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4 Allgemeines, Sicherheit, Transport und Lagerung

‘ 4.1 Informationen zur Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung gibt wichtige Hinweise zum Umgang mit dem Gerét. Beachten Sie zu lhrer eigenen Sicherheit und der Betriebssi-
cherheit alle Warnungen und Hinweise! Voraussetzung fir sicheres Arbeiten ist die Einhaltung der angegebenen Sicherheitshinweise und
Handlungsanweisungen.

Dariber hinaus sind die am Einsatzort des Gerdtes geltenden értlichen Unfallverhitungsvorschriften und allgemeinen Sicherheitsbestimmun-
gen einzuhalten. Die Betriebsanleitung ist vor Beginn aller Arbeiten sorgféltig durchzulesen! Sie ist Produktbestandteil und in unmittelbarer
Néhe des Gerdtes jederzeit zugénglich fir das Personal aufzubewahren.

Die Abbildungen in dieser Anleitung sind zur besseren Darstellung der Sachverhalte, nicht unbedingt maf3stabsgerecht und kénnen von der
tatséichlichen Ausfohrung geringfigig abweichen.

4.2 Symbolerklérung

Spezielle Hinweise sind in dieser Betriebsanleitung durch Symbole gekennzeichnet. Die Hinweise werden durch Signalworte eingeleitet, die
das Ausmaf3 der Gefédhrdung zum Ausdruck bringen. Bitte die Hinweise unbedingt einhalten und umsichtig handeln, um Unfélle, Personen-
und Sachschéden zu vermeiden.

Warnhinweise:

GEFAHR!

Dieses Symbol in Zusammenhang mit dem Signalwort ,Gefahr” bedeutet eine unmittelbar drohende Gefahr fir das
Leben und die Gesundheit von Personen. Das Nichtbeachten dieser Hinweise hat schwere gesundheitsschadliche
Auswirkungen zur Folge, bis hin zu lebensgeféhrlichen Verletzungen.

WARNUNG!

Dieses Symbol in Zusammenhang mit dem Signalwort ,Warnung” bedeutet eine méglicherweise drohende Gefahr
fur das Leben und die Gesundheit von Personen. Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann schwere gesundheits-
schddliche Auswirkungen zur Folge haben, bis hin zu lebensgeféhrlichen Verletzungen.

VORSICHTI
Dieses Symbol in Zusammenhang mit dem Signalwort ,Vorsicht” bedeutet eine méglicherweise geféhrliche Situation.
Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann leichte Verletzungen zur Folge haben oder zu Sachbeschédigungen fihren.

>[> >

Besondere Sicherheitshinweise:

GEFAHRI

Dieses Symbol in Zusammenhang mit dem Signalwort ,Gefahr” bedeutet eine unmittelbar drohende Gefahr fir das
Leben und die Gesundheit von Personen durch elekirische Spannung. Das Nichtbeachten dieser Hinweise hat schwe-
re gesundheitsschédliche Auswirkungen zur Folge, bis hin zu lebensgeféhrlichen Verletzungen. Die auszufihrenden
Arbeiten dirfen nur von einer Elektrofachkraft ausgefihrt werden.

Tipps und Empfehlungen:

O HINWEIS!
ﬂ ... hebt nitzliche Tipps und Empfehlungen sowie Informationen fir einen effizienten und stérungsfreien Betrieb her-
vor.

Kennzeichnung fir Verweise:
< Weist auf einen anderen Abschnitt innerhalb dieser Betriebsanleitung hin
L Weist auf einen anderen Abschnitt innerhalb eines anderen Dokuments hin
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Der Hersteller garantiert die Funktionsféhigkeit der angewandten Verfahrenstechnik und die ausgewiesenen Leistungsparameter.

Sofern keine Ricknahme- oder Entsorgungsvereinbarung getroffen wurde, Geréit fachgerecht unter Beachtung der in dieser Betriebsanlei-
tung enthaltenen Sicherheitshinweise demontieren und umweltgerecht entsorgen.

Vor der Demontage:
Energieversorgung abschalten und gegen Wiedereinschalten sichern, anschlieBend Energieversorgungsleitungen physisch trennen und
eventuell gespeicherte Restenergien entladen. Betriebs- und Hilfsstoffe sowie restliche Verarbeitungsmaterialien entfernen.

Zur Entsorgung:
Zerlegte Bestandteile der Wiederverwertung zufihren: metallische Bestandteile zum Metallschrott, Elektronikkomponenten zum Elektroschrott,
Kunststoffteile zum Recycling, Ubrige Komponenten nach Materialbeschaffenheit sortiert entsorgen.

Kommunalbehérden und Entsorgungsfachbetriebe geben Auskunft zur umweltgerechten Entsorgung.

Sicherheit

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tber die wichtigen Sicherheitsaspekte fir einen optimalen Schutz des Personals sowie fiir den sicheren
und stérungsfreien Betrieb. Bei Nichtbeachtung der in dieser Anleitung aufgefihrten Handlungsanweisungen und Sicherheitshinweise kénnen
erhebliche Gefahren entstehen.

Bei der Montage des Gerétes ist das Tragen persénlicher Schutzausristung erforderlich, um Gesundheitsgefahren zu minimieren. Deshalb:
Vor allen Arbeiten die jeweils benannte Schutzausristung ordnungsgeméf anlegen und wéhrend der Arbeit tragen. Zusétzlich im Arbeitsbe-
reich angebrachte Schilder zur persénlichen Schutzausristung unbedingt beachten.

Bei allen Arbeiten grundsétzlich tragen:
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Das Gerdt ist ausschlieBlich fir den hier beschriebenen bestimmungsgeméfen Verwendungszweck konzipiert:
Die ELGO Steuerung P40T-002 dient ausschlieBlich zur Positionierung und Schnittaumation an Tafelblechscheren.

Anspriche jeglicher Art wegen Schéden aus nicht bestimmungsgeméfer Verwendung sind ausgeschlossen.
For alle Schaden bei nicht bestimmungsgeméBer Verwendung haftet allein der Betreiber des Gerdtes.

2

Hinweise zur sachgerechten Entsorgung: @ 4.4.

Die Lieferung bei Erhalt unverziiglich auf Vollsténdigkeit und Transportschéden prifen.
Bei guBerlich erkennbaren Transportschéden:

= Lieferung nicht oder nur unter Vorbehalt entgegennehmen.
= Schadensumfang auf den Transportunterlagen oder auf dem Lieferschein vermerken
= Reklamation umgehend einleiten.

Gerdt nur unter folgenden Bedingungen lagern:

= nicht im Freien aufbewahren

= trocken und staubfrei lagern

= keinen aggressiven Medien aussetzen

= vor Sonneneinstrahlung schitzen

= mechanische Erschitterungen vermeiden

= die Lagertemperatur (# 6) muss eingehalten werden

= die relative Luftfeuchtigkeit (¥ 6) darf nicht Gberschritten werden

= bei einer Lagerung lénger als drei Monate, regelméfig den allgemeinen Zustand aller Teile und der Verpackung kontrollieren




ELGO1

ELECTRONIC

Produkteigenschaften

5 Produkteigenschaften

Die P40T-002 ist eine kompakte, programmierbare Mehrachs-Positioniersteuerung mit Touchscreen-Panel, die
zur Achspositionierung und Schnittautomation an Tafelblechscheren konzipiert wurde.

Die Merkmale im Uberblick:

= 16 frei programmierbare digitale Ein-/Ausgénge.

= Analog- und Digitalausgang fir 1... 3 Arbeitsgeschwindigkeiten.

= Programmierbarer Speicher (1000 Sétze).

= Anschlag — Winkel — Spaltkontrolle.

= Schnittldngenbegrenzung und Schnitt-Offsetberechnung Gber Winkelmesssysteme oder Gber Zeit
= Materialtabelle fir Winkel, Spalt und Druck

= Schnittautomat

= Blechhochhalterung

= Blechrickfihrung

= Serielle Schnittstelle zum Datenaustausch mit einem PC

ELGOmg

ELECTRONIC

10 80%

1000 800

P40T

Abbildung 1: P40T - Touch Panel

Grundbetriebsarten:
Die P40T-002 verfigt Uber drei Grundbetriebsarten.

Hand: Die einzelnen Achsen kénnen manuell Gber den Touchscreen verfahren werden.
Einzelsatz: Es kann ein einzelner Datensatz abgearbeitet werden.
Programm: Im Programmbetrieb kénnen mehrere Datenséitze aneinandergereiht bzw. programmiert

werden. Diese Reihe von Datensdtzen wird dann sequenziell abgearbeitet. Das Programm
besteht in diesem Fall aus mehreren, einzelnen Datensdtzen.
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6 Technische Daten

‘ 6.1 Identifikation

Das Typenschild der P40T-002 dient zur genauven Identifikation der Einheit. Es befindet sich auf dem Gehduse
des Gerdts und gibt Aufschluss Gber die genaue Typenbezeichnung (= Bestellbezeichnung @ 15). Zudem ent-
hélt das Typenschild eine eindeutige, rickverfolgbare Gerdtenummer. Bei Kontakten mit der Firma ELGO sind
stets diese Angaben zu verwenden und anzugeben.

P40TW-002-024 -xx-xx-CXXX

XXXXXX

Abbildung 2: Typenschild

Geréitebezeichnung

Fortlaufende Gerdtenummer

6.2 Abmessungen

% AN\ A i
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~ ™
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P40oT
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NI T/ A J N 48
180 < >
d - 5 2
136
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-

mm m ;1 mﬁ — FQ/ Einbautiefe inkl. Anschlussstecker = 83 mm

Schalttafelausschnitt = 138 x 138 mm
Frontplattendicke = 4 mm

.|

Abbildung 3: Abmessungen P40T
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‘ 6.3 Technische Daten

P40T-002 (Standardausfiihrung)

Mechanische Daten
Gehduse

Gehéausematerial
Abmessungen Frontplatte
Gehduseabmessungen
Schalttafelausschnitt

Tastatur

Einbautiefe

Elektrische Daten
Anzeige

Hardware

Software

Programmspeicher
Systemgenauigkeit
Versorgungsspannung
Stromaufnahme
Messsystemversorgung
Belastbarkeit durch Messsystem
Eingangssignale (Messsystem)
Eingangskandle

Externe Eingdnge
Eingangsstrom / Pin
Eingénge Mindestimpulsdauer
Maximale Eingangsfrequenz
Analoge Eingdnge (Option)
Ausgangssignale

Ausgangsstrom

Freilaufschaltung / Ausgénge
Analoge Ausgénge
Schnittstellen

Anschlussart

Datenspeicher

Weitere Optionen

Zubehor
Umgebungsbedingungen
Lagertemperatur
Betriebstemperatur
Luftfeuchtigkeit

Schutzart

Einbaugehduse

Frontplatte: Aluminium | Gehduse: Stahlblech, verzinkt
BxH = 180x 144 mm

BxH =136 x 136 mm

BxH = 138x 138 mm

Touchscreen-Panel

48 mm (ohne Anschlisse) | 83 mm (inkl. Anschlussstecker)

TFT-Touch-Bildschirm

32 Bit-Mikroprozessor mit 1 MByte Flash und 128 KByte RAM

Echtzeit Betriebssystem: www.FreeRTOS.org

bis zu 1000 Schritte (mehr auf Anfrage)

+ 1 Inkrement

24 VDC +10/—-20 %

24 VDC: max. 200 mA (Leerlauf); zul. Gesamtstrom (ohne Ausgénge): 1 A
24 VDC oder 5 VDC

max. 130 mA

HTL, TTL, Analog (Bestellangabe)

A, B, Zbzw. A, A, B, B, Z, Z' oder Analog O ... 3,3 V (Bestellangabe)

16 x Digitale Eingédnge (PNP); Belegung und Schaltlogik frei parametrierbar

max. 10 mA

300 ms

100 kHz (hdhere auf Anfrage)

1 ... 3 Analogeingdnge (12 Bit) bei 3,3 VDC Messsystemversorgung

16 Digitale Ausgéinge (PNP); Belegung und Schaltlogik frei parametrierbar

max. 2 A je Ausgang / 8 A Gesamtstrom Uber alle Ausgénge; die Ausgénge
sind Dauerkurzschlussfest (keine Mehrfach-Kurzschlisse)

fur induktive Lasten integriert (Clampspannung am Ausgang max. —36 V)
Optional: = 10 V PID (12 Bit) oder = 10 V ungeregelt (11 Bit)
Optional: RS232

Industriestandard-Steckverbinder (3,81 mm Raster, arretierbar)
und je nach Ausfihrung zusétzliche RJ45-Buchsen

E2Prom (Lebensdauer: 1.000.000 Ein-/Ausschaltzyklen oder 40 Jahre)

8 = Nur 8 anstaft 16 digitale Ein- und Ausgénge
N = Digitale Eingédnge in NPN-Ausfihrung

siche = 15.1

0..+45°C

—20 ... +50° C

max. 80 %, nicht kondensierend

Frontseite: IP43 (eingebaut) | Rickseite: IPOO
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‘ 7.2 Montage der Steverung

Die P40T-002 ist fur den Einbau in einen Schalttafelausschnitt mit den Maflen B x H = 138 x 138 mm vorgese-
hen. Benétigtes Werkzeug: 1 Schlitz- und 1 Kreuzschlitzschraubendreher.

Zur Montage wie folgt vorgehen:

Schalttafel Schalttafel
P il
Kreuzschlitz-
schraube
Montage- === G§winde-
lasche (2 x) stift (2 x)
J |
Schaltatel
1. 2. von-hinfen 3

Abbildung 4: Montage in den Schalttafelausschnitt
1. Schieben Sie zundchst die Positioniersteuerung in einen passenden Schalttafelausschnitt.

2. Danach die beiden Kreuzschlitzschrauben der auf der Rickwand angebrachten Montagelaschen I6sen.
Die beiden Montagelaschen so drehen, dass die freien Gewindebohrungen jeweils nach auf3en zeigen und
danach die Kreuzschlitzschrauben wieder festziehen.

3. Jetzt die beiden beiliegenden Gewindestifte verwenden und Gber die Gewindebohrungen so lange im
Uhrzeigersinn drehen, bzw. gegen die Schalttafel verspannen, bis das Gerét fest im Ausschnitt sitzt.

7.3 Aktivieren des Geratis

Nach Anlegen der 24 VDC Betriebsspannung ist das Gerét (nach automatischer Initialisierung) betriebsbereit.
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8 Avufbau und Funktion

Das Gerdit wird via Touchscreen bedient. Die Auswahl erfolgt durch Berilhrung des entsprechenden Feldes.

Hauptmend
j
\ 4 Y A 4 A 4
Hand Single Programm Service (Parameter)

Betriebsarten

Abbildung 5: MenUstruktur

8.1.1 Passwort
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Hauptmen(

9 Hauptmenu

Nach dem Einschalten der Positioniersteuerung éffnet sich das Hauptmeni. Hier findet sich eine Auswahl fir die
Betriebsarten, Menisprachen, Parametereinstellungen im Service Modus (Passworteingabe siehe @ 8.1.1 erfor-
derlich) sowie fur die Reinigungsfunktion.

Hand : Reinigung

: Countdown

Einzelsatz Reinigung
Programm Betriebsarten
Sprachauswahl

Service / Parameter
Abbildung 6: Startbildschirm / Hauptmen(

9.1 Sprachauswahl

Um die Sprache auszuwdhlen, klicken Sie unten rechts (siehe Abbildung 6 oben) auf die Flaggen-Symbole. Es

erscheint eine Maske, in der Sie die gewinschte Sprache durch Antippen des entsprechenden Flaggen-Symbols
anwdhlen kénnen.

Abbildung 7: Sprachauswahl
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10 Betriebsarten

‘ 10.1 Einzelsatzbetrieb

Im Einzelsatzbetrieb kann ein einzelner Satz abgearbeitet werden. Jede eingegebene Sollposition muss mit der
OK-Taste bestatigt werden.

|ll

Im Einzelsatzbetrieb ist es auch méglich die Sollposition fir die Achse ,Winkel” und ,Spalt” aus einer Material-
tabelle heraus zu laden. Hierzu befinden sich am linken Rand des Menis die Felder ,, Materialauswahl” und
~Materialstérke”.

Nach dem eines der beiden Felder veréindert und der neue Wert bestétigt wurde, werden die entsprechenden
Sollpositionen fir Achse Spalt und Achse Winkel angezeigt. Weiterhin ist es méglich, jeweils einen Wert fir die
»Schnittlénge” und den ,Schnitt-Offset” zu vergeben.

Die Materialeigenschaften kénnen Uber die Materialtabelle veréndert werden. Diese wird geladen, in dem die
Materialauswahl-Taste léinger als 5 Sekunden gedriickt wird. Nach dem Loslassen &ffnet sich die Materialtabel-
le. Fir den Zugriff wird entweder das Passwort 2505 fir die Materialtabelle, oder das Service-Passwort
(250565) benétigt.

Einzelsatzbetrieb Aktiver Soft Key

Materialauswahl

Anschlag
Materialstérke Spaltbreite
Druck Winkel
Schnittldnge Soft Key
Schnitt-Offset 400
Stickzahl
Abbruch Start
Abbildung 8: Einzelsatzbetrieb
Ausgewdhlte Achse Sollwert
Bereich SHVRRLIRRY | 7,|5ssiger Bereich

Eingabe 18schen
Abbruch / Verlassen

des Untermenis Referenzieren

Vorzeichenwechsel

Enter / Ubernehmen

Abbildung 9: Numerisches Eingabefeld Achsenparameter
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Fortlaufende
Materialnummer

Kurzbezeichnung Scrollen

Klartextfeld for
Materialbeschreibung

Scrollen

Materialliste
verlassen

Abbildung 10: Material aus Liste wéhlen

10.1.1 Stiockzdahler

Die Konfiguration des Stickzéhlers ist in 3 Modi méglich:
»  Abwdrtszghler
»  Aufwértszéhler

= Deaktiviert

Der jeweils eingestellte Modus wird in der Einzelsatz-Bedienmaske beim Stiickzéhler angezeigt
(#10.1.1.1, = 10.1.1.2, = 10.1.1.3)

Der Modus wird im Stiickzahlvorwahlfenster eingestellt/ausgewdhlt.

Bereich

ESC

7 89
4 5 6
1 2 3

Abbildung 11: Auswahl Stickzéhler

Beim Verlassen des Einzelsatz-Modus sowie beim Ausschalten der Steuerung wird die aktuelle Stickzahl im

Einzelsatz abgespeichert.
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10.1.1.1 Abwaériszdahler

Der Stuckzahler wird nach jedem vollstandigen Schnitt dekrementiert, bis die Anzahl O erreicht ist.

Z&hlt abwarts
(negatives Vorzeichen)

Abbildung 12: Abwértszéhler

10.1.1.2 Aufwartszahler

Der Stickzahler wird nach jedem vollsténdigen Schnitt hochgezahlt. Es kann ein Wert vorgegeben werden, bei
dem mit dem Zahlen begonnen wird.

800

Zahlt aufwéirts
(positives Vorzeichen)

Abbildung 13: Aufwértszahler
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10.1.1.3 Stickzéahler Deaktiviert

Die Schnitte werden bei deaktiviertem Stickzéhler nicht mitgezahlt.

Z&hlt nicht mit
(Feld leer)

Abbildung 14: Stickzéhler Deaktiviert

10.2 Handbetrieb

Im Handbetrieb kénnen die Achsen manuell verfahren werden. Hierzu einfach die entsprechende Achse aktivie-
ren und mit den Schaltfléchen ,+“ und ,—* die Position verdndern. Die aktive Achse ist farblich gekennzeichnet.

Handbetrieb

Hinteranschlag
Spalt 1 (links) Spalt 2 (rechts)

Messerbalken
verfahren

Winkel

Abbruch

Achsenbewegung in Achsenbewegung in
negative Richtung positive Richtung

Abbildung 15: Handbetrieb

- 20 -
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‘10.3 Programmbetrieb

Im Programmbetrieb kénnen Programme erstellt, gespeichert und abgearbeitet werden.

Die Materialeigenschaften kénnen wie im Einzelsatzbetrieb Gber die Materialtabelle veréndert werden. Diese
wird geladen, in dem die Materialauswahl-Taste langer als 5 Sekunden gedrickt wird. Nach dem Loslassen
dffnet sich die Materialtabelle. Fir den Zugriff wird entweder das Passwort 2505 fir die Materialtabelle, oder

das Service-Passwort (250565) benétigt.

Programmbetrieb Aktiver Soft Key

Materialauswahl

Anschlag
Materialstérke Spaltbreite
Druck 80% Winkel
Schnittldnge - Zykluszahler
800
Schnitt-Offset Soft Key
Stiickzahl
Abbruch Start
zuriick aktuell vorwdrts
Auswahl Programm
Datenséitze
Program 1 Ubernahme/eine

Ebene zuriick

Aktuell ausgewdhltes
P
rogramm ] 7 Program 4 Aktuell
ausgewdhltes
Programmnummern Programm |&schen

sind fortlaufend

Anzahl der
Datensdtze des
ieweiligen Programms 8

Programmbezeichnung in Klartext Gber sich
dftnendes, alphanumerisches Eingabefeld

Abbildung 16: Programmbetrieb und Programmliste
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isc I 8
= 4 5
01 2

Abbruch Eingabe l6schen

Vorzeichenwechsel

Enter / Ubernahme

Program 4

1

Umschalten Grof3-/

Letzte Eingabe
Kleinbuchstaben

[6schen

Enter / U h
Abbruch nter / Ubernahme

Eingabe |56schen

Abbildung 17: Numerisches und alphanumerisches Eingabefeld

10.3.1 Zykluszdhler im Programmbetrieb

Die Steuerung verfigt im Programmbetrieb Gber einen Zykluszéhler, fir den es 3 verschiedene Modi gibt:

Zykluszahler ist deaktiviert

Aufwartszdhler: Ist das Programm abgearbeitet féingt es wieder von vorne an, und der Zykluszéhler
wird inkrementiert.

Abwartszdhler: Ist das Programm abgearbeitet wird der Zykluszéhler dekrementiert und das Pro-
gramm springt wieder zum Anfang. Erreicht der Zykluszéhler den Wert O, wird die Steuerung ge-
stoppt. Es kann kein weiterer Schnitt ausgefihrt werden.

3 ' .

Durch Druck auf den Zykluszéhler-Button kann der Modus ausgewdhlt und ein Wert vorgewdhlt werden.
Der Modus wird durch Druck auf den Zykluszéhler-Modus-Button durchgetoggelt:

(deaktiviert) = - (Aufwartszahler) > - (Abwértszéhler) = deaktiviert [...]

_29 .
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10.3.2

Erstellen eines Programms

Folgende Parameter und Werte sind fir das gesamte Programm giltig bzw. sind fur alle Programmsétze gleich:

Materialart
Materialstérke
Druck

Spalt

Winkel

Vorgehensweise:

1.

o AW

Wahlen Sie aus der Programmliste (¥~ 10.3 Programmbetrieb) ein freies Programm aus

(evil. ein bestehendes |6schen). Der aktuelle Datensatz sollte jetzt 1 sein.

Definieren Sie ggfs. Materialart und Stérke oder Druck, Spalt und Winkel

(gilt fur das gesamte Programm).

Definieren Sie den Anschlagswert, die Stiickzahl und ggfs. Schnittldnge und Schnittoffset.

Schalten Sie auf den néchsten Datensatz.

Wiederholen Sie Schritt 3 und 4 solange, bis alle Datensétze definiert sind.

Zum Schluss muss noch das Programmende definiert werden. Dazu &ffnen Sie das Fenster ,aktueller

Datensatz” und betétigen dort das Feld ,E* fir Ende. Dadurch wird das Programmende im letzten Da-
tensatz mit dem Buchstaben ,E” markiert.

Letzten Datensatz mit ,E“ als Programmende editieren

Abbildung 18: Eingabefeld zur Markierung des letzten Datensatzes

.23 .
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‘ 10.4 Referenzieren einer Achse

Im Parametermeni Untermeni Achsen = Achsen Allgemein = Modus Referenz (= 11.4.2 Modus Referenz)
finden sich folgende Einstellméglichkeiten, um eine Achse zu referenzieren:

1. MODUS 1 (Gber Parameter): Wird bei dieser Einstellung der externe Referenzeingang betétigt oder die
Referenz - Taste fir langer als drei Sekunden gedrickt gehalten, dann wird der Wert - der im Men{
Untermeni Achsen = Achsen Strecken = Referenzwert hinterlegt ist - als aktueller Istwert fir die
Achse Ubernommen.

2. MODUS 2 (Uber Sollwert): Wird bei dieser Einstellung der externe Referenzeingang betétigt oder die
Referenz - Taste fir langer als drei Sekunden gedriickt gehalten, dann wird der als Sollposition einge-
gebene Wert im Meni Einzelsatz als aktueller Istwert Gbernommen.

3. MODUS 3 (Fahrt positiv) auf Endschalter mit Indeximpuls.

10.4.1 Funktionsweise der Referenzfahrt

Die Referenzfahrt wird gestartet indem die ,Referenz”-Taste fir mehr als 3 Sekunden gedriickt gehalten wird.

Die Steuerung verféhrt nun die zu referenzierende Achse in Abhéngigkeit des Parameters
Untermeni Achse = Achsen Allgemein = Modus Referenz (= 11.4.2 Modus Referenz).

»  Der Ausgang ,Referenzfahrt l§uft” wird gesetzt.

*  Wird nun der entsprechende Eingang (Endschalter vorwdarts oder rickwdrts) aktiviert, stoppt
die Steuerung.

»  Nach einer Verweilzeit verfahrt die Steuerung in die entgegengesetzte Richtung.

»  Sobald der entsprechende Eingang (Endschalter) deaktiviert wird, ist der Eingang Indeximpuls
freigegeben.

= Beim ndachsten Nullimpuls wird die Steuerung gestoppt und der in Register Achsen = Referenz
hinterlegte Referenzwert wird in das Istwertfenster Gbernommen.

-4 -
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11 Servicebetrieb / Parameterebene

Im Servicebetrieb werden die Parameter eingegeben.
Eine Ubersicht aller Parameter bietet das Kapitel = 13 Parametertabellen.

11.1 Service Menu

In das Service Meni gelangt man erst nach erfolgreichem Einloggen (siehe © 11.2 Passworteingabe).

Untermeni Achsen Achse vt e Untermen(
ACNhsen WS1em allgem System allgemein
Untermeny Serhneide , ik Untermen(
neide ) : )
Schneiden Schneiden System Zeiten
Untermen( et 7 T T Untermen®
Zusatzfunkt. kalibrieren i
Zusatzfunktionen kalibrieren
Untermens Soft-Keys Soft Key‘s
Materialtabellen Steverungsdaten
laden
Anschlussbelegung Steuerungsdaten
speichern
Abbruch
Schnitistelle PC We.rkseins’rellungen Tcl>uchscreen
wiederherstellen Design anpassen

Abbildung 19: Hauptseite Service Meni

11.2 Passworteingabe

Nach dem Betdtigen der ,Service”-Taste im Hauptmen( &ffnet sich ein numerisches Eingabefeld zur Passwor-
teingabe. Werkseingestellt wurde das Passwort 250565 vergeben.

Abbruch / Verlassen

N Eingabe |6schen
des Untermenis N9

Vorzeichenwechsel

Enter / Ubernahme

Abbildung 20: Passworteingabe

- 925 .
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‘ 11.3 Untermeni Achsen

In diesem Meni kénnen alle Achsenparameter aufgerufen und eingegeben werden.

Schneiden

Zusatzfunkt.

Achse allgemein

Achse Analog

kalibrieren

Abbildung 21: Untermeny Achsen

System allgem

kalibrieren

- 26 -
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‘ 11.4 Achsen Allgemein

Hier kénnen die fur die gewdhlte Achse relevanten, allgemeinen Parameter eingestellt werden:

Abbruch

Achse allgemein
Achse Strecken
Achse Zeiten

Achse Analog

kalibrieren

IN Achsentyp OUT
Encoder -- Analog+Dig
Modus Referenz
Modus 3

Software Endlagen
beide aktiv

Dezimalpunkt
110

Fahrtsignalkonfiguration
Modus 2
Spindelausgl Modus
ohne
Hardware Endlagen
beide deaktiviert
Modus Abfahrt
Modus 1
mm/Inch Modus
mm

Auswahl: Anschlag / Spalt / Winkel

Abbildung 22: Achsen allgemein

-7 -
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11.4.1 Achsentyp IN / OUT

Tabelle 1: Definition Achsentyp

Parameter fir Anschlag Parameter fir Spalt und Winkelachse
Encoder — Analog+Dig Deaktiviert
Analog — Analog+Dig Encoder — Analog+Dig
Encoder — Digital Analog — Analog+Dig
Encoder — PID+Digital Encoder — Digital
Analog — Digital Encoder — PID+Digital
Analog — Digital

11.4.2 Modus Referenz

Hier wird der Referenzier Modus der Achse festgelegt (siehe @ 10.4 Referenzieren einer Achse):

* Modus 1 = Uber Parameter
* Modus?2 = Uber Sollwert
* Modus 3 = Fahrt positiv auf Endschalter mit Indeximpuls

11.4.3 Softwareendlagen

Hier werden die Softwareendlage der Achse definiert:

beide aktiv
negativ deaktiviert
positiv deaktiviert
beide deakfiviert

11.4.4 Dezimalpunkte

Ohne
1/10
1/100
1/1000

- 28 -
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11.4.5

Fahrtsignal Konfiguration

Mit der Konfiguration der Fahrisignale kénnen verschiedene Ausgangskombinationen fir die jeweiligen Ge-
schwindigkeiten eingestellt werden.

Fahrisignale = Modus 1
3 Geschwindigkeiten

Geschwindigkeit = Ausgangssignale 1-3 aufsteigend

Ausgang 4 fir rickwarts

Ausgangssignale 1 2 3 4
Kriechgang vorwarts X
Schleichgang vorwdrts X X

Schnell vorwéirts X X X
Kriechgang rickwéirts X X
Schleichgang rickwéirts X X X
Schnell rickwéirts X X X X

Fahrisignale = Modus 2

2 Geschwindigkeiten
unabhéngige Ausgénge fir Vor und Rick
unabhéngige Ausgénge fir Schnell und Langsam

Ausgangssignale 1 2 3 4
Kriechgang vorwérts X X

Schnell vorwérts X X
Kriechgang rickwérts X X
Schnell rockwdérts X X

Fahrsignale = Modus 3

2 Geschwindigkeiten
Geschwindigkeit = Ausgangssignale 2 + 3
Ausgang 4 fir rickwarts

Ausgangssignale 1 2 3 4
Kriechgang rickwarts X X

Schnell vorwéirts X X
Kriechgang rickwarts X X X
Schnell rickwdérts X X X

-9 .
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Fahrtsignale = Modus 4

2 Geschwindigkeiten
Unabhéngige Ausgénge fir Richtung und Geschwindigkeit

Ausgangssignale 1 2 3 4
Kriechgang vorwdrts X

Schnell rickwdrts X
Kriechgang riickwérts X
Schnell riickwdrts X

Fahrtsignale = Modus 5
3 Geschwindigkeiten

Geschwindigkeit vorwdrts = Ausgangssignale 1-3 aufsteigend

Geschwindigkeit rickwérts = immer schnell
Ausgang 4 for rickwérts

Ausgangssignale 1 2 3 4
Kriechgang vorwérts X
Schleichgang vorwérts X X

Schnell vorwérts X X X
Kriechgang rickwérts X X X X
Schleichgang rickwéirts X X X X
Schnell rickwarts X X X X

Fahrtsignale = Modus 6

3 Geschwindigkeiten

bingr kodiert

Ausgang 1 = vorwdrts

Ausgang 4 = rickwarts

Ausgang 2 + 3 = Geschwindigkeit

Ausgangssignale 1 2 3 4
Kriechgang vorwdirts X X
Schleichgang vorwdrts X X
Schnell vorwérts X X X
Kriechgang rickwdrts X
Schleichgang riickwérts X X
Schnell riickwarts X

-30 -
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Fahrtsignal = Modus 7

3 Geschwindigkeiten
Vor/Rick getrennt

Ausgangssignale
Kriechgang vorwdrts
Schleichgang vorwéirts
Schnell vorwérts
Kriechgang rickwdrts
Schleichgang rickwarts
Schnell rickwarts

Fahrisignale = Modus 8

2 Geschwindigkeiten
Vor/Rick getrennt

Ausgangsignal
Kriechgang vorwérts
Schnell vorwéirts
Kriechgang rickwdrts
Schnell rockwdérts

X X X =

>

11.4.6 Spindelausgleich Modus

Ohne = Ohne Spindelausgleich
Spindel + = Mit Spindelausgleich —
Spindel — = Mit Spindelausgleich +

Mit Zwangsschleife —
Mit Zwangsschleife +

11.4.7 Hardwareendlage

beide aktiv
negativ deaktiviert
positiv deaktiviert
beide deakfiviert

11.4.8 Modus Abfahrt

Modus 1 Abfahrt auf Istwert + Parameter mit Rickfahrt (siehe = 11.5.7 Abfahrtlénge)

Modus 2 Abfahrt auf Parameter mit Rickfahrt (siehe = 11.5.7 Abfahrtléinge)

Modus 3 Abfahrt positiv auf Istwert binnen Zeit ,Abfahrt” mit Rickfahrt (siehe = 11.6.9 Abfahrt)
Modus 4 Abfahrt auf Istwert + Parameter ohne Riickfahrt (siehe = 11.5.7 Abfahrtléinge)

Modus 5 Abfahrt auf Parameter ohne Rickfahrt (siehe = 11.5.7 Abfahrtlénge)

Modus 6 Abfahrt positiv auf Istwert binnen Zeit ,Abfahrt” ohne Rickfahrt (siehe = 11.6.9 Abfahrt)
Modus 7 Abfahrt auf Istwert — Parameter mit Rickfahrt (siehe = 11.5.7 Abfahrtlénge)

Modus 8 Abfahrt negativ auf Istwert binnen Zeit ,Abfahrt” mit Rickfahrt (siehe = 11.6.9 Abfahrt)

11.4.9 mm/ Inch Modus

Umschaltung zwischen mm und Inch als MaBeinheit.
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‘ 11.5 Achsen Strecken

Hier kénnen die fur die gewdhlte Achse relevanten Strecken Parameter eingestellt werden:

Achse allgemein

nalog

kalibrieren

Kriechgang Korekturstopp
10

Toleranzfenster Manipulation
0

Spindelausgleich Zw.Schleifenfen.
5

Referenzwert Faktor
30 0.002500

Endlage min _ Endlage max
1101

Abbruch Abfahrtlange

Auswahl: Anschlag / Spalt / Winkel

Abbildung 23: Achsen Strecken

_32 .
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11.5.1 Kriechgang / Korrekturstopp

Kriechgang (vorwérts) / Kriechgang (rickwérts) = Langsamer Gang

Dieser Parameter dient zur Eingabe der Distanz, bei der vor Erreichen der Sollposition von Schnell auf Kriech-
gang umgeschaltet wird.

Korrekturstopp (vorwdrts) / Korrekturstopp (riickwérts)

Hier kann ein konstanter Uberlauf - bzw. die Distanz zwischen Abschaltmoment des Motors bis zum tatséchli-
chen Stillstand - kompensiert werden.

Beispiel: Die Sollposition wird konstant um 0,2 mm Gberfahren. Die Eingabe muss dann 0,2 mm sein. Der
Stopp-Befehl wird somit um 0,2 mm nach vorne verlegt.

Bei der Inbetriebnahme wird der Korrekturstopp zunéchst auf ,0” gestellt, um den Uberlauf exakt eichen zu
kénnen. Fir eine genaue Positionierung sollte der Korrekturstopp méglichst klein sein (0,0 mm bis 0,2 mm), d.
h. die mechanische Reibung sollte Gber die gesamte Verfahrstrecke gleichméfBig sein und die Schleichgang-
bzw. Kriechganggeschwindigkeit muss entsprechend gering eingestellt werden. Die Werte im Register ,Schleich-
gang” missen hoher sein als die im Register ,Kriechgang”.

) HINWEIS!
ﬂ, Bei Positionierung mit PID dient der Korrekturstopp als Toleranzfenster.

Beispiel: Positionierung mit 1 Geschwindigkeit

Hierbei gilt bei der Einstellung der Parameter grundsétzlich:

Kriechgang = Korrekturstopp

Kriechgang: 1,0 mm
Korrekturstopp: 1,0 mm

Kriechgang Zielpunkt: 100,0 mm

i—»  Korrekturstopp

99,0 mm
Abbildung 24: Kriechgang (1 Geschwindigkeit)
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Beispiel: Positionierung mit 2 Geschwindigkeiten

Hierbei gilt bei der Einstellung der Parameter grundsatzlich:

Kriechgang > Korrekturstopp

Kriechgang: 10,0 mm
Korrekturstopp: 1,0 mm

Schnell

Kriechgang Zielpunkt: 100,0 mm

ie—»  Korrekturstopp

|

Langsam

90,0 mm 99,0 mm

Abbildung 25: Kriechgang (2 Geschwindigkeiten)

Beispiel: Positionierung mit 3 Geschwindigkeiten

Hierbei gilt bei der Einstellung der Parameter grundsétzlich:

Schleichgang > Kriechgang > Korrekturstopp

Schleichgang: 20,0 mm
Kriechgang: 10,0 mm
Korrekturstopp: 1,0 mm

Eilgang

Schleichgang

E E Kriechgang i Zielposition: 100,0 mm
E E i4—>i Korrekturstopp
i E<—>i i Langsam
> I | Mittel

80,0 mm 90,0 mm 99,0 mm 100,0 mm

Abbildung 26: Schleichgang und Kriechgang (3 Geschwindigkeiten)
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11.5.2 Toleranzfenster

Das Toleranzfenster ist erreicht, wenn der Istwert gleich dem Sollwert = Parameter ,Toleranzfenster” ist. Befindet
sich eine Achse innerhalb des Toleranzfensters, wird diese bei einem erneuten Start-Befehl nicht verfahren. Eben-
so wird bei Erreichen des Toleranzfensters der jeweilige Ausgang der Achse gesetzt.

11.5.3 Manipulation

Das Manipulationsfenster dient dazu den Istwert anzupassen. Befindet sich der Istwert innerhalb dem Sollwert
+ Parameter ,Manipulationsfenster” wird der Istwert = Sollwert gesetzt. Der eigentliche Istwert bleibt im Hinter-
grund erhalten, denn es wird lediglich die Anzeige manipuliert (somit ergeben sich keine Positionierungsfehler).

Beispiel: Eingegebener Wert = 0,2 mm (d. h. Toleranzfenster von = 0,2 mm)

Sollwert: | 100,0 mm

Interner Istwert: | 99,8 mm

Angezeigter Istwert: | 100,0 mm

) HINWEIS!
ﬂ, Das Manipulationsfenster sollte bei der Inbetriebnahme immer O sein.

11.5.4 Spindelausgleich

Um Spindel- oder Zahnspiele auszugleichen, muss die Sollposition immer aus derselben Richtung angefahren
werden, d. h. in einer Richtung wird die Sollposition um diesen hier eingestellten Wert Gberfahren. Nach Ablauf
der im Achsmeni 2 Zeiten = Spindelausgleich eingestellten Zeit, wird wieder zuriick auf die eingestellte Soll-
position gefahren.

11.5.5 Zwangsschleifenfenster

Ist bei der Absolut Positionierung der Sollwert innerhalb des Bereiches +/- Wert Zwangsschleifenfenster wird
eine Zwangsschleife gefahren.

11.5.6 Referenzwert

Hier kann ein Referenzwert bzw. eine Referenzposition vorgegeben werden.

11.5.7 Abfahrtléange

Die Abfahrt wird - je nach eingestelltem Abfahrtmodus - um den Wert ,Abfahrtlénge” verfahren.
Die Abfahrt wird durch den internen Schnittautomat gesteuert.

11.5.8 Softwareendlage Minimum / Maximum

Diese beiden programmierbaren Endlagen kénnen, falls keine mechanischen Endschalter vorhanden sind, oder
zusdtzlich - zu bereits vorhandenen mechanischen Endschaltern - benutzt werden.

Die minimale Softwareendlage sollte zwischen der kleinsten abzuarbeitenden Lénge/Position und O stehen (bzw.
kurz vor dem mechanischen Endschalter).

Die maximale Softwareendlage sollte zwischen der gréften, abzuarbeitenden Lénge/Position und der maximalen
Lénge stehen (bzw. kurz vor dem mechanischen Endschalter).

Bei Erreichen einer dieser beiden Endlagen wird der Positioniervorgang abgebrochen bzw. gestoppt.
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11.5.9 Fakior

Hier wird der Faktor zur Auswertung der Impulse (bei MaBeinheit mm) eingestellt. Die eingehenden Geberimpul-
se werden mit diesem Faktor (Bereich 0,00001 bis 9,9999) multipliziert, um die Anzeige so anzupassen, dass

die gewinschten Positionswerte angezeigt werden.

Beispiel:
[Impulse]
Drehgeber = 1000
(U]
[mm]
Spindelweg = 100
(U]
Spindelweg [mm] 100 mm [mm]
Faktor = 100 = =0,1
Impulse 1000 [Impulse] [Impulse]
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‘ 11.6 Achsen Zeiten

Hier kénnen die fur die gewdhlte Achse relevanten Zeit-Parameter eingestellt werden.

e Analog

kalibrieren

Position erreicht Verw. Spindelausgl.
1 - D ]. - G

Umsch. Handbetrieb Uberwachung
1.0 0.0

Freigabeverz. Start Freigabeverz. Ende
0.0 1.0

Startverz. Lageregelung
0.0 0.0

Abfahrt . Umkehr Ref Fahrt
D L 3 .I. L ﬂ
Abbruch

Auswahl: Anschlag / Spalt / Winkel
Abbildung 27: Achsen Zeiten
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11.6.1 Position erreicht

Das Ausgangssignal ist wischend bei Eingabe einer Zeit oder statisch wenn Null eingestellt ist.
Es wird gesetzt wenn die Positionierung der entsprechenden Achse abgeschlossen ist.

11.6.2 Spindelausgleich

Im Scheitelpunkt der Schleifenfahrt fallen die Fahrisignale ab. Erst wenn diese Zeit abgelaufen ist, wird zuriick
auf den Sollwert positioniert (Einstellbereich 0,1 ... 99,9 sec.).

11.6.3 Umschalten Handbetrieb

Nach dem Verstreichen dieser Zeit wird im Handbetrieb von einer niedrigen Geschwindigkeit in eine héhere
Geschwindigkeit umgeschaltet.

11.6.4 Uberwachung

Hier kann eine Zeit (0,1 ... 99,9 sec.) zur Messsystemiberwachung eingestellt werden. Kommen fir die Dauver
der hier eingestellten Zeit keine Impulse mehr vom Drehgeber oder Messsystem an, so werden die Fahrisignale
abgeschaltet, um den Motor zu stoppen.

11.6.5 Freigabeverzégerung Start

Nachdem eine Position erreicht wurde, wird das Ausgangssignal um diese Zeit verzdgert.

11.6.6 Freigabeverzégerung Ende

Hier wird die Zeit in X, X sec. eingegeben, nach welcher die Lageregelung nach ,Position erreicht” einsetzt.

11.6.7 Startverzéogerung

Bei einem Startbefehl wird der Start der Positionierung um diese Zeit verzégert.

11.6.8 Lageregelung

Hier wird die Zeit in X, X sec. eingegeben, nach welcher die Lageregelung nach ,Position erreicht” einsetzt.

11.6.9 Abfahrt

Hier wird die Zeit in X X sec. eingegeben, nach welcher vom Abfahrts-Scheitelpunkt auf den Sollwert zuriick
positioniert wird.

11.6.10 Umkehr Referenzfahrt

Im Scheitelpunkt der Referenzfahrt fallen die Fahrtsignale ab. Erst wenn diese Zeit abgelaufen ist, wird weiter
positioniert (Einstellbereich 0,1 ... 99,9 sec.).
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‘ 11.7 Achse Analog

Hier kénnen die fur die gewdhlte Achse relevanten Analog-Parameter eingestellt werden.

Achse allgemein

nalog

kalibrieren

Beschleunig. ~ Geberimpulse
360

| Anteil D Anteil | Limit
B 3 1 10

Hand schnell v Ref.Fahrt Teil
1500 300

Hand langsam v RefFahrt Teil2
500 150

P e [s
|___| L |_| L |_| -

-2.0 -1.0 1.0
Stop

Geschwindigk.
2000 50

P Anteil

ez 22>
2.0 3.0
Stop M Start

Abbruch
1 1 1

Auswahl: Anschlag / Spalt / Winkel
Abbildung 28: Achsen Analog
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11.7.1 Geschwindigkeit

Hier wird die maximale Drehzahl pro Minute fir das Positionieren festgelegt. Die Drehzahl wird Gber den Dreh-
impulsgeber erfasst (0 ... 10000 UPM). Befindet sich eine Ubersetzung zwischen Motor und Drehimpulsgeber
(z. B. durch ein Getriebe oder eine Spindel), muss das Ubersetzungsverhéltnis bei der Umdrehungszahl beriick-
sichtigt werden.

O BEISPIEL:
ﬂ e  Gewinschte Motordrehzahl UPM = 3000

o Ubersetzungsverhéltisi = 10

V = UPM/i = 3000/10 = 300

11.7.2 Beschleunigung

Hier wird die Beschleunigung beim Positionieren in Umdrehungen pro Quadratsekunde ([[U—Z]) eingestellt.
s

11.7.3 Geberimpuls

Hier wird die Anzahl der Impulse des Messsystems pro Umdrehung des Motors eingestellt, um u. a. die Sollge-
schwindigkeit berechnen zu kénnen (maximal 9999 Impulse pro Umdrehung).

11.7.4 P-Anteil

Proportionalverstérkung: Einstellbereich 1 ... 3000

Allgemein:

Das P-Glied besteht ausschlieilich aus einem proportionalen Anteil und hat damit eine verstérkende Eigen-
schaft. Der P-Anteil multipliziert den Eingangswert mit einem konstanten Faktor.

P40T:

Bei Regelabweichung wird die Differenz zwischen Soll- und Istwert mit dem hier eingestellten Wert multipliziert
und als Spannungsanteil ausgegeben. Je gréBer die Proportionalverstérkung, desto empfindlicher (evil. auch
instabiler) wird der Regelkreis.
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11.7.5 I-Anteil /I- Limit

Integral-Anteil: Einstellbereich 1 ... 1000

Allgemein:

Ein |-Regler (integrierender Regler) bestimmt den Stellwert durch zeitliche Integration der Regelabweichung mit
Gewichtung durch die Nachstellzeit. Eine anhaltende Regelabweichung fihrt also zum weiteren Anstieg des
Regelausgangs. Die Nachstellzeit bestimmt, wie grof3 dieser zeitliche Einfluss ist. Der maximale Nachstellwert
wird durch I-Limit begrenzt. Die Sprungantwort des I-Anteils ist ein linearer Anstieg. Das heifit, bei einer konstan-
ten Regelabweichung vergréBert sich das Integral und somit verstérkt sich dieser Anteil.

P40T:

Bei Regelabweichung wird die analoge Steuerspannung schrittweise solange erhsht, bis die Soll-/Ist-Differenz
gleich Null ist bzw. bis das im Register eingestellte |-Limit erreicht ist. Je gréfer der I-Anteil ist, umso Tréger wird
der Regelkreis.

11.7.6 D-Anteil

Differentialanteil: Einstellbereich 1 ... 1000

Allgemein:

Der D-Regler (differentialer Regler) bestimmt den Stellwert aus der zeitlichen Ableitung der Regelabweichung.

P40T:

Bei Regelabweichung wird ein kurzer Spannungsimpuls proportional zur Anderungsgeschwindigkeit ausgegeben,
um diese schnell zu kompensieren, ohne dabei die Regelkreisstabilitdt daverhaft zu geféhrden. Es wird die Hohe
des Spannungsimpulses eingestellt (max. = 10 V).

11.7.7 Hand schnell

Hier wird die Geschwindigkeit ,schnell” im Handmodus zum Verfahren der Achsen definiert.

11.7.8 v Ref. Fahrt Teil 1

Hier wird die Geschwindigkeit der Referenzfahrt des Anschlags bis zum Erreichen des Initiators definiert.

11.7.9 Hand langsam

Hier wird die Geschwindigkeit ,langsam” im Handmodus zum Verfahren der Achsen definiert.

11.7.10 v Ref. Fahrt Teil 2

Hier wird die Geschwindigkeit der Referenzfahrt des Anschlags vom Initiator bis zum Erreichen des Indeximpulses
definiert.

11.7.11 U<<< /U>>>

Einstellung der Spannung bei Eilgang rickwérts / vorwérts.
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11.7.12 U<< /U>>

Einstellung der Spannung bei Schleichgang rickwérts / vorwérts.

11.7.13 U< /U>

Einstellung der Spannung bei Kriechgang riickwérts / vorwérts.

11.7.14 Stopp Modus

Fur die unterschiedlichen Méglichkeiten das System zu stoppen, verfigt die P40T-002 Gber dieses Register.

Stopp Modus / Stopp Modus im Handbetrieb:

0 = Die Spannung des Analogmodus wird auf O V gesetzt.

1 Der Antrieb wird mit gréBtméglicher Rampensteilheit zum Stillstand gebracht.

2 = Der Antrieb wird mit der Rampensteilheit geméf eingestelltem Parameter
~Beschleunigung” zum Stillstand gebracht.

11.7.15 Start Modus

0 = Steht die Achse in der Toleranzzone, wird diese nicht erneut gestartet.
= Der Start der Achse wird in der Toleranzzone erzwungen.

j—
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‘ 11.8 Achse Kalibrieren

11.8.1 Kalibrieren mit Winkelachse

Werte Min und Max, bei denen kalibriert werden soll, eingeben.

Achse aktivieren.

Achse entsprechend verfahren (Min/Max manuell messen).

Inkrement-Wert (inc) jeweils mit dem Feld ,Teach” kalibrieren.

Bei deaktivierter Achse kénnen die entsprechenden inc-Werte ,nachjustiert” werden.

chwh -~

Folgende Maschinenwerte werden direkt eingegeben:
A Abstand zum Messsystem

B Abstand zum Drehpunkt

C Messerdffnung im Drehpunkt

D Messerlange

Achse allgemein

Achse Strecken
Achse Zeiten
Achse Analog

kalibrieren

Schnittspalt einstellen

min max min max
0.17 0.05 0.65| 0.20 0.05 0.65
inc inc actinc  inc ne —
2162 1789 3687 | 2294 1677 4095

Hinweis: Bei deaktivietem Doppelspalt
erscheint die rechte Spalte nicht in der
Kalibriermaske.

Winkel einstellen

min max L’I/J—J
0.97 0.10 1.54 D
inc inc
3262 1985 4094 |
A B
3020 150

C

D)
34 3100

Abbildung 29: Achsen kalibrieren mit Winkelachse
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11.8.2 Kalibrieren ohne Winkelachse

1. Achse aktivieren.
2. Achse entsprechend verfahren (min/max manuell messen).
3. Inkrement-Wert jeweils mit dem Feld ,Teach” kalibrieren.

Folgende Schnittwerte werden ohne Kalibration eingegeben:

E (Linke) Messersffnung im TDC (oberer Totpunkt).

F  (Rechte) Messerdffnung im TDC.

G Minimale Messersffnung (virtueller TDC, relevant bei Verwendung des Schnittoffset)

H st nur die Anschlagsachse aktiv (Spalt und Winkel deaktiviert)...
.. und dieser Wert O, wird die Materialstérke als minimale Messerdffnung bericksichtigt.
.. und dieser Wert nicht O, ist dieser die minimale Messeréffnung.

| Sind mehrere Achsen aktiviert, wird dieser Wert zur Materialstérke hinzuaddiert

J Messerlange

Achse allgemein

Achse Strecken
Achse Zeiten
Achse Analog

kalibrieren

Schnittspalt einstellen

LU Lk Hinweis: Bei deaktiviertem Doppelspalt

DY 0.' 05 0. 6510 : 0 0. M‘Q.'UE erscheint die rechte Spalte nicht in der
inc  inc | actinc inc inc Kalibri K
2162 1789 3687 | 2294 1677 4095 atibriermaske.

Messer Teachwerte

Cutend TDC L,./"l

actinc  inc inc T

2563 1985 4094 ||

Am Schnittende

Abbildung 30: Achse kalibrieren ohne Winkelachse
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‘ 11.9 Untermeni Schneiden

System allgem
Schneiden ystem Zeiten
Zusatzfunkt. (EEIER

Soft Keys

Zeit schneiden Zeit Messer senk.
0.5 1.0

Modus Schnittlange Druck Messer hoch
uber Winkelachse 40%

Zeit Niederhalter Verz. Messer hoch

0.5 0.00

acc down dec down acc up dec up
0.20 0.20 0.20 0.20
Schnittverz. Autocut
0.4

Abbildung 31: Schneiden

11.9.1 Zeit Schneiden

Zeit von Schnittbeginn bis Schnittende, welche das Messer zum Schneiden benétigt.

11.9.2 Zeit Messer senken

Zeit von oberer Ruhelage bis Schnittbeginn, die das Messer zum Senken benétigt.
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11.9.3 Modus Schnittlénge

AUS

Uber Winkelachse (Werkeinstellung)

Uber Zeit

FuBpedal

(das Messer bewegt sich abwdrts, bis entweder das FuBBpedal verlassen wird, oder
der BDC-Schalter erreicht ist. Danach bewegt sich das Messer wieder aufwérts).

11.9.4 Druck Messer hoch

Definiert den Druck in % mit dem das Messer wieder in die obere Ruheloge angehoben wird.

11.9.5 Zeit Niederhalter

Zeit, die vergeht, bis die Niederhalter wirken.

11.9.6 Verzégerung Messer hoch

Zeit, die nach dem Schneiden vergehen soll, bis das Messer wieder in die Ruhelage angehoben wird.

11.9.7 Acc down

Zeit, die zwischen Offnen des Ventils und Einschalten des Drucks, beim Absenken des Messers, vergeht.

11.9.8 Dec down

Zeit, die zwischen Ausschalten des Drucks und SchlieBen des Ventils, beim Absenken des Messers, vergeht.

11.9.9 Accup

Zeit, die zwischen &ffnen des Ventils und einschalten des Drucks, beim Anheben des Messers, vergeht.

11.9.10 Dec up

Zeit, die zwischen Ausschalten des Drucks und Schliefen des Ventils, beim Anheben des Messers, vergeht.

11.9.11 Schnittverzégerung Autocut

Verzdgerungszeit, die bis zum néchsten Schnitt bei aktivem Autocut vergeht.
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‘ 11.10 Untermeni System Allgemein

In diesem werden allgemeine System Einstellungen vorgenommen. Zusétzlich kann mit dem Taster Druck aktiv
for Testzwecke (siehe Abbildung) die Einstellung ,U bei 100 % Druck” aktiviert und somit geprift werden.

Achsen
Schneiden
Zusatzfunkt.

Soft Keys

Drucksteuerung
ein

Posit.-Druck Winkel
40%

aus

2
Spalt/Winkel/Druck
einstellbar

System allgem
System Zeiten

kalibrieren

U bei 100% Druck
9.0V

Posit.-Druck Spalt
70%

Satzfortschaltung
ohne Start

Schaltflache ,Druck aktiv fur Testzwecke”

Abbildung 32: System Allgemein

11.10.1 Drucksteuerung

= EIN
= AUS

11.10.2 U bei 100 % Druck

Hier kann die analoge Ausgangsspannung bei 100 % Druck festgelegt werden.
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11.10.3 Position Druck Winkel

Druck in % bei Positionierung Winkel.

11.10.4 Position Druck Spalt

Druck in % bei Positionierung Spalt.

11.10.5 Spalt / Winkel / Druck

= einstellbar
= sichtbar
= versteckt

11.10.6 Spalt 2 (rechts)

= EIN
= AUS

11.10.7 Satzfortschaltung

Fir den Programmbetrieb kénnen verschiedene Einstellungen zur Abarbeitung eines folgenden Datensatzes

(Programmschritt) vorgenommen werden:

= ohne -  keinen néchsten Datensatz aktivieren

» ohne Start 2  wenn ein Datensatzes abgearbeitet ist, wird der néchste Datensatz geladen.
* mitStart 2>  wenn ein Datensatzes abgearbeitet ist, muss Start gedriickt werden, um den

néchsten Datensatz zu laden.

- 48 -




Servicebetrieb / Parameterebene

ELGO1

ELECTRONIC

‘ 11.11 Untermeni System Zeiten

chsen System allgem
Schneiden
Zusatzfunkt. kalibrieren

Soft Keys

Support Verzug Verz. Satzfort.
0.0 0.1

Support Zeit

Support Haltezeit
1.0

Abbildung 33: System Zeiten
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11.11.1 Vorbereitung zur Aktivierung des Supports (Blechhochhalterung):

1.

Prifen Sie bitte zuerst, ob die Programmversion V2.13 oder héher installiert wurde.

2. Die Ein- und Ausgdnge missen zugewiesen werden

(siehe auch = 11.17 ,Funktion- und Logikzuweisung der Ein-/Ausgénge”).
Eingdnge:
Die Blechhochhalterung kann mit 2 oder 3 Positionen betrieben werden:

*= wenn sie die Funktionen ,Support ist oben” und ,Support ist unten” zuweisen, definieren Sie damit
die Blechhochhalterung mit 2 Positionen.

*  wenn sie zusatzlich die Funktion ,Support in Mitte” zuweisen, definieren Sie damit die Blechhoch-
halterung mit 3 Positionen.

Ausgdnge:
Auch die Funktion ,Support heben” und ,Support senken” muss zugewiesen werden.

3. Um die Blechhochhalterung im Einzelsatz- und Programmbetrieb aktivieren zu kénnen, muss die

Schaltfléche ,Blechhochhalterung” (= 11.15 ,Soft-Keys”) aktiviert werden.

4. Definieren sie den Zeit Parameter ,Support Verzug” (= 11.11 ,System Zeiten”). Das ist die Zeit die

zwischen dem Anfang des Schneidprozesses und der Bewegung der Blechhochhalterung verstreicht. Sie
sollte so lang sein, dass der Niederhalter gerade wirkt.

5. AuBerdem kann der Zeit Parameter ,Support Haltezeit” (== 11.11 ,System Zeiten”) definiert werden.

Es handelt sich hierbei um die Zeit, die mindestens verstreichen muss (nachdem der Messerbalken wie-
der nach oben féhrt), bis die Blechhochhalterung in die anféngliche Position zuriickgefahren wird.

11.11.2 Die Blechhochhalterung im Einzelsatz- & Programmbetrieb:

1.

Betdtigen Sie die Taste ,Soft-Key” (siehe auch Abschnitt & 10.1 Einzelsatzbetrieb).

2. Nun kénnen Sie:

a. die Blechhochhalterung mit 2 Positionen Ein und AUS schalten.
b. die Blechhochhalterung mit 3 Positionen mit 2 (Oben/Unten)
oder 3 Positionen (Oben/Mitte/Unten) verwenden oder ausschalten.

3. Dricken Sie ,Start” um die Blechhochhalterung in Position zu bringen.
4. Wenn alle Achsen auf Position sind, ist die P40T bereit zum Schneiden (mit Blechhochhalterung und

wenn ausgewdhlt mit Funktion Rickfihrung).

11.11.3 Die Blechhochhalterung wéihrend des Schneideprozesses:

1.

Blechhochhalterung mit 2 Positionen oder eine Blechhochhalterung 3 Positionen mit nur 2 verwendeten
Positionen (Oben/Unten)

a. Nach ,Start Schneiden”, lauft die Zeit ,Support Verzug”.

b. Nach dem die Zeit ,Support Verzug” verstrichen ist, wird der Ausgang
»Support senken” gesetzt.

c. Die P40T wartet auf Eingang ,Support ist unten”

. Der Ausgang ,Support senken” wird zuriickgesetzt und die Zeit ,Support Haltezeit” startet.

e. Wenn sich der Messerbalken im TDC (oberer Totpunkt) und die Zeit ,Support Haltezeit”
verstrichen ist, wird der Ausgang ,Support heben” gesetzt.

f.  Die P40T wartet auf Eingang ,Support ist oben®.

g. Der Ausgang ,Support heben” wird zuriickgesetzt.
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2. Eine Blechhochhalterung mit 3 Positionen (Oben/Mitte/Unten)

a. Nach ,Start Schneiden”, lauft die Zeit ,Support Verzug”.

Nach dem die Zeit ,Support Verzug” verstrichen ist, wird der Ausgang

»Support senken” gesetzt.

Die P40T wartet auf Eingang ,Support in Mitte”.

Der Ausgang ,Support senken” wird zuriickgesetzt.

Die P40T wartet bis sich der Messerbalken wieder nach oben bewegt.

Der Ausgang ,Support senken” wird wieder gesetzt.

Die P40T wartet auf Eingang ,Support ist unten”

Der Ausgang ,Support senken” wird zurickgesetzt und die Zeit ,Support Haltezeit” startet.
Wenn sich der Messerbalken im TDC (oberer Totpunkt) und die Zeit ,Support Haltezeit”
verstrichen ist, wird der Ausgang ,Support heben” gesetzt.

i.  Die 40T wartet auf Eingang ,Support ist oben”.

k. Der Ausgang ,Support heben” wird zuriickgesetzt.

o

—oa o a0

11.11.4 Support Verzug

Zeit, die vergeht, bis der Support wirkt.

11.11.5 Support Zeit

Support Zeit insgesamt.

11.11.6 Support Haltezeit

Die Zeitspanne des wirkenden Supports.

11.11.7 Verz. Satzfort.

Verzégerungszeit Satzfortschaltung, bzw. die Zeit, die vergeht, bis der néchste Datensatz geladen wird.
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‘ 11.12 Zusatzfunktionen

Achsen
Schneiden
Zusatzfunkt.

Soft Keys

min Blechldnge RTO
300.0

min Blechstarke RTO
10

Abbildung 34: Zusatzfunktionen

ystem allgem

kalibrieren

max Blechlange RTO
800.0
mayx Blechstarke RTO
40
Distanz RTO
100.0

11.12.1 Min Blechlénge RTO

Mindest-Blechlénge fir die Funktion RTO = Blechriickfihrung zum Bediener.

11.12.2 Max Blechléinge RTO

Maximale Blechlénge fir die Funktion RTO = Blechrickfihrung zum Bediener.

11.12.3 Min Blechstarke RTO

Mindest-Blechstérke fur die Funktion RTO -> BlechrickfGhrung zum Bediener.

11.12.4 Max Blechstérke RTO

Maximale Blechstérke fir die Funktion RTO = Blechrickfihrung zum Bediener.
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‘ 11.13 Pumpensteuerung

Mit der P40T-002 besteht die Méglichkeit, Gber einen Digitalausgang eine Pumpe anzusteuern. Durch Zuweisen
des Ausgangs ,Pumpe an” an einen beliebigen Ausgangs-Pin (¥ 11.17) wird die Pumpensteuerung aktiviert.

Bei aktivierter Pumpensteuerung wird im Hauptmen eine Schaltfléche zum Ein- und Ausschalten des Pumpens-
teuerungsausganges eingeblendet:

Pumpe ist AUS Hand

Einzelsaiz

Durch Dricken der grinen Schalt-
flache fur ca. 2 Sekunden wird der
Pumpenausgang aktiviert.

Abbildung 35: Hauptmeni - Pumpe ist AUS
Der Button wechselt seine Farbe in rot und zeigt somit an, dass die Pumpe lauft:

Pumpe ist AN Hand

Einzelsatz

Zum Ausschalten der Pumpe muss
die Schaltfléche gedrickt werden.
Das Ausschalten erfolgt unmittelbar,
ohne Wartezeit.

Abbildung 36: Hauptmeni - Pumpe ist AN

Im Hand, Einzelsatz- oder Programmbetrieb wird der Status der Pumpe oben in der Infozeile angezeigt:

Pumpe ist AN

ST35

1.0 80%

800

Abbildung 37: Beispiel Einzelsatzbetrieb - Pumpenstatus in der Infozeile

Bei ausgeschalteter Pumpe wird das Symbol in schwarz dargestellt: -
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‘ 11.14 Kalibrieren (Touch Screen)

In diesem MenU kann der Bildschirm des Touch Panels kalibriert werden:

Achsen System allgem
Schneiden

Zusatzfunkt. kalibrieren

Soft Keys

R 120, 167

kalibrieren

Abbildung 38: Touch Screen kalibrieren

1. Zum Kalibrieren das Berihrungsfeld ,kalibrieren” aktivieren.
2. Den eingeblendeten Aufforderungen , Touch Corner and Hold”

(Bildschirmoberflache berithren und halten) in der jeweiligen Ecke befolgen.

3. Den Kalibriervorgang durch das Verlassen der Maske beenden.
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| 11.15 Soft-Keys

In diesem Men0 kénnen die Einstellungen fir die Soft-Keys vorgenommen werden.
Die Tabelle unten zeigt die entsprechenden Auswahiméglichkeiten.

ﬁ Es kénnen maximal 5 Soft-Key-Optionen gleichzeitig aktiviert sein.

Wird eine weitere Option aktiviert, wird eine Fehlermeldung ausgegeben.

Achsen System allgem

Schneiden System Zeiten
Zusatzfunkt, kalibrieren

Soft Keys

5 | IPE : Parkposition

1101.0 >

Abbildung 39: Soft-Keys

Tabelle 2: Soft-Keys
Ein = aktiviert / Aus = deaktiviert Eingabefenster
Band
Autocut (Funktion fir Schnitte mit FuBpedal)
Anschlag Parkposition 3.1 Parkpositionswert fir den Anschlag eingeben
Schrottschacht
Support
RTO (Return to Operator)

o O A WN =
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11.15.1 Band

Funktion:
Ausgang Férderband ist gesetzt, wenn:
1. Die Funktion Férderband im Einzelsatz bzw. Programmbetrieb Gber Soft-Key aktiviert ist

2. Der Messerbalken sich im oberen Totpunkt (OT) befindet

Die Funktion Férderband muss beim Anwéhlen des Einzelsatz- bzw. Programmbetriebes jedes Mal neu aktiviert
werden, der Zustand wird nicht gespeichert.

11.15.2 Avutocut

Funktion im Einzelsatzbetrieb:

Mit aktivierter Autocut-Funktion wird bei fortlaufend gesetztem Eingang ,Schnitt starten” (z. B. FuBpedal) nach
erfolgtem Schnitt ein neuer Schnitt ausgeldst, bis entweder die Sollstickzahl erreicht ist oder der Eingang ,Schnitt
starten” zurickgesetzt wird.

Funktion im Programmbetrieb:

Im Programmmodus muss fir jeden Datensatz der Schnitt neu ausgelst werden. Die Abarbeitung eines Daten-
satzes erfolgt wie im Einzelsatzbetrieb. Ist das Programmende erreicht, stoppt auch die Schere.

Die Zeit zwischen zwei Schnitten kann bei beiden Betriebsarten Gber den Parameter ,Schnittverzégerung Autocut”
im MenU Service- 2 Schneiden eingestellt werden.

11.15.3 Anschlag Parkposition

Funktion: Beim Aktivieren der Funktion ,Anschlag Parkposition” wird der Anschlag auf Parkposition gefahren.
Die Position kann im Meni Service = Soft-Keys unter Parkposition vorgegeben werden.

Die aktivierte Funktion wird farblich am Soft-Key angezeigt. Durch Driicken der Start-Taste wird die Funktion
+Anschlag Parkposition” deaktiviert und der Anschlag wird auf die vorgegebene Sollposition gefahren.

11.15.4 Support (Blechhochhalterung)

Aktivieren des Soft-Keys ,Blechhochhalterung”. Funktion siehe = 11.11.1 /= 11.11.2 /= 11.11.3

11.15.5 RTO

Aktivieren des Soft-Keys ,RTO". Aktfivierung kann nur erfolgen, wenn Blechhochhalterung aktiv ist.
Funktion des Soft-Keys im Einzelsatz- bzw. Programmbetrieb:

»  Soft-Key RTO aktiv

= Schnitt erfolgt

= Support oben

»  Blechdicke sowie Lénge im vorgegebenen Bereich

= Schaltfléche RTO aktiv

»  Solange Schaltfléche gedrickt, wird das Blech mit Anschlag nach vorne geschoben,
maximal aber Uber die Lénge, die in Parametern eingegeben ist.

11.15.6 Positionswert Parkposition

Position, auf die der Anschlag bei aktivierter Funktion ,Anschlag Parkposition” gefahren wird (siehe @ 11.15.3).

11.15.7 Schrotischacht

Wird die Schrottschacht-Option aktiviert, kann im Single- und Programmmodus der Schrottschacht aktiviert
werden. Hierbei wird einfach der entsprechende Ausgang ein- oder ausgeschaltet.
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‘ 11.16 Materialtabelle

In dieser Tabelle kénnen die materialspezifischen Erfahrungswerte, beziglich Schnittwinkel, Schnittspalt und
Schneidedruck eingegeben werden. Beim Abfahren eines oder mehrerer Séitze, muss nur noch die Materialart

(Material Nr.) und die Blechstérke eingegeben werden.
Eingaben Materialtabelle:

In die Materialliste wechseln
Material anlegen = Benennung
In die Materialtabelle wechseln

Durch BerGhren und Eingabe die Werte in der Materialtabelle hinterlegen.

Wird ein in der Spalte Blechstérke ,0” eingetragen, wird dies als Ende der Tabelle erkannt und nachfolgende
Eintrage nicht mehr bericksichtigt.

Achsen
Schneiden
Zusatzfunkt.

Soft Keys

0.05
0.08
012
0.30

3

0.50
0.70

0.90

1.20 90%

150 99%

0.0
0.0
0.0
0.0

0.0

System allgem

System Zeiten

LEEIEN

0.00 0.00
0.00
0.00
0.00 0.00

0.00

Ausgewdhltes aE
Material wird e
farblich markiert Enter und zuriick
dargestellt 3T42 zur Materialtabelle
Material- ) ; Léschen
nummern ST60 ST60 | CLR des ausgewdhlten
Material- I Materials
4

bezeichnung STT0

ST20

STTO

ST20

Feld zur Klartexteingabe des ausgewdhlten Materials
(alphanumerisches Eingabefeld wird zur Eingabe geéffnet)

Abbildung 40: Materialtabelle/-liste
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11.16.1 Erlauterung des Interpolationsverfahrens

Da in dieser Tabelle immer nur eine begrenzte Anzahl Werte in 0,1mm - Schritten hinterlegt werden kénnen,
werden die Werte dazwischen interpoliert. Die Berechnung der Zwischenschritte legt ein lineares Verhalten der
Werte fir Winkel und Spalt zwischen zwei aufeinanderfolgenden Materialstérken zu Grunde.

Beispiel:

Die rot markierten Werte stehen fest in der Materialtabelle. Nun soll ein Wert fir die Materialstérke von 2,5 mm
geladen werden. Der Ubersichtlichkeit halber wird in diesem Beispiel nur die Berechnung fir den Wert des Spal-
tes veranschaulicht. Das Berechnen der Zwischenschritte fir den Winkel erfolgt nach gleichem Prinzip.

Spalt A
Tabelle 3: Interpolationsverfahren o5 |
Starke | Spalt Winkel
0,5 0,10 0,75 0.4 -
2,0 0,20 1,00
3,0 0,30 1,25 0.3
4,0 0,40 1,50
6,0 0,50 1,75 02— .
0.1 +—
1 | —
10 20 30 40 50 Mat-Starke
[mm]

Wie Sie der blauen Linie aus dem rechten Diagramm entnehmen kénnen, wird nun der Zwischenschritt 0,25 fir
den Spalt berechnet.
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‘ 11.17 Funktion- und Logikzuweisung der Ein-/Ausgéinge |

Die Eingéinge und Ausgéinge der Steuerungen sind mit Funktionen belegt (siehe Anschlussbelegungen @ 12).

In diesem Menupunkt kann festgelegt werden, ob die entsprechende Ein-/Ausgangsfunktion auf einen logischen
HIGH-Pegel oder auf einen logischen LOW-Pegel ausgelést werden soll. Das Zuweisen der Logik erfolgt durch
Auswahl des Anschlusses (ST...) und Berihren der entsprechenden HIGH- / LOW-Feldes.

Des Weiteren kann in diesem Men( Uber die Schaltfléichen ,Ausgangstest aktivieren” ein Ausgangstest durchge-
fohrt werden. Auf der Seite der Ausgangsfunktionen besteht zusétzlich die Méglichkeit den Druck zu aktivieren
und die einzelnen Ausgdnge fir Testzwecke, durch BeriGhrung EIN und durch erneutes BerGhren wieder AUS zu

schalten.
Achsen System allgem
System Ze
Zusatzfunkt. kalibri
P5
Low HIGH
Ref. Start| P10
Anschlag | LOW
3
Umschalten Hl\::‘-H
HIGH / LOW 2
P4
HIGH
PS
HIGH
P&
HIGH
Ausgangstest HIGH
aktivieren / P5
deaktivieren

HIGH

Abbildung 41: Logikzuweisung Ein-/Ausgangsfunktionen

Funktionsauswahl

Umschalten

ST3 /ST4

Funktionsauswahl

Umschalten

ST5 / ST6

Eine Ebene zuriick springen

Anschlag
ist unten
nachster Support
Programmsatz
Zuweisung
|8schen
Zuweisung
|6schen

-59.



Servicebetrieb / Parameterebene

ELGO1

ELECTRONIC

‘ 11.18 Laden und Speichen von OEM Daten

Das Laden/Speichern der OEM-Parameter muss mit erneuter Eingabe des PIN-Codes bestétigt werden
(siehe & 8.1.1).

System allgem

Schneiden System Zeiten
Zusatzfunkt. kalibrieren

Soft Keys

OEM-Daten laden OEM-Daten speichern

Abbildung 42: Laden und Speichern von Steuerungsdaten

‘ 11.19 Steuerung auf Werkseinstellung zuricksetzen

Das Laden der Werksparameter muss mit erneuter Eingabe des PIN-Codes bestatigt werden (siehe & 8.1.1).
Waéhrend des Ladens der Daten erscheint das Feld farblich markiert.

chsen System allgem
Schneiden

Zusatzfunkt. kalibrieren

Soft Keys

Werkseinstellungen der
Parameter wiederherstellen

Abbildung 43: Werkseinstellung
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‘ 11.20 Touchscreen-Design / Programmversion / Backup-ID

Das sich éffnende Meni erméglicht die farbliche Gestaltung von Hintergrund, Felder(lcons), Text-Vordergrund
und Text-Hintergrund. Zusétzlich zeigt es Programmversion und Backup-ID an (wichtig beim Sichern/Laden Gber
die PC-Software ,Backup-Tool”).

chsen System allgem

Schneiden System Zeiten
Zusatzfunkt, kalibrieren

Soft Keys

Layout des Touchscreens anpassen

Abbildung 44: Touchscreen-Design anpassen

11.21 PC-Schnittstelle

System allgem
Schneiden System Zeiten

Zusatzfunkt. kalibrieren

Soft Keys

PC-Schnittstelle

Abbildung 45: PC-Schnittstelle aktivieren
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12 Anschlisse

Folgende Abschnitte geben detaillierten Informationen zu den Anschlissen:

‘ 12.1 Steckeranordnung - 16 10 Version

('t A

ST9
d
1R
d
le| Je| Je| e
7o e 7] A o I - I
M P, | ] I v
M N, e | A R e
le] Te le] Te| [e e
ST1 ST2 ST3 ST4 STS ST6

1 J

Abbildung 46: Steckeranordnung - 16 10

Stecker-Nr. Verwendungszweck

ST1 Messsystemanschlisse (Encoder-Eingénge)
ST2 Messsystemanschlisse (Analogeingéinge)

ST3/ST4 digitale Eingéinge

ST5/STé digitale Ausgénge
ST7 Analogausgang 1 (PID)
ST8 Analogausgang 2 (Druckiberwachung)
ST9 24 VDC - Spannungsversorgung
S12 PC-Schnittstelle (Adapterkabel siehe = 15.1 Zubehér)

Hinweis: Beispielhafte Anschlusspléne siehe Kapitel = 16 Anhang der Betriebsanleitung.
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‘ 12.2 Anschlussbelegung - 16 10 Version

ST1 Inkremental-Messsystem ST2 Analog-Messsystem
1 0V/GND out 1 0V/GND out
2 4 24 VDC out (optional 5 VDC) 2 3,3 VDC out (Referenzspannung)
3  Kanal A 3  Analogeingang ,Spalt 1
4 Kanal B 4 nicht anschlieflen
5  PE Schutzerde 5  PE Schutzerde
6  Kanal A’ 6 nicht anschlieflen
7 Kanal B’ 7 nicht anschlieflen
8 Kanal Z (Indeximpuls) 8  Analogeingang ,Spalt 2“
9  Kanal Z' (Indeximpuls) 9  Analogeingang ,Winkel”
ST3 Eingéinge ST4 Eingdnge
1 Ein-/(Aus)gang EA-GND (0 V)* 1 Ein-/(Aus)gang EA-GND (0 V)*
2  Ein-/(Aus)gang EA-24 VDC** 2  Ein-/(Aus)gang EA-24 VDC**
3  Endschalter ,Anschlag-min.” 3 Stickzahler
4 Endschalter ,Anschlag-max.” 4  NC
5 NC 5  Oberer Totpunkt
6  Referenz Start ,Anschlag” 6 Unterer Totpunkt
7  NC 7 Support ist oben
8 NC 8  Support ist unten
9  Start extern 9 Schnitt starten (FuBpedal)
10 Stopp extern 10 NC
ST5 Ausgdnge ST6 Ausgdnge
1 Ein-/(Aus)gang EA-GND (0 V)* 1 Ein-/(Aus)gang EA-GND (0 V)*
2  Ein-/(Aus)gang EA-24 VDC** 2  Ein-/(Aus)gang EA-24 VDC**
3  Fahrsignal 1 ,Anschlag - vorwérts” 3  Fahrtsignal 1 ,Spaltl - vergréBern”
4 Fahrsignal 2 ,Anschlag - rickwarts” 4 Fahrtsignal 2 ,Spalt1 - verkleinern”
5  Fahrsignal 3 ,Anschlag - schnell” 5 Fahrisignal 1 ,Winkel1 - vergréfiern”
6  Reglerfreigabe ,Anschlag” 6  Fahrtsignal 2 ,Winkell - verkleinern”
7 Support heben 7  Fahnsignal 1 ,Spalt2 - vergréBern”
8  Support senken 8  Fahrtsignal 2 ,Spalt2 - verkleinern”
9 NC 9  Messer heben
10  Férderband 10 Messer senken
ST7 Analogausgang (optional PID) ST9 Spannungsversorgung
1T 0V/GND 1 0V/GND
2 =10VDC 2  +24VDC (+10/-20 %)
3 PE Schutzerde 3 PE Schutzerde
ST8 Analogausgang (Drucksteuerung) ST12 PC-Schnittstelle
1T 0V/GND 1 GND
2 =10VDC 2  RS232 RX
3 PE Schutzerde 3 RS232 TX
HINWEISE!

@) *)  Pin 1 von ST3, ST4, ST5 und ST6 sind intern miteinander verbunden und missen extern mit Masse (GND)
verbunden werden. Es reicht aus, nur einen Pin mit Masse zu verbinden (siehe Anschlussbeispiele & 16).
**) Pin 2 von ST3, ST4, ST5 und ST6 sind intern miteinander verbunden und missen extern mit +24 VDC
verbunden werden. Es reicht aus, nur einen Pin mit +24 VDC zu versorgen (siche Anschlussbeispiele & 16).
Die externe Masse (EA-GND) u. Spannungsversorgung (EA-24VDC) an ST3, ST4, ST5, ST6 sind nicht direkt mit
der Versorgungsspannung an Stecker ST9 verbunden, allerdings besteht auch keine echte galvanische Trennung.
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| 12.3 Steckeranordnung - 8 10 Version
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Abbildung 47: Steckeranordnung - 8 IO

Stecker-Nr.
ST1
ST2
ST3
ST5
ST7
ST8
ST9
S12

Hinweis: Beispielhafte Anschlusspléne siehe Kapitel = 16 Anhang der Betriebsanleitung.

Verwendungszweck

Messsystemanschlisse (Encoder-Eingénge)
Messsystemanschlisse (Analogeingénge)

digitale Eingénge

digitale Ausgénge

Analogausgang 1 (PID)

Analogausgang 2 (Druckiberwachung)

24 VDC - Spannungsversorgung

PC-Schnittstelle (Adapterkabel siehe @ 15.1 Zubehor)
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112.4

Anschlussbelegung - 8 10 Version

ST1

NO 00 N O O AW N —

ST3

O 00 N O O A WON —

o

ST5

O 00 N O 0 A WON —

o

ST7
1
2
3

ST8

W N =

Inkremental-Messsystem ST2
0V / GND out

+ 24 VDC out (optional 5 VDC)
Kanal A

Kanal B

PE Schutzerde

Kanal A’

Kanal B

Kanal Z (Indeximpuls)

O 00 N O O A WN —

Kanal Z* (Indeximpuls)

Eingéinge

Ein-/(Aus)gang EA-GND (0 V)*
Ein-/(Aus)gang EA-24 VDC**
Endschalter ,Anschlag-min.”
Endschalter ,Anschlag-max.”
Schnitt starten (FuBpedal)
Oberer Totpunkt

Unterer Totpunkt

Stiickzéhler

Support ist oben

Support ist unten

Ausgdnge

Ein-/(Aus)gang EA-GND (0 V)*
Ein-/(Aus)gang EA-24 VDC**
Fahrsignal 1 ,Anschlag — vorwéirts”
Fahrtsignal 4 ,Anschlag — rickwdérts”
Fahrtsignal 1 ,Spaltl — vergréfern”
Fahrtsignal 2 ,Spalt1 — verkleinern”
Support heben

Support senken

Messer heben

Messer senken

Analogausgang (optional PID)
0V /GND 1
+ 10 VDC 2
PE Schutzerde 3

Analogausgang (Drucksteuerung)
0V /GND 1
+ 10 VDC 2
PE Schutzerde 3

Analog-Messsystem

0V / GND out

3,3 VDC out (Referenzspannung)
Analogeingang ,Spalt 1

nicht anschliefBen

PE Schutzerde

nicht anschliefBen

nicht anschlieflen

nicht anschliefBen

Analogeingang ,Winkel”

Spannungsversorgung
0V /GND

+24 VDC (+10/-20 %)
PE Schutzerde

PC-Schnittstelle
GND

RS232 RX
RS232 TX

11

HINWEISE!

*) Pin 1 von ST3 und ST5 sind intern miteinander verbunden und missen extern mit Masse (GND) verbunden
werden. Es reicht aus, nur einen Pin mit Masse zu verbinden (siehe Anschlussbeispiele = 16).

**)

Pin 2 von ST3 und ST5 sind intern miteinander verbunden und missen extern mit +24 VDC verbunden
werden. Es reicht aus, nur einen Pin mit +24 VDC zu versorgen (sieche Anschlussbeispiele = 16).

Die externe Masse (EA-GND) und Spannungsversorgung (EA-24VDC) an ST3 und ST5 sind nicht direkt mit der
Versorgungsspannung an Stecker ST9 verbunden, allerdings besteht auch keine echte galvanische Trennung.
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13 Parametertabellen

‘ 13.1 Parameter System allgemein

Tabelle 4: Parameterliste - allgemein

Bezeichnung Wertebereich Werkseinstellung Kundeneinstellung

Drucksteuerung ein / aus aus

U bei 100% Druck 0-10 9V

Positionier-Druck Winkel 0-100 40 %

Positionier-Druck Spalt 0-100 70 %

sichtbar

Spalt / Winkel / Druck versteckt sichtbar
einstellbar

Spalt 2 (rechts) ein / aus aus
ohne Start

Satzfortschaltung mit Start ohne Start

ohne

13.2 Parameter System Zeiten

Tabelle 5: Parameterliste - System Zeiten

Bezeichnung Wertebereich Werkseinstellung Kundeneinstellung
Support Verzug 0-10 0

Support Zeit 0-10 0

Support Haltezeit 0-10 1.0

Verzégerung Satzfortschaltung 0-10 0.1

13.3 Parameter Untermeniu Achsen

Tabelle 6: Parameterliste - Achse Anschlag allgemein

Bezeichnun Wertebereich Werkseinstellun Kundeneinstellun
g g g

Encoder - Digital
Encoder - PID+Digital
Achsentyp IN / OUT Analog - Digital Encoder - Digital
Encoder - Analog+ Digital
Encoder - Analog+ Digital

Modus Referenz Modus 1 / Modus 2 / Modus 3 Modus 3
beide aktiv
negativ deaktiviert beide aktiv

Sefite o Frndlegon positiv deaktiviert

beide deaktiviert

beide aktiv
negativ deaktiviert
positiv deaktiviert
beide deaktiviert

Hardware Endlagen beide deaktiviert

Dezimalpunkt 1/10; 1/100; 1/1000; ohne 1/10
Fahrisignalkonfiguration Modus 1 bis 8 Modus 2
ohne
mit Spindel — h
Spindelausgleich mit Spindel + onne

Zwangsschleife —
Zwangsschleife +

Modus Abfahrt Modus 1 bis 8 Modus 1
Mm/Inch Modus mm/Inch mm
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Tabelle 7: Parameterliste - Achse Spalt allgemein

Bezeichnung

Achsentyp IN / OUT

Encoder - Analog+Digital
Modus 1 / Modus 2 / Modus 3

Modus Referenz

Software Endlagen

Hardware Endlagen

Dezimalpunkt

Fahrtsignalkonfiguration

Spindelausgleich

Modus Abfahrt

Tabelle 8: Parameterliste - Winkelachse allgemein

Bezeichnung

Achsentyp IN / OUT

Encoder - Analog+Digital
Modus 1/Modus 2/Modus 3

Modus Referenz

Software Endlagen

Hardware Endlagen

Fahrtsignalkonfiguration

Spindelausgleich

Spindelausgl. Modus
Modus Abfahrt

Wertebereich

Deaktiviert
Encoder - Digital

Encoder - PID+Digital

Analog - Digital

beide aktiv
negativ deaktiviert
positiv deaktiviert
beide deaktiviert

beide aktiv
negativ deaktiviert
positiv deaktiviert
beide deaktiviert

1/10; 1/100; 1/1000; ohne

Modus 1 bis 8
ohne
mit Spindel —
mit Spindel +
Zwangsschleife —
Zwangsschleife +

Modus 1 bis 8

Wertebereich

Deaktiviert
Encoder - Digital

Encoder - PID+Digital

Analog - Digital

beide aktiv
negativ deaktiviert
positiv deaktiviert
beide deaktiviert

beide akfiv

negativ deaktiviert
positiv deaktiviert
beide deaktiviert

Modus 1 bis 8

ohne

mit Spindel —

mit Spindel +
Zwangsschleife —
Zwangsschleife +

Modus 1 bis 8
Modus 1 bis 8

Werkseinstellung

deaktiviert

Modus 1

beide aktiv

beide deaktiviert

1/10
Modus 8

ohne

Modus 1

Werkseinstellung

deaktiviert

Modus 1

beide aktiv

beide aktiv

Modus 2

ohne

Modus 8
Modus 1

Kundeneinstellung

Kundeneinstellung
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Tabelle 9: Parameterliste - Strecke Achse Anschlag

Bezeichnung
Kriechgang
Toleranzfenster
Spindelausgleich
Referenzwert
Endlage min
Endlage max
Korrekturstopp
Manipulation
Zwangs Schleifenfenster
Faktor
Abfahrtslange

Tabelle 10: Parameterliste - Strecke Achse Spalt

Bezeichnung
Kriechgang
Toleranzfenster
Spindelausgleich
Referenzwert
Endlage min
Endlage max
Korrekturstopp
Manipulation
Zwangs Schleifenfenster
Faktor
Abfahrtslange

Tabelle 11: Parameterliste - Strecke Winkelachse

Bezeichnung
Kriechgang
Toleranzfenster
Spindelausgleich
Referenzwert
Endlage min
Endlage max
Korrekturstopp
Manipulation
Zwangs Schleifenfenster
Faktor
Abfahrtslénge

Wertebereich
0.0 ... 1000.0
0.0...100.0
0.0 ... 1000.0
-10000.0 ... 100000.0
0.5 ... 99999.0
0.5 ... 99999.0
0.0 ... 1000.0
0.0...100.0
0.0 ... 1000.0
0.000001 ... 1.000000
0.0...1000.0
Wertebereich
0.0 ... 1000.0
0.0 ... 100.0
0.0 ... 1000.0
-10000.0 ... 100000.0
0.05 ... 99999.0
0.05 ... 99999.0
0.0 ...1000.0
0.0 ... 100.0
0.0 ... 1000.0
0.000001 ... 1.000000
0.0 ... 1000.0
Wertebereich
0.0 ... 1000.0
0.0 ... 100.0
0.0 ... 1000.0
-10000.0 ... 100000.0
0.05 ... 99999.0
0.05 ... 99999.0
0.0 ... 1000.0
0.0 ... 100.0
0.0 ... 1000.0
0.000001 ... 1.000000
0.0 ... 1000.0

Werkseinstellung Kundeneinstellung
10.0
0.1
5.0
30.0
3.0

1101.0
0.1
0.1
1.0
0.002500
1.0

Werkseinstellung Kundeneinstellung
5.00
0.02
0.10
00.0
0.05
5.00
0.02
0.02
0.10

1.000000
0.00

Werkseinstellung Kundeneinstellung
3.00
0.02
0.10
00.0
0.5
1.50
0.02
0.00
0.00

0.001000
0.00

- 68 -




ELGO1

ELECTRONIC

Parametertabellen

Taobelle 12: Parameterliste - Zeit Achse Anschlag

Bezeichnung

Position erreicht
Umschalten Handbetrieb
Freigabeverzégerung Start
Freigabeverzégerung Ende
Startverzégerung

Abfahrt

Verw. Spindelausgleich
Uberwachung
Lageregelung

Umkehr Referenz Fahrt

Tabelle 13: Parameterliste - Zeit Achse Spalt

Bezeichnung

Position erreicht
Umschalten Handbetrieb
Freigabeverzégerung Start
Freigabeverzégerung Ende
Startverzdégerung

Abfahrt

Verw. Spindelausgleich
Uberwachung
Lageregelung

Umkehr Referenz Fahrt

Tabelle 14: Parameterliste - Zeit Achse Winkel

Bezeichnung

Position erreicht
Umschalten Handbetrieb
Freigabeverzégerung Start
Freigabeverzégerung Ende
Startverzdégerung

Abfahrt

Verw. Spindelausgleich
Uberwachung
Lageregelung

Umkehr Referenz Fahrt

Wertebereich
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0

Wertebereich
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0

Wertebereich
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0

Werkseinstellung
1.0
1.0
0.0
1.0
0.0
0.3
1.0
0.0
0.0
1.0

Werkseinstellung
1.0
1.0
0.0
1.0
0.0
0.0
1.0
0.0
0.0
1.0

Werkseinstellung
1.0
1.0
0.0
1.0
0.0
0.0
1.0
0.0
0.0
0.0

Kundeneinstellung

Kundeneinstellung

Kundeneinstellung

- 69 -




ELGO1

ELECTRONIC

Parametertabellen

Tabelle 15: Parameterliste - Achse Analogausgang

Bezeichnung

Geschwindigkeit

Beschleunigung

Geberimpuls

P Anteil

| Anteil

D Anteil

| Limit

Geschwindigkeit Handbetr. schnell
Geschwindigkeit Handbetr. langsam
Geschwindigkeit Referenz Fahrt Teil 1
Geschwindigkeit Referenz Fahrt Teil 2
U< << (U Eilgang rickwarts)
U>>> (U Eilgang vorwéirts)

U< < (U Schleichgang rickwdrts)
U>> (U Schleichgang vorwéirts)
U< (U Kriechgang rickwérts)

U> (U Kriechgang vorwéirts)

Stopp Modus allgemein

Modus Stopp Hand

Stopp Modus

Wertebereich
0 ... 10000
0 ... 1000
0 ... 10000
0...100
0...100
0...100
0...100
0 ... 10000
0 ... 10000
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0.0...10.0
0/1/2
0/1/2
0/1

Werkseinstellung
2000
50
360

10
1500
500
300
150
9.7
9.7
50
5.0
1.0
1.0

Kundeneinstellung

13.4 Parameter Untermeniu Schneiden

Tabelle 16: Parameterliste - Schneiden
Bezeichnung
Zeit Schneiden

Zeit Messer senken
Modus Schnittlénge

Druck Messer hoch

Zeit Niederhalter
Verzégerung Messer hoch
Acceleration down
Deceleration down
Acceleration down
Deceleration down

Verzégerung Autocut

Wertebereich
0.0...10.0
0.0...10.0

Uber Winkelachse
Uber Zeit
aus
0...100
0.0...10.0
0.0 ... 0.50
0.0 ... 0.50
0.0 ... 0.50
0.0...0.50
0.0 ... 0.50
0.0...10.0

Werkseinstellung
0.5
1..0

Uber Winkelachse

40%
4.0
0.00
0.20
0.20
0.20
0.20
0.4

Kundeneinstellung

13.5 Parameter Untermeniu Zusatzfunktionen

Tabelle 17: Parameterliste - Zusatzfunktionen

Bezeichnung

Min Blechlénge RTO
Max Blechléinge RTO
Min Blechstérke RTO
Max Blechstérke RTO

Distanz RTO

3.0...

3.0 ...

3.0...

Wertebereich

Anschlag-Strecken >
Endlage max

Anschlag-Strecken >
Endlage max
0.1...30.0
0.1...30.0

Anschlag-Strecken->
Endlage max

Werkseinstellung

300.0

900.0

1.0
4.0

100.0

Kundeneinstellung
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‘ 13.6 Parameter Untermeni Soft-Keys

Tabelle 18: Parameterliste - Soft-Keys

Bezeichnung Wertebereich Werkseinstellung
Band ein / aus aus
Autocut ein / aus aus
Parkposition (Anschlag) ein / aus aus

3.0 ... Anschlag-Strecken >

Kundeneinstellung

Parkposition (Anschlag) Endlage mox 1101.0
Spalt 2 (rechts) ein / aus aus
Return to Operator ein / aus aus
Support ein / aus aus
Schrottschacht ein / aus aus
13.7 Parameter Materialtabelle
Tabelle 19: Parameterliste - Materialtabelle
Bezeichnung Wertebereich Werkseinstellung Kundeneinstellung
Blechstérke 0.0 ... 40.0
Spalt-Strecken > Endlage min
Schnittspalt ) )
Spalt-Strecken > Endlage max siehe Kapitel
= 11.16
Winkel-Strecken = Endlage min ezl bl ]
Schnittwinkel
Winkel-Strecken = Endlage max
Druck 1...100

13.8 Parameter Digitale Ein-/Ausgéinge

Taobelle 20: Parameterliste - Digitale Eingéinge an ST3

Bezeichnung Wertebereich Werkseinstellung
P3 Endschalter Anschlag-min HIGH / LOW LOW
P4 Endschalter Anschlag-max HIGH / LOW LOW
P5 NC HIGH / LOW LOW
Pé Referenz Start Anschlag HIGH / LOW LOW
P7 NC HIGH / LOW HIGH
P8 NC HIGH / LOW LOW
P9 externer Start HIGH / LOW HIGH
P10 externer Stopp HIGH / LOW LOW

Tobelle 21: Parameterliste - Digitale Eingéinge an ST4

Bezeichnung Wertebereich Werkseinstellung
P3 Stuckzahler HIGH / LOW HIGH
P4 NC HIGH / LOW LOW
P5 Oberer Totpunkt HIGH / LOW HIGH
P6 Untere Totpunkt HIGH / LOW HIGH
P7 Support oben HIGH / LOW HIGH
P8 Support unten HIGH / LOW HIGH
P9 Schnitt starten HIGH / LOW HIGH
P10 NC HIGH / LOW LOW

Kundeneinstellung

Kundeneinstellung
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Tabelle 22: Parameterliste - Digitale Ausgénge an ST5

Bezeichnung Wertebereich Werkseinstellung Kundeneinstellung
P3 Fahrtsignal 1 Anschlag HIGH / LOW HIGH
P4 Fahrtsignal 4 Anschlag HIGH / LOW HIGH
P5 Fahrtsignal 3 Anschlag HIGH / LOW HIGH
P6 Reglerfreigabe Anschlag HIGH / LOW HIGH
P7 Support heben HIGH / LOW HIGH
P8 Support senken HIGH / LOW HIGH
P9 NV HIGH / LOW HIGH
P10 Férderband HIGH / LOW HIGH

Tabelle 23: Parameterliste - Digitale Ausgénge an ST6

Bezeichnung Wertebereich Werkseinstellung Kundeneinstellung
P3 Fahrtsignal 1 Spalt 1 HIGH / LOW HIGH
P4 Fahrisignal 2 Spalt 1 HIGH / LOW HIGH
P5 Fahrisignal 1 Winkel HIGH / LOW HIGH
Pé Fahrisignal 2 Winkel HIGH / LOW HIGH
P7 Fahrisignal 1 Spalt 2 HIGH / LOW HIGH
P8 Fahrisignal 2 Spalt 2 HIGH / LOW HIGH
P9 Messer heben HIGH / LOW HIGH
P10 Messer senken HIGH / LOW HIGH
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14 Betriebsstorungen, Wartung, Reinigung

Im folgenden Kapitel sind mégliche Ursachen fir Stérungen und die Mafinahmen zu deren Beseitigung be-
schrieben. Bei vermehrt auftretenden Stérungen bitte die EntstérmaBBnahmen unter Abschnitt @ 14.1 beachten.
Bei Stérungen, die durch die nachfolgenden Hinweise und die Entstdrmafinahmen nicht zu beheben sind, bitte
den Hersteller kontaktieren (siehe zweite Seite).
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‘ 14.2 Méogliche Fehler und deren Behebung

Tabelle 24: Allgemeine Stérungsbeseitigung

Meldung

Hardwareendschalter Minimum
Anschlag ist akfiv!

Hardwareendschalter Minimum Spalt1
ist aktiv

Hardwareendschalter Minimum

Winkel ist aktiv

Hardwareendschalter Minimum Spalt2
ist aktiv!

Hardwareendschalter Maximum Anschlag
ist aktiv!

Hardwareendschalter Maximum Spalt]
ist aktiv!

Hardwareendschalter Maximum Winkel
ist aktiv!

Hardwareendschalter Maximum Spalt2 ist
aktiv!

Min Softendlage Anschlag wurde unter-
schritten!

Min Softendlage Spalt1 wurde
unterschritten!

Min Softendlage Winkel wurde

unterschritten!

Min Softendlage Spalt2 wurde
unterschritten!

Max Softendlage Anschlag wurde
\xc3\xbc" Uberschritten!

Max Softendlage Spalt1 wurde \xc3\xbc"
Uberschritten!

Max Softendlage Winkel wurde \xc3\xbc"
Uberschritten!

Max Softendlage Spalt2 wurde \xc3\xbc"
Uberschritten!

kein Messsystem Anschlag!
kein Messsystem Spalt1!
kein Messsystem Winkel!
kein Messsystem Spalt2!
Fehler PID Anschlag!
Fehler PID Spalt1!
Fehler PID Winkel!
Fehler PID Spalt2!
Positionsfehler Anschlag!
Positionsfehler Spalt1!
Positionsfehler Winkel!
Positionsfehler Spalt 2!
Externer Stopp ist aktiv!

Materialstérke auBerhalb Wertetabelle.
Messer-Lageerkennung

Supportfehler

Achsen positionieren!

Stickzahl erreicht

Erforderliche Aktion

Signale/Leitungen des Eingangs Uberprifen oder deaktivieren Sie ggfs.
die entsprechende Eingangsfunktion.

Signale/Leitungen des Eingangs Uberprifen oder deaktivieren Sie ggfs.
die entsprechende Eingangsfunktion.

Signale/Leitungen des Eingangs Uberprifen oder deaktivieren Sie ggfs.
die enfsprechende Eingangsfunktion.

Signale/Leitungen des Eingangs Uberpriifen oder deaktivieren Sie ggfs.
die entsprechende Eingangsfunktion.

Signale/Leitungen des Eingangs Uberprifen oder deaktivieren Sie ggfs.
die entsprechende Eingangsfunktion.

Signale/Leitungen des Eingangs Uberprifen oder deaktivieren Sie ggfs.
die entsprechende Eingangsfunktion.

Signale/Leitungen des Eingangs Uberprifen oder deaktivieren Sie ggfs.
die entsprechende Eingangsfunktion.

Signale/Leitungen des Eingangs Uberprifen oder deaktivieren Sie ggfs.
die entsprechende Eingangsfunktion.

Parameter Gberprifen oder ggfs. entspr. Softwareendlage deaktivieren

Parameter Gberprifen oder ggfs. entspr. Softwareendlage deaktivieren

Parameter Uberprifen oder ggfs. entspr. Softwareendlage deaktivieren

Parameter Gberprifen oder ggfs. entspr. Softwareendlage deaktivieren

Parameter Gberprifen oder ggfs. entspr. Softwareendlage deaktivieren

Parameter Gberprifen oder ggfs. entspr. Softwareendlage deaktivieren

Parameter Gberprifen oder ggfs. entspr. Softwareendlage deaktivieren

Parameter Gberprifen oder ggfs. entspr. Softwareendlage deaktivieren

Messsystem bzw. deren Signale/Leitungen Uberprifen.
Messsystem bzw. deren Signale/Leitungen Uberprifen.
Messsystem bzw. deren Signale/Leitungen Uberprifen.

Messsystem bzw. deren Signale/Leitungen Uberprifen.

Signale/Leitungen des Eingangs Uberprifen oder deaktivieren Sie ggfs.
die entsprechende Eingangsfunktion.
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Nach dem Beheben der Stérung(en):
1. Ggfs. Not-Aus-Einrichtung zuriicksetzen
2. Ggfs. Stérungsmeldung am Ubergeordneten System riicksetzen
3.  Sicherstellen, dass sich keine Personen im Gefahrenbereich befinden
4. GemdB den Hinweisen im Abschnitt 7 vorgehen

Das Geréit arbeitet wartungsfrei.
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15 Typenschlissel

P40T |-| 000 |-| 024 |-| XX

Geréatebezeichnung: J
P40T = Touchscreen-Positioniersteuerung
(for 1 oder 2 Achsen)

Version:
002 = Version fir Tafelblechscheren

Versorgungsspannung:
024 =24VDC (+10/-20%)

Messsystemeingdnge (pro Achse):
= Eingang nicht vorhanden

= A, B, Z (PNP) 24 V-Versorgung / 24V-HTL, 100 kHz

A, A, B,B, Z,Z" 24 V-Versorgung / 5V-TTL 100 kHz

A A, B,B,Z, 2  5V-Versorgung / 5V-TTL 100 kHz

1 Analogeingang 3,3 V-Versorgung / 0... 3,3 V (12 Bit)!

2 Analogeingénge 3,3 V-Versorgung / 0... 3,3 V (12 Bit)?

A, B, Z (PNP) 24 V-Versorgung / 0... Kundenvorgabe, max. 24 V
= 3 Analogeingdnge 3,3 V-Versorgung / 0... 3,3 V (12 Bit)?

NO O hWwWN— X
I

Analogausgang (pro Achse):

X = kein Analogausgang (Abschaltpositionierung)
1 = 12 Bit Analogausgang =10V (PID geregelt)*
2 = 12 Bit Analogausgang =10V (ungeregelt)

Optionen:
= weitere Optionen nicht vorhanden

= Schraubklemmen

= 8 digitale Eingénge / 8 digitale Ausgénge®
= serielle RS232-Schnittstelle

= digitale Eingédnge in NPN-Ausfihrung

Zz w»n oA X

Hinweis: Digitale Schaltausgénge (Transistorausgéinge, PNP) sind soft- und hardwaretechnisch generell pro Achse vorhanden.

Einschrénkungen:

ir Sonderanwendungen (z. B. als Hilfsachse)

2fir Sonderanwendungen, Analogeingénge nur fir und auf 2 Achsen
3fur Sonderanwendungen und nur méglich auf 2. Achse

4 nicht méglich bei ,Messsystemeingénge = 4 oder 5*

5nicht méglich bei zwei Achsen und nicht méglich mit Analogausgang

@) HINWEIS

Zur Bestellung verwenden Sie bitte den hier aufgefihrten Bestellcode (Typenschlissel).

Nicht gewinschte Bestelloptionen werden mit ,-, ausgefillt.
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| 15.1 Zubehér

Tabelle 25: Zubehér
Bestellbezeichnung

NG 24.0

P40(T)-Schnittstellenkabel
Art. Nr. 820137012

RP8

Beschreibung

Netzgerdt zur Versorgung mit Wechselspannung:
- 115/230 VAC in / 24 VDC out (max. 600 mA)
- mit Schraubklemmen fir 2 x 2,5 mm? Leitungen
- Abmessungen Bx HxT =75x73x 114 mm

Adapterkabel zur Verbindung einer P40T mit einem PC Uber die RS232-
Schnittstelle. Verwendbar fir Updates der P40T-Software sowie zum Datenaus-
tauch mit der Backup-Tool-Software.

Relaiskarte mit 8 Wechsler-Relais (28 VDC / 250 VAC - 12 A)
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