im aktiven NC-Satz
programmiert ist. Die Nummer dieses M-Codes wird durch den
Maschinenparameter 'DriveOnAppl' in der Gruppe AxisControl
eingestellt.

Das Signal ON_NO_CNTR (keine Ruckkopplungssteuerung) wird
durch die Signale IN_DRONXxx nicht beeinfluf3t.

Selbst wenn die Positionsschleife einer Achse gedffnet wird, kann
diese Achse in den CNC-Betriebsarten MANUAL und AUTOMATIC
interpoliert werden. Die CNC fahrt dann aber mit dem Verfahren der
betroffenen Achsen nicht fort.

Das Signal IN_DRONXxx ist nicht relevant fir Achsausgange, die als

Sollwertausgange fur eine Spindel verwendet werden.
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7.7.3.7 Achsvorschub aktivieren - IN_DRIVEEN

Dieses DWORD gruppiert die fur nicht interpolierte Bewegungen
verwendeten Achsen-Freigabesignale fur alle CNC-Achsen (maximal 32

Achsen).
Bit
1 IN_DRENO1 AXIS ENABLE 1. Achse
2 IN_DRENO2 AXIS ENABLE 2. Achse
3 IN_DRENO3 AXIS ENABLE 3. Achse
4 IN_DRENO4 AXIS ENABLE 4. Achse
5 IN_DRENO5 AXIS ENABLE 5. Achse
6 IN_DRENO6 AXIS ENABLE 6. Achse
7 IN_DRENO7 AXIS ENABLE 7. Achse
32 IN_DREN32 AXIS ENABLE 32. Achse

Bei nicht interpolierten Bewegungen sind die einzelnen Achsen
voneinander unabhangig (mit Ausnahme von Spezialfdllen wie
Gantryachsen). Daher gestatten die Bitsignale auch eine getrennte
Behandlung der einzelnen Achsen. Die nachstehenden Beschreibungen
beziehen sich auf jedes Bitsignal.

Diese Signale werden hauptsachlich dazu benutzt, die Bewegung zu
unterbrechen, wenn eine Achse ihren Hardware-Endschalter erreicht hat.

Wert Bedeutung
FALSE Achsbewegung ist blockiert.
TRUE Achsbewegung ist freigegeben.
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Hinweis:

Wert Wirkung in der CNC
FALSE » Achsbewegung ist blockiert.
TRUE » Keine direkte Auswirkung.

FALSE - TRUE |+ Keine direkte Auswirkung.

TRUE - FALSE |« Die betroffene Achse wird bezuglich ihrer

Verzdgerung gestoppt.

In den Automatik-Betriebsarten funktionieren die Signale IN_DRENxx
nur bei Positionierachsen oder wenn ein programmiertes
Referenzfahren (G74) aktiv ist.

Das Signal ON_CYCLEON wird von den Signalen IN_DRENxx nicht
beeinflusst.

Die Signale IN_DRENxx werden auch verarbeitet, wenn der
Testmodus 'ohne Bewegung' aktiv ist.

Die Signale IN_DRENXxx sind nicht relevant fur Achsausgange, die als
Sollwertausgange fur eine Spindel verwendet werden.
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Anlage 1 Maschinenparam eter-Tool

Anlage 1.1 Allgemein

Hinweis:

Maschinenparameter beeinflussen zahlreiche Zustande in der
Maschinenmechanik, einschliel3lich Elemente wie zum Beispiel Software-
Endschalter, Referenzfahren, Achsgeschwindigkeit und Spindeldaten,
sowie spezielle Definitionsdaten fur unterschiedliche Softwarefunktionen.
Sie konnen sich Maschinenparameter als Parameter vorstellen, die den
Betrieb der gesamten CNC-Werkzeugmaschine beeinflussen und

optimieren.

Mit dem Maschinenparameter-Tool werden die Inhalte der einzelnen
Maschinenparameter bearbeitet und als PC-Daten gespeichert. Diese
Anderungen werden in der CNC jedoch erst dann wirksam, nachdem

diese Datei in die CNC geladen wurde.

» Die Maschinenparameterwerte durfen nur von entsprechend
ausgebildeten Personen verandert werden.

» Die Veranderung von Maschinenparameterwerten kann eine negative
Auswirkung auf die Werkzeugmaschine haben und Betriebsfehler,
Schaden an der Werkzeugmaschine wund Verletzungsgefahr

hervorrufen.

Fuhren Sie folgende Schritte aus, um das MP-Werkzeug zu starten:
» Starten Sie die Bedienoberflache

» Stellen Sie die Bedienoberflache auf Betriebsart SETUP ein.

* Geben Sie das Passwort ein.

» Drucken Sie F2: Maschine einrichten

* Drlcken Sie F1: Maschinenparameter

» Drucken Sie F1: MPTool
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Hierauf erscheint das folgende Menu:

/ Aktive Parameterdatei

MPFT ool - a1 mpl

=+

+

+

It

a s

+

+

S iscons o
# (2] AxisErrerCompensation
4 (B DCDPDOEE g

= il atlmpt

| AIParamater Satecind
& St Tianelormation
= | AdapineAr

&| AnalogFesdComirol

| Circutsrinierpolation
2| CompilaCycies

& CormerSmoothing

2| CycleParameler

= | Diamater Programiming
5 DistanceConinl

| DHC

=] DvbsuCamtrol

5| BlectronicGemBog

¥ [z P apellossin

& FeeiChasrite
2| Feordinkerpoaton,

7 =) Ganiryisns

& Gearbos
LT - a

‘ Aktive Gruppe

"Tool - &l mpf

T2 PR

Installationsanleitung
Seite 209/250

2190 P




Anlage 1.2 Bearbeiten und speichern

Ein Maschinenparameterelement wird in folgenden Schritten verandert:

» Speichern Sie aus Sicherheitsgrinden den aktuellen Stand als Datei
auf der Platte.

« Wahlen Sie die MP-Gruppe, in der sich das zu andernde Element
befindet. Um den Inhalt der Gruppe anzuzeigen mussen Sie den
Mauszeiger auf das Kastchen + zur Linken des Gruppennamens
setzen und mit der linken Maustaste darauf klicken.

« Wahlen Sie den zu andernden MP mit der Maus.
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» Drucken Sie den Softkey F5 oder doppelklicken Sie auf den Namen
des MP-Elements, um das Editierfenster zu 6ffnen.

Index des Grupe und Name des
Parameters gewahlten Parameters

E” e Wakees To comparng

£| Refmirac o Heplane | |
%w F—Pm R it iy, |

g5
-
—-B-N_N- |

+ [5] Toolompensation | 'ﬁ | Llll EI""’"
BU: Bem nol selecied ||_-.,,_§?i‘...‘-:;;|

Zahlenbasis _ -
+ Dezima  (Basis10) Eingabefeld fir
. Hex (Basis 16) neuen Eintrag

Alle MP-Elemente besitzen mindestens einen Index. Diese Indizes
werden im rechten Fenster angezeigt. Schlagen Sie in der Hilfedatei
nach (Uber F1 aufrufbar), wenn ein MP-Element mehr als einen
Index hat.

Bezieht sich das ausgewahlte MP-Element auf Achswerte, dann

bezieht sich die Indexnummer auf den CNC-Achsanzeigeindex.
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Die Grundlage der Eintrags kann entweder Uber den Softkey F6
oder einen Mausklick auf die entsprechenden Tasten verandert
werden.

» Wiederholen Sie die Schritte 2 — 4, bis Sie alle Datenwerte verandert
haben. Klicken Sie auf die Taste 'Cancel’, um das Bearbeitungsmenu
zu schlief3en.

« Alle MP-Anderungen miissen als Datei auf der Platte gespeichert
werden. Nachdem das Bearbeitungsfenster geschlossen wurde,
konnen Sie mit dem Softkey F2 das nachstehende Fenster 6ffnen.

Name unter welchem die Directory indiedie Datei
Anderung gespeichert wird gespeichert wird
# :| PLCFunctions B Data 2] prlemm |
5[] PeacyTransformation !1 o “ [
4+ [5] Postioningdses 2 [} =
D rdsingl e 4 L] =

'8

= & Fil Bame - |u.un 4
Digectory: [C-PADaY Machiwsar ametor ok | cancal |
e | Mmlifie [Sizw | Auniri. |
_l'|a‘I.ITH!' G FOEnG AM  RENBE HWWED
| 8| Dol ANIADD T410 .. MEB FAED
“E oo TR
® ﬂm _] 21 L]

o 2] Tangentialiss ii g
+ "]“Imtfm:dhm Ll 1l
BO3: Bem nol selecied Ht.ﬂ

Falls erforderlich, geben Sie einen anderen Namen ein. Die Datei wird

gespeichert, wenn Sie die Taste OK drtcken.
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Anlage 1.3 Maschinenparameter in die CNC laden

Daten, die mit dem MP-Tool verandert wurden, mussen in den Speicher
der CNC geladen werden, damit die CNC arbeiten kann.

Fuhren Sie die folgenden Schritte aus, um die Maschinenparameter in die

CNC zu laden:

Nachdem die Datenanderungen gespeichert wurden, schlieRen oder

minimieren Sie das MP-Tool.

Wahlen Sie unter SETUP den Softkey F2 'Laden'. Hierauf 6ffnet sich das
nachstehende Fenster:

I 21
ot | aitomenc |_owtn|_wo_| _srvem RSN £ £t |

a2
Pavcsgn @ dhr pchorny

YR oY O Y

1MA4H09 | 36

MM_EEI Ll
Fledame: NG 00 DstaTwe:  [Machine Paameters %]

Diectonys [ PALatastachineParameter | e oh | cancel el

Z11ra
12944000

Wahlen Sie die zu ladende Datei mit dem Mauszeiger oder durch
Eingabe des Dateinamens aus.

Dricken Sie die NOT-AUS-Taste. Zum Laden der
Maschinenparameterwerte muss der NOT-AUS aktiviert sein.

Dricken Sie die Taste OK, um die Datei zu laden. Die CNC muss
hierauf eine Meldung anzeigen, die angibt, dass die Ubertragung
erfolgreich durchgefuhrt wurde.
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Anlage 1.4 Aktuelle Maschinen parameter ausgeben

In einigen Fallen mussen die aktuellen Maschinenparameterwerte

gesichert werden. Mit der Ausgabefunktion kdnnen diese Werte aus dem

CNC-Speicher gesichert werden. Dies ist in folgenden Fallen erforderlich:

* Ehe die CNC-Software von PA neu installiert wird um sicherzustellen,
dass die aktuellen Daten nicht verloren gehen.

* Nach allen Prozeduren, bei denen die CNC eigene
Maschinenparameterwerte erzeugt (z.B. ART Optimierungsprozedur).

Fuhren Sie die folgenden Schritte aus, um Parameter aus der CNC

auszugeben: Wahlen Sie unter SETUP den Softkey F3 'Ausgabe’.

Hierauf offnet sich das nachstehende Fenster:

babi| 8] x]
watual | automesc | pata | meo |m-ﬂ,_riﬂlw [
Prosgrarn drectony [ ]
ARG PAEREZ DA - “ m j Elm
L]
L)
L]
L=
s
Eibe Mame : [ TEIT0 Data Type:  [Machine Paameters =7
=
Directony: [c:@AlatattacinePar ameter w| ok | conest |

12
12H4pae

« Wahlen Sie einen neuen Dateinamen, unter dem die Daten

gespeichert werden.
* Drucken Sie die Taste OK, um die Datei auszugeben. Die CNC muss
hierauf eine Meldung anzeigen, die angibt, dass die Ubertragung

erfolgreich durchgefuhrt wurde.
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Anlage 2 Sercos-Monitor

Anlage 2.1 Allgemein

Hinweis:

Der Sercos-Monitor ist ein Werkzeug, mit dem die Kommunikation
zwischen der CNC und Antrieben auf der Sercos-Verbindung eingestellt
und die von dieser Kommunikation benutzten Variablen Uberwacht
werden konnen. Die Sercos-Kommunikationsvariablen werden "IDENT"

genannt und haben "ldentnummern" zugeordnet.

 Dieses Kapitel soll dber den Sercos-Monitor informieren.
Informationen zu den in der Sercos-Kommunikation verwendeten

Idents finden Sie im Handbuch des Antriebsherstellers.

Starten Sie den Sercos-Monitor in folgenden Schritten:

» Starten Sie die Bedienoberflache.

» Stellen Sie die Bedienoberflache auf Betriebsart SETUP ein.
* Geben Sie das Passwort ein (falls erforderlich).

* Dricken Sie F3 : Sercos-Monitor

Anlage 2.2 Sercos-Zeitablauf und Kommunikation einstellen

Die folgende Prozedur beschreibt die Schritte, die zum Aufbau der
Kommunikation zwischen der CNC und einem digitalen Sercos-Antrieb
erforderlich sind. Sie muss durchgefuhrt werden, wenn die
Kommunikation zum ersten Mal gebraucht wird, oder nach jeder
Anderung der Zeitwerte. Dieser letztere Fall wird von der CNC durch eine

entsprechende Meldung signalisiert.
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Nachdem der Sercos-Monitor aktiviert wurde, ist die Prozedur "init timing"

wie folgt:

Dricken Sie F7 : Einstellen

Dricken Sie F2: Phase 0 booten. Warten Sie auf die nachstehende

Anzeige !!
5 el o HER
Dirve parsrmeters of ring 1 F-"lq-"- I
: P : 'm Select
Transmil reaciion time drive telegram [T min) k-Ho 3 .
T 120 ' ' g
5 F2 |Boat
Swlching lires Traremit-repess [TATHT) Id-fo 4:
Misrnal fime maching poaiion recording (Tdmin] 1d-Mo 5: F3|Boal
| 0 0 | | | — naxt phase
Slawe defnition (SLEN) Id-No 56 Fine
2270 | 3094 ' ' ' ' = fliming
Recoeery trne transmil-transmat [TATAT) Id-Ro &7: EJT'““"E
0 0 = wales
Recoerny tme eceve-raceie [THTSY) d-bo 85 Fi | Resst
10 10 —  all drives
Copy ime commanded positions (ThTS0G) bd-Mo S0 — =
10 10
= power
L S
Currenl phase is f F | Firss
| .1 | taver

Kann dieser Zustand nicht erreicht werden, dann zeigt der Sercos-
Monitor eine der folgenden Fehlermeldungen an:
"Kein Empfangssignal”

"uUngultiges Empfangssignal”

Erscheint eine dieser Fehlermeldungen, dann mussen die Anschlisse
der Lichtwellenleiter sorgfaltig Uberpruft werden (Ein-/Aus-
Ubereinstimmung prifen). Stimmen diese Uberein, missen Sie die

Leistung der Sendediode auf der CNC-Seite erhohen.
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» Dies erfolgt Uber den Softkey F7 (Senderleistung).

Das nachstehende Fenster wird gedffnet:
=] 3] =]

[Dirree parameters of ring 1

S| ] S e ] ] —
[ Y | (]
el e
e
el o

[ w[ w[ —T—7T— T 71 71

w[w[

e Y]

Mit den Pfeiltasten kdnnen Sie die Leistung der Sendediode erhéhen

v

g

ﬁ:

Ea

]

/ verringern.
Der Sercos-Monitor zeigt das Testergebnis sofort an.
Nachdem der Ring nach Phase 0 gebracht wurde, kann die
Zeitablaufprozedur fortgesetzt werden:

» Dricken Sie F4: Init. Timing
Die Werte fur den zeitlichen Ablauf werden nun zwischen CNC und
Antrieb synchronisiert. Mit der Taste F5 konnen diese Werte
angezeigt / verandert werden. Hierdurch wird das nachstehende

Menu geoffnet:
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Hinweis:
+ Alle Anderungen der Werte fiir den zeitlichen Ablauf dirfen nur
von speziell ausgebildeten Personen durchgefihrt werden.

Falsche Werte verursachen fehlerhafte Sercos-Kommunikation.

» Drucken Sie F8: Erste Schicht
Auf der ersten Schicht des Sercos-Monitors muss jetzt die Ident-Liste
angezeigt werden. Es kdénnen immer noch Daten vom Laufwerk

geladen werden. Warten Sie, bis der Ladevorgang beendet ist.

Idem romber list of ring 1 deivs 1
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Ist der Ladevorgang abgeschlossen, kann der Initialisierungsvorgang wie

folgt sicher beendet werden:

Dricken Sie F7:  Einstellen

Dricken Sie F2:  Phase 0 booten.

Driicken Sie F3: Nachste Phase booten. Wiederholen Sie dies, bis der
Ring durch Phase 4 ist und folgende Anzeige

erscheint:

[Dirree parameders of ring 1

JRECH B ) ) Y
T I R R R
e of
EECNEE TN
el o [ [ [ [ [
el [

’u_.t
o
F _
H’:
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Anlage 2.3 Uberwachen der Id ent-Nummern

Die erste Schicht des Sercos-Monitors gestattet es, den Inhalt eines Ident

der Sercos-Kommunikation anzuzeigen.

Wenn der Sercos-Monitor aktiv ist:
e Driucken Sie F1: Ident-Liste

» Wahlen Sie
Uberwachende Antrieb angeschlossen ist, und wahlen Sie den Antrieb

Uber seine Adresse aus (diese Adresse wird durch die Datei

DriveCfg.ini angegeben).

im offenen Fenster den Ring,

an den der zu

Pa0-1364

Iderd romber list of ring 1 dewe 1

B ounp, weord 8
B oo . vl
Eori oulp. veled 10
Bin o p.weord 11
B outp.word 12
Ebn prtp, wened 13
B oulp. waled 14
Bori oulp. weied 15
Binoudp.weoerd 16
MC cycle bme

! SERLLIE cycle

Trane. sl lirs
Transmirec. time
Trnin feedb.acqu
Telagr slan
i feadb acgy
Cond. walid e
Start addr. MOT
Largth af MOT
Saatus ohass 1

2 SAglis chass 2

SRalus chaes 3

Vow inpwt |
B Dim
(ol | &=
=3 i
e I
£ 4
i r~r
o i ik
£ r
o9 (alle
o | cancal |

Die Auswahl kann erfolgen entweder mit der Maus oder indem Sie direkt

-

ﬂﬂam

dne’s PR

EILI:I::I:I

dimsm s para

Fi|zave

all drrves

F&|Load
all direai

EIE-:IMI

e

EIS'H"F“'

Ercll

die Ringnummer und danach die Antriebsadressnummer eingeben.
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Hinweis:

Es gibt zwei spezielle Variablen:

Die ldents, deren Nummer mit einem Buchstaben P beginnen (die
Bedeutung dieser Variablen kann bei unterschiedlichen
Antriebsherstellern unterschiedlich sein) und diejenigen, deren
Nummern mit dem Buchstaben S beginnen (die Bedeutung dieser
Variablen wird definitiv von der Sercos-Kommunikation bestimmt und
ist bei allen Antriebsherstellern gleich).

Der Sercos-Monitor zeigt zuerst die vollstandige Liste der "P" Idents,
danach die Liste der "S" Idents an.

S M il HE R
Ider reamber list of ring 1 deive 1

FO-1360  Binooudp,word B | ﬂ“‘"‘
PA-1361 B outp.word § Irst
PO-13682  Beruoulp.vated 10
P1-13E3  Binoutp.word 11 EJEW
P36 Binoouip.waord 12 diive's
PU-13E5  Binooutpweoed 13 il
FUO-136E B ol v 14 Ean:d
FO-1367 Beruoulp.veoed 15 i
P36 B owp.word 16 drivw’s para..
SO.0000 MG cycle e
SO-0002 SERCOS cycle Fi]sav
S0-000G Trans. nemcd lime all drivee
S0-0004 Transmibrec. tme _| _—
Ed0:0005 Trmin feedb.acqu EJL“"
S0-0006  Telagr slan 0
SO0000  Tireee fesedlh acqu et salins
HHIODE  Cond. walid bme
500000 Star addr. MDT Fi|selec
S0-0000  Lergth of MOT ideri
=AY SRS ohass 1
SO-0012 Stalus class 2 F7]sene
HHOONS  Saius class 3 i |

1125 AM FBExi

1207 HSES

Eine spezielle Ident kann jetzt auf zwei verschiedene Arten ausgewahlt

werden:

Verschieben Sie die Tabelle mit der Maus und der Bildlaufleiste, bis
die gewlnschten Ident-Nummer im Fenster erscheint. Wahlen Sie sie
dann mit einem Doppelklick aus.
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Verschieben Sie die Tafel mit den Tasten Seite auf / Seite ab, Pfeil
aufwarts / Pfeil abwarts auf der Tastatur, bis die gewunschte Ident-
Nummer invers dargestellt wird. Wahlen Sie sie dann mit der Taste
"Enter" aus.

Dricken Sie F6: Wahlen Sie Ident und tippen Sie dann die ldent-
Nummer ein. Bestatigen Sie mit "Enter".

Hierdurch wird das nachstehende Fenster geoffnet:

S Ml oi = 8] x|
Ider reamber list of ring 1 deive 1

PU-1362  Banooarp,weoed 10 = m i
POHZES Booulp.woed 1 -
P0-1364  Boroulp.veted 12
P1-13E5  Binoutp.word 13 EJ e
PO3EE  Binooulp.waord 14 i -
P13 Bamoouip weoed 15 e —————
s - a |
2
3 S0OMS Telegr type par |
—r
= Min, valua;
5 Max. wahse T |
- Actual valug: {3

3
% ok | Cancel | |
=
SO0012 Status class 2 I
=N SRelus ohass d
50-0004 Inlertace status £

r

1128 AM FBE

12A7Moea

Das Dialogfenster zeigt die ausgewahlte Ident-Nummer (z.B. S-0-
0015) mit einer Kurzbeschreibung ihrer Funktion (z.B.
Telegrammtypparameter), informiert ber Maximal- und Minimalwerte
(z.B. 7 und 0) und ermoglicht es, den aktuellen Inhalt dieses

Parameters zu andern (z.B. 3).
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Hinweis:

* Je nach ausgewahlter Ident kann es vorkommen, dass die Sercos-
Kommunikation eine Anderung des ausgewahlten Elements unter
keinen Umstanden gestattet. Einige der Variablen kdnnen nur
geandert werden, wenn der Ring in Phase 2 ist oder wenn die
Antriebe gesperrt sind. Der Sercos-Monitor zeigt eine entsprechende
Meldung an. Den fiir eine Anderung der ausgewahlten Ident
erforderliche Status des Rings finden Sie in den Unterlagen des

Antriebsherstellers.

Gehen Sie wie folgt vor, wenn der Ring zum Beispiel in Phase 2 versetzt
werden muss:

» Drucken Sie F7 : Einstellen

» Drucken Sie F2: Phase 0 booten.

» Drucken Sie F3: Nachste Phase booten. Wiederholen Sie F3, bis der

Monitor anzeigt, dass der Ring in Phase 2 ist.
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Anlage 3 SPS-Tool

Anlage 3.1 Allgemein

Hinweis:

Die in der PA 8000 NT CNC-Steuerung integrierte SPS gestattet den
Datenaustausch zwischen der CNC-Steuerung und der

Werkzeugmaschine. Dieser Datenaustausch erfolgt auf zwei Arten:

Hardwareverbindung zu Ein- und Ausgangsmodulen zwischen den
PAMIO-SPS-Modulen und der Werkzeugmaschine.

Software-Datenaustausch zwischen CNC und SPS.

Daten In Eingange
CNC PLC Maschine
PA 8000 NT IEC 1131

Daten Out Ausgénge

A

A 4
A
A

4

» Dieses Kapitel soll kurz aber ausreichend dartuber informieren, wie
das SPS-Tool unter Verwendung der On-Line-Eigenschaften dieses
Tools zum Laden und Austesten eines SPS-Programms (oder
'Projektes') benutzt werden kann.

» Weitere Informationen zur SPS-Sprache und dem SPS-
Entwicklungssystem IEC 1131 finden Sie in SPS-Programmierung
mit PA-1131-DS.

Fuhren Sie folgende Schritte aus, um das SPS-Werkzeug zu starten:
» Starten Sie die Bedienoberflache.

» Stellen Sie die Bedienoberflache auf Betriebsart SETUP ein.

» Geben Sie das Passwort ein (falls erforderlich).

» Drucken Sie F1: SPS

* Dricken Sie F1: SPS-Programmierung

Das Menu des SPS-Entwicklungssystems erscheint.
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Anlage 3.2 Projekt laden

Um ein anderes oder ein neues SPS-Programm zu laden 6ffnen Sie das
Mena 'Eile' und das Fenster 'Open'. Wahlen Sie das Programm mit dem

Mauszeiger oder geben Sie seinen Namen Uber die Tastatur ein und

bestatigen dann mit der Taste Open.
.| =]

2
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Anlage 3.3 Projekt herunterlad en

Das neue SPS-Projekt ist jetzt zwar in das SPS-Entwicklungssystem
geladen, aber noch nicht in die CNC heruntergeladen. Es ist daher
erforderlich, im Menu 'Online' die Funktion 'Login' auszuwahlen. Das
Projekt wird jetzt neu aufgebaut. Das heildt, dass die Syntax und alle
logischen Verbindungen gepruft werden.

Ist das Projekt korrekt, dann wird die Software aufgefordert, es
herunterzuladen. Ist es nicht korrekt, missen zunachst die Fehler im

aktuellen Projekt behoben werden.
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Anlage 3.4 Online-Modus

Der Online-Bildschirm ist grob in 4 Felder unterteilt:
POUs Anzeigefeld:

Anzeigefeld lokale Variable:

Projekt-Anzeigefeld:

Anzeigefeld

Variablenstatus:

Hier werden die verschiedenen POUs des
aktuellen Projekts aufgelistet. Um die
Anzeige von einer POU zur anderen
umzuschalten mussen Sie mit dem
Mauszeiger darauf doppelklicken.

Hier sind alle in der Variablen-Deklaration
der aktuellen POU enthaltenen Variablen
mit Online-Status aufgelistet.

Hier wird das Programm der aktuellen POU
angezeigt.

Dieses Feld zeigt den Status der in der
entsprechenden Programmzeile des

aktuellen POU aufgerufenen Variablen.

A B EM Pma pes fibe Dree miee B MIE
ElE S| Ol TS| § Bl
— s EpEER 1] ) &
i Pl L _-|I-cl-\._,.|'|-' e
N [oed = - 7
-:::'l-_':;l-..-c; '-‘
=
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A
A
HENL i . o
: L] B L
POUs Project . .
Anzeige Anzeige Lokale Variablen Status der Variablen
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Die relative GroRe des 'Projekt-Anzeigefeldes’ und des 'Variablen-
Anzeigefeldes' ist Uber 'Monitoring Options' im Menu 'Extras’
einstellbar. Mit dem Dialog 'Monitoring Option' kann die 'Width of the
Monitor Window' [Breite des Monitorfesters] in Prozent der Gesamtbreite
der beiden Felder eingestellt werden. Ebenso kann hier der Wert
'Distance of two Variables' [Abstand zwischen zwei Variablen]

eingestellt werden.

N Ly T . i
T 1 = TRLONIE Ja
= -t i) el M| 1

) | [ TR LT B

Spirdia_dPRH] dj=
TR IET

L]l

i _ATRETIE &
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Abstand zwischen zwei Variablen

‘ Breite des Monitorfensters
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Alle Adressen in allen POUs des Projektes kénnen nach den Stellen

durchsucht werden, an denen eine bestimmte Variable aufgerufen wird.

Dies erfolgt mit der Funktion 'Show Cross Reference [Querverweise

anzeigen] im Menu 'Projekt’'.
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Anlage 3.5 Variablen schreiben und forcen

Fur Testzwecke kann der Zustand einer lokalen oder globalen Variablen

unabhangig von dem Zustand, auf den sie vom Programm gesetzt wirde,

auf einen gewunschten Wert gesetzt werden.
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Um den Wert einer Variablen zu andern, doppelklicken Sie auf diese
Variable entweder im Anzeigefeld fur lokale Variablen oder im

Variablenzustands-Anzeigefeld. Bei :

* einem wechselt beim Doppelklicken der Wert zwischen
Booleschen TRUE und FALSE.
Operand:
e anderen offnet das Doppelklicken einen Dialog, in dem der
Operanden: Wert geandert werden kann.
2 PLETET-] - Swl_up pea - (FLE_ AL S-St
WG EF Poed o Spm Crie rde fop
A|E] w| @i | _mm
% MECEIOGEY -
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e (EHTTE ndle INE |
- [T 21--:::—_1|c-r~'| im
[=E Opindbe_2RD1 %=
B :
s - = B [ =
IREMEROEMER="F FEMERLENHLT=
TH_TTAT =i _STRNTRC N_TTaT = — O _ETANTHC =
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(1 ET o
L ok I AN = TN DMUNE S

Danach ist der Wert zur Anderung markiert, aber nicht wirklich in der
Steuerung verandert. Die Werte mehrerer Variablen kénnen gleichzeitig
verandert werden. Die Veranderung selbst wird durch einen Befehl 'Write
values' [Werte schreiben] oder 'Force values' [Werte fixieren] im Menu
Online bzw. durch ein 'Ctrl+F7' oder ein 'F7' durchgefuhrt.
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Mit dem Befehl "Write values' werden die neuen Werte aller markierten

Variablen nur einmal in die SPS geschrieben (und wieder Uberwacht) und

kénnen vom Programm sofort verandert werden.

Mit dem Befehl 'Force values' werden die neuen Werte aller markierten

Variablen solange nach jedem Steuerungszyklus in die SPS geschrieben

bis 'Release Force' [Force losen] oder 'Shift+F7' ausgefluhrt wird.

Solange die Werte fixiert sind, werden sie rot angezeigt.

Eine Beschreibung der ubrigen Online-Funktionalitat finden Sie im PA -

1131-DS Anwenderhandbuch
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Anlage 4 Kundenspezifisc he Funktionstasten

Anlage 4.1 Beispiel: Maschinenbedienfeld

Im folgenden wird ein kundenspezifisches Maschinenbedienfeld
beschrieben. Gefordert sind:
» Tastenauswahl von 3 Handbetriebsarten:
» Kontinuierliches verfahren
» Schrittweises verfahren
* Handrad (MPG)
Diese Funktionen mussen verriegelt werden
» Tastenauswahl von 4 Bereichen:
» Geschwindigkeit kontinuierliches verfahren 1, 2, 3, 4
» Schrittweises verfahren Schrittweite 1, 2, 3, 4
 Handrad (MPG) Faktor 1, 2, 3, 4
Diese Funktionen mussen verriegelt werden
Tastenauswahl von Achsen (3) und Richtung (+, -):
» Kontinuierliche Tippbewegung solange die Taste gedruckt wird
» Schrittweises Tippen 1 Schritt / pro Drucken
* Handrad (MPG) Auswahl der durch MPG zu verfahrenden Achse
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Anlage 4.2 Entsprechendes SP S-Programm

Hinweis:

Dieses Kapitel soll erlautern, welche Tool der CNC / SPS Kommunikation

zur Realisierung des Beispiels verwendet werden mussen.

Dieses Kapitel erlautert nicht, wie das SPS-Programm editiert wird. Eine
kurze Beschreibung finden Sie in Anhang 3.

SPS-Sprache und dem  SPS-
Entwicklungssystem IEC 1131 finden Sie in SPS-Programmierung mit
PA-1131-DS.

Um die Forderungen dieses Beispiels zu erfullen verwendet das POU-
Programm (Customized_MCP)
Betriebsartenauswahl' der SPS-CNC-Schnittstelle.

Dieses Kapitel gibt keine ausfuhrliche Beschreibung der Arbeitsweise der

Weitere Informationen zur

hauptsachlich die '‘Externe

'externen Betriebsartenauswahl'. Informationen zu dieser Funktion finden
Sie im Handbuch PA-1131-SPS-Schnittstellen.
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Mit der Funktion 'Externe Betriebsartenauswahl' kdnnen verschiedene
CNC-Betriebsarten ausgewahlt werden, indem die entsprechenden Bits
im CNC-Schnittstellen-DWORD IN_EXTMODE gesetzt werden.

Die SPS uberwacht die richtige Ausfuhrung des Befehls, indem sie
eventuell vorhandene CNC-Ausgabebits Uberpruft (z.B. ON_JOGMODE,
ON_AUTO,)

Nach erfolgreicher Ausfihrung nimmt das DWORD ONEXTMODE den
gleichen Wert an wie gefordert IN_EXTMODE.

Wahlt der Bediener kontinuierliches Tippen (Drucktaste 'JOG') oder
schrittweises Tippen (Drucktaste 'INC'), muss entsprechend folgender
Befehlsauswahl ein vorbereitender Schritt ausgefuhrt werden:

» Kontinuierliches verfahren IN_EXTMODE =70

e Schrittweises verfahren IN_ EXTMODE =102

Sobald dieser erste Schritt quittiet wurde (ONEXTMODE =
IN_ EXTMODE) kann die nachste SPS-Auswahl entsprechend
nachstehender Tabelle durchgefuhrt werden.
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IN_EXTMODE

Bit8 Bit7 Bit6 Bit 5

- O O

1
0 Achse 1
1 Achse 2
0 Achse 3
1

o O O O
- a O O

Beispiel:

Bit 4

- O = O

Bit 3

0

1

1
Bereich 1
Bereich 2
Bereich 3
Bereich 4

Bit 2

IN_ EXTMODE |8 7 |6 4 1
Binarwert 0 0o (1 1
IN_EXTMODE = 43 (dezimal)
Verfahren von Achse Z in Handrad bei Bereich 4
IN_EXTMODE |8 7 |6 4 |3 1
Binarwert 0 1 1 1

IN_EXTMODE = 95 (dezimal)
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Anlage 4.3 Entsprechende Maschinenparameter

Anlage 4.3.1 Handradfaktoren - ExtModeHandwheelFeed

Beispiel:

Der Maschinenparameter ExtModeHandwheelFeed besteht aus vier
unterschiedlichen Indizes. Er befindet sich in der Gruppe
'PLCFunctions’. Jeder Index entspricht dem Vervielfaltigungsfaktor, der
entsprechend dem ausgewahlten Bereich 1 bis 4 auf die Handradimpulse

angewandt wird.

In unserem Beispiel sollen die Handradfaktoren 1, 10, 100, 1000 sein.

ExtModeHandwheelFeed

Index 1 = 1
Index2 = 10
Index 3 = 100
Index 4 = 1000

Anlage 4.3.2 Schrittweiten - ExtMod eJoglInkr

Beispiel:

Der Maschinenparameter ExtModeJoglinkr bestent aus vier
unterschiedlichen Indizes. Er befindet sich in der Gruppe
'PLCFunctions'. Jeder Index entspricht dem Schrittwert, der

entsprechend dem ausgewahlten Bereich 1 bis 4 ausgefuhrt wird.

In unserem Beispiel sollen die Schrittwerte 1, 10, 100, 1000 sein.

ExtModeJogInkr

Index1 = 1
Index2 = 10
Index 3 = 100
Index4 = 1000
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Anlage 4.3.3 Kontinuierliche Tippg eschwindigkeiten - ExtModeManFeed

Beispiel:

Der Maschinenparameter ExtModeManFeed besteht aus vier
unterschiedlichen Indizes. Er befindet sich in der Gruppe
'PLCFunctions'. Jeder Index entspricht dem Prozentwert, der auf die
manuelle  Geschwindigkeit (SAxisFeedAppl aus der Gruppe
AxisControl) angewandt wird, um die Tippgeschwindigkeit entsprechend

dem ausgewahlten Bereich 1 bis 4 festzulegen.

In unserem Beispiel soll die kontinuierliche Tippgeschwindigkeit 1%, 10%,

50%, 100% von 4 m / min sein.

ExtModeManFeed
Index 1 = 100
Index2 = 1000
Index 3 = 5000
Index 4 = 10000
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Anlage 4.4 SPS-Programm fir kundenspezifische Funktionstasten

PROGRAM Customized MCP

VAR
O_Lamp_jog AT %QX9.1 : BOOL;
O_Lamp_mpg AT %QX9.2 : BOOL;
O_Lamp_inc AT %QX9.3 : BOOL;
O_Lamp_Teach AT %QX9.4 : BOOL;
O_Lamp_X plus AT %QX9.5 : BOOL,;
O_Lamp_reset AT %QX9.7 : BOOL;

O_Lamp_X minus AT %QX9.8 : BOOL;

O_Lamp_range_1 AT %QX10.1 : BOOL;
O_Lamp_range 2 AT %QX10.2 : BOOL;
O_Lamp_range_3 AT %QX10.3 : BOOL;
O_Lamp_range 4 AT %QX10.4 : BOOL;

O _Lamp_Y plus AT %QX10.5 : BOOL;
O_Lamp_Y_minus AT %QX10.6 : BOOL;
O _Lamp_Z plus AT %QX10.7 : BOOL;
O_Lamp_Z minus AT %QX10.8 : BOOL;
I_X plus AT %IX11.1 : BOOL;
|_X_minus AT %IX11.2 : BOOL;
I_Y_plus AT %IX11.3 : BOOL;
I_Y_minus AT %IX11.4 : BOOL;
|_Z plus AT %IX11.5 : BOOL;
|_Z minus AT %IX11.6 : BOOL;
|_reset AT %I1X11.7 : BOOL,;
|_jog AT %IX11.8 : BOOL,;
|_mpg AT %IX12.1 : BOOL;
|_inc AT %IX12.2 : BOOL;
I_range_1 AT %IX12.3 : BOOL;
I_range_2 AT %IX12.4 : BOOL;
I_range_3 AT %IX12.5 : BOOL;
I_range_4 AT %IX12.6 : BOOL;
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|_teach AT %IX12.7 : BOOL;
Time_1: TP; (* Teach-In Impuls *)
Time_2: TP; (* Riicksetzimpuls *)
Ext_manual: INT; (* Flag fur externe Betriebsartwahl *)
Ext_direction: INT; (* Extarne Richtungswahl *)
Ext_range: INT; (* Externe Bereichswahl *)
Ext_axis: INT; (* Externe Achswahl *)
Ext_reset off: F_TRIG; (* Externe Ricksetzanderung *)
Change_mpg: R_TRIG; (* Steigende Flanke von MPG-
Auswahl *)
END_VAR

(* Handbetrieb wahlen *)

IF NOT ON_CYCLEON
AND |_jog

THEN Ext_manual:= 1;
END_IF;

IF NOT ON_CYCLEON
AND |_inc

THEN Ext_manual:= 2;
END_IF;

IF NOT ON_CYCLEON
AND |I_mpg

THEN Ext_manual:= 3;
END_IF;

Change_mpg(CLK:=1_mpg);
IF|_reset=1

THEN Ext_manual:= 0;
END_IF;
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CASE Ext_manual OF

1:

11:

12:

IN_EXTMODE :=70;

Ext_manual := 11;

IF ONEXTMODE = IN_EXTMODE
THEN Ext_manual:= 21;
IN_EXTMODE:= 0;

END_IF;

IN_EXTMODE:= 102;

Ext_manual:= 12;

IF ONEXTMODE = IN_EXTMODE
THEN Ext_manual:= 22;
IN_EXTMODE:= 0;

END_IF;

END_CASE;

(* Externe Richtung *)

IF 1_X plus

OR LY _plus

OR |_Z plus

THEN Ext_direction:= 2;
END_IF;

IF 1_X_minus

OR L_Y_minus

OR|_Z minus

THEN Ext_direction:= 4;
END_IF;

IF Ext_manual = 3
THEN Ext_direction:= 6;
END_IF;
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IF I_X_plus = FALSE
AND |I_Y_plus = FALSE
AND |_Z_plus = FALSE
AND |I_X_minus = FALSE
AND |_Y_minus = FALSE
AND |_Z minus = FALSE
AND Ext_manual <> 3
THEN Ext_direction:= 0;
END_IF;

(* Externer Bereich *)
IF(1_range_1 OR Time_2.Q)
AND NOT |_range_2
AND NOT |_range_3
AND NOT |_range_4
THEN Ext_range:= 0;
END_IF;

IF |_range 2

AND NOT |_range_1
AND NOT |_range_3
AND NOT |_range_4
THEN Ext_range:= 8;
END_IF;

IF |_range_3

AND NOT |_range_1
AND NOT |_range_2
AND NOT |_range_4
THEN Ext_range:= 16;
END_IF;
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IF |_range_4

AND NOT |_range_1
AND NOT |_range_2
AND NOT |_range_3
THEN Ext_range:= 24;
END_IF;

(* Externe Achse *)
IF I_X_plus
OR |_X_minus
OR |_reset
OR Change_mpg.Q = TRUE
THEN Ext_axis:= 0;
END_IF;

IFLY_plus

OR L_Y_minus
THEN Ext_axis:= 32;
END_IF;

IF1_Z plus

OR|_Z minus
THEN Ext_axis:= 64;
END_IF;

(* Externe Bewegung *)
IF( Ext_manual = 21 OR Ext_manual = 22 OR Ext_manual = 3)
AND Ext_direction > 0
AND Ext_manual > 0
THEN IN_EXTMODE:= Ext_axis + Ext_range + Ext_direction + 1;
END_IF;
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IF Ext_direction =0

AND Ext_manual <> 0
AND Ext_manual <> 1
AND Ext_manual <> 11
AND Ext_manual <> 2
AND Ext_manual <> 12
THEN IN_EXTMODE:= 1;
END_IF;

(* Externes Riicksetzen *)
Time_ 2(IN:=1_reset, PT :=T#0.2s);
Ext_reset_off(CLK:= |_reset);

IF Time_2.Q
THEN IN_EXTMODE:= 6;
END_IF;

IF Ext_reset_off.Q
THEN IN_EXTMODE:= 0;
END_IF;

(* Teach-in Leuchte *)
Time_1(IN:=|_teach, PT :=T#0.2s);
O_Lamp_Teach :=Time_1.Q;

(* JOG-Lampe *)
IF Ext_manual = 21
THEN O_Lamp_jog:= 1;
ELSE O_Lamp_jog:= 0;
END_IF;

(* INCR-Lampe *)
IF Ext_manual = 22
THEN O_Lamp_inc:= 1;
ELSE O_Lamp_inc:=0;
END_IF;
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(* Mpg-Lampe *)
IF Ext_manual = 3

THEN O_Lamp_mpg:
= 0,

ELSE O_Lamp_mpg:
END_IF;

(* Lampe Bereich 1 *)
IF Ext_range =0
AND Ext_manual > 0

:1’

THEN O_Lamp_range 1:=1;
ELSE O_Lamp_range_1:=0;

END_IF;

(* Lampe Bereich 2 *)
IF Ext_range = 8
AND Ext_manual > 0

THEN O_Lamp_range 2:=1;
ELSE O_Lamp_range_ 2:=0;

END_IF;

(* Lampe Bereich 3 *)
IF Ext_range = 16
AND Ext_manual > 0
THEN O_Lamp_rang

e 3:=1,

ELSE O_Lamp_range_3:=0;

END_IF;

(* Lampe Bereich 4 *)
IF Ext_range = 24
AND Ext_manual > 0
THEN O_Lamp_rang

e 4:=1,;

ELSE O_Lamp_range_4:=0;

END_IF;
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(* Lampen Achsenauswahl im Handradmodus *)
IF(Ext_manual = 3 AND(I_X_plus = TRUE OR I_X_minus = TRUE))
OR Change_mpg.Q = TRUE
THEN O_Lamp_X plus:= TRUE;
O_Lamp_X minus:= TRUE;
O_Lamp_Y plus:= FALSE;
O_Lamp_Y_minus:= FALSE;
O_Lamp_Z plus:= FALSE;
O_Lamp_Z minus := FALSE;
END_IF;

IF(Ext_manual = 3 AND(I_Y_plus = TRUE OR |_Y_minus = TRUE) )
THEN O_Lamp_Y _plus:= TRUE;

O_Lamp_Y_minus:= TRUE;

O_Lamp_X plus:= FALSE;

O_Lamp_X_minus:= FALSE;

O_Lamp_Z plus:= FALSE;

O_Lamp_Z minus:= FALSE;

END_IF;

IF(Ext_manual = 3 AND(I_Z plus = TRUE OR |_Z_minus = TRUE) )
THEN O_Lamp_Z plus:= TRUE;

O_Lamp_Z minus:= TRUE;

O_Lamp_X plus:= FALSE;

O_Lamp_X_ minus:= FALSE;

O_Lamp_Y plus:= FALSE;

O_Lamp_Y_minus:= FALSE;
END_IF;

(* Lampen Achsauswahl in Tippmodus *)
IF Ext_manual = 21
AND I_X_plus = TRUE
THEN O_Lamp_X plus:= TRUE;
END_IF;
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IF Ext_manual = 21

AND I_X_plus = FALSE

THEN O_Lamp_X plus:= FALSE;
END_IF;

IF Ext_manual = 21

AND |_X_minus = TRUE

THEN O_Lamp_X minus:= TRUE;
END_IF;

IF Ext_manual = 21

AND |I_X_minus = FALSE

THEN O_Lamp_X_ minus:= FALSE;
END_IF;

IF Ext_manual = 21

AND I_Y_plus = TRUE

THEN O_Lamp_Y plus:= TRUE;
END_IF;

IF Ext_manual = 21

AND L_Y_plus = FALSE

THEN O_Lamp_Y plus:= FALSE;
END_IF;

IF Ext_manual = 21

AND |_Y_minus = TRUE

THEN O_Lamp_Y_minus:= TRUE;
END_IF;

IF Ext_manual = 21

AND |I_Y_minus = FALSE

THEN O_Lamp_Y_minus:= FALSE;
END_IF;
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IF Ext_manual = 21

AND I_Z_plus = TRUE

THEN O_Lamp_Z plus:= TRUE;
END_IF;

IF Ext_manual = 21

AND |_Z_plus = FALSE

THEN O_Lamp_Z plus:= FALSE;
END_IF;

IF Ext_manual = 21

AND |_Z minus = TRUE

THEN O_Lamp_Z minus:= TRUE;
END_IF;

IF Ext_manual = 21

AND |_Z_minus = FALSE

THEN O_Lamp_Z minus:= FALSE;
END_IF;

(* Lampen Achsauswahl in Inkrementalmodus *)
IF Ext_manual = 22
AND |_X_plus = TRUE
THEN O_Lamp_X plus:= TRUE;
END_IF;

IF Ext_manual = 22

AND |_X_minus = TRUE

THEN O_Lamp_X_ minus := TRUE;
END_IF;

IF Ext_manual = 22

AND |_Y_plus = TRUE

THEN O_Lamp_Y plus:= TRUE;
END_IF;
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IF Ext_manual = 22

AND |_Y_minus = TRUE

THEN O_Lamp_Y_minus:= TRUE;
END_IF;

IF Ext_manual = 22

AND |_Z_plus = TRUE

THEN O_Lamp_Z plus:= TRUE;
END_IF;

IF Ext_manual = 22

AND |_Z minus = TRUE

THEN O_Lamp_Z minus:= TRUE;
END_IF;

IF Ext_manual = 22

AND ON_CYCLEON = FALSE

THEN O_Lamp_X plus:= FALSE;
O_Lamp_X_minus:= FALSE;
O_Lamp_Y plus:= FALSE;
O_Lamp_Y_minus:= FALSE;
O_Lamp_Z plus:= FALSE;
O_Lamp_Z minus:= FALSE;

END_IF;

(* Achsauswahllampen AUS *)

IF Time_2.Q = TRUE

THEN O_Lamp_X plus:= FALSE;
O_Lamp_X minus:= FALSE;
O_Lamp_Y plus:= FALSE;
O_Lamp_Y_minus:= FALSE;
O_Lamp_Z plus:= FALSE;
O_Lamp_Z minus:= FALSE;

END_IF;
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Anlage 5 PA Kabel

Hinweis:

* Alle von PA gelieferten Kabel sind nur fur den stationaren Gebrauch

bestimmt. Der Biegeradius darf nicht kleiner als 30mm sein.

Kabel Typ A
Steckverbinder

Lange Name CNC Seite PAMIO

1m 10 10080200 | 50 pin sub-D, Stecker | 50 pin sub-D, Buchse
2m 10 10080201 | 50 pin sub-D, Stecker | 50 pin sub-D, Buchse
5m 10 10080300 | 50 pin sub-D, Stecker | 50 pin sub-D, Buchse
10m 10 10080400 | 50 pin sub-D, Stecker | 50 pin sub-D, Buchse
20m 10 10080500 | 50 pin sub-D, Stecker | 50 pin sub-D, Buchse
35m 10 10080600 | 50 pin sub-D, Stecker | 50 pin sub-D, Buchse

male,
- & /50 pin sub-D

female,

50 pin sub-D K )

P4

\f zur CNC/PLC

oder zu vorhergehenden
PAMIO Modulen

in Richtung CNC

—1

zur PAMIO oder zué
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Kabel Type B

Steckverbinder

Lange Name CNC Seite PAMIO Seite
2m 10 01070100 | 50 pin sub-D, Stecker 50 pin Flachband
Kabel Typ C

Steckverbinder
Lange Name CNC Seite PAMIO Seite
2m | geliefert mit 1/0 50 pin sub-D, 50 pin sub-D, Stecker
Box Buchse
Kabel Typ D
Steckverbinder
Lange Name CNC Seite PAMIO Seite
2m geliefert mit I/O 15 pin sub-D, 9 pin sub-D, Stecker
Box Buchse
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