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Applikation sschrift 5036: PA Control -Touch Beispiel einer Maschine

Kurzfassung Die PA-CONTROL Touch steuert eine Sondermaschine in Bezug auf :
y Betriebsarten der Anl age: Aut omat i k, Handfunkti onen, Einrichte
y Not-Hal t, sicher Halt, Schutzumhausung, [
Yy Verwalten von Produktvarianten
Yy Teachen von Positionen
y' Passworter, um unerlaubten  Zugriff zu verhindern, Bediener, Einrichter, Administrator

Warenzeichen und Warennamen sind ohne Gewahrleistung der freien Verwendbarkeit benutzt. Bei der Erstellung der Texte und Beispiele wurde mit groRer Sorgfalt
vorge gangen. Trotzdem kdnnen Fehler nicht ausgeschlossen werden. Die IEF ~ -Werner GmbH kann fur fehlende oder fehler  hafte Angaben und deren Folgen weder
eine juristische Verantwortung noch irgendeine Haftung tbernehm en.

Die IEF-Werner GmbH behélt sich das Recht vor, ohne Ankiindigung die Software oder Hardware oder Teile davon, sowie die mitgelieferten Druckschriften oder Teile
davon zu verandern oder zu verbessern.

Alle Rechte der Vervielfaltigung, der fotomechanische  n Wiedergabe, auch auszugsweise sind ausdrucklich der IEF  -Werner GmbH vorbehalten.
Fur Verbesserungsvorschlage und Hinweise auf Fehler sind wir jederzeit dankbar.

© Juni 2016 ; IEFFWerner GmbH

1¥F=

IEF-Werner GmbH | Wendelhofstral3e 6 | DE -78120 Furtwangen | www.ief -werner.de | Zentrale: +49 7723/925 -0 W E R N E R


http://www.ief-werner.de/

APP5036

Applikationsschrift (DE)

Seite 2 von 73

Erstellt von: Riemer Sonja | Juni 2016 | APP5036_DE_1129848 LeitfadenMasc hinenProgrammierung_R1b.doc

Inhaltsverzeichnis

1

2

2.1

211
212
2.13

3

3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
36.1
3.6.2
3.6.3
3.6.4
3.7
3.7.1
3.7.2
3.7.21
3.8

Anderungshistorie

Allgemein

Beschreibung der Anlage
NOT-HALT
Uberwachung der Schutzumhausung
Das Fehlermanagement

Die Bedienoberflache

Hauptbild ij Startbild
Bild Meldungen
Bild Produkttype auswéhlen
Bild Produkttype auswahlen
Bild PA-CONTROL
Betriebsart Automatik
Starten
Anhalten am Zyklusende
Tippbetrieb
Fehleranzeige in der Betriebsart AUTOMATIK
Betriebsart ij Handfunkti onen
Betriebsart ij Handfunktionen Achse
Betriebsart ij Handfunktionen Pneumatik
Betriebsart ij Handfunktionen Pneumatik Yxx
Betriebsart ij Einrichten

© oo oo o =~

1¥F=

IEF-Werner GmbH | Wendelhofstral3e 6 | DE -78120 Furtwangen | www.ief -werner.de | Zentrale: +49 7723/925 -0 W E R N E R


http://www.ief-werner.de/

APP5036

Applikationsschrift (DE)

Seite 3 von 73

Erstellt von: Riemer Sonja | Juni 2016 | APP5036_DE_1129848 LeitfadenMasc hinenProgrammierung_R1b.doc

38.1
3.8.2
3.8.3
3.8.4
3.8.5
3.8.6

4.1
4.2
4.3
4.4
441
4.4.2
4.5
451
4.5.2
4.6
4.6.1
4.7
4.8
4.9

51
5.2
5.3
54

Betriebsart ij Einrichten ij Achse

Betriebsart ij Einrichten ij Referenzfahrt

Betriebsart ij Einrichten ij Position auswahlen
Betriebsart ij Einrichten ij Position speichern
Betriebsart ij Einrichten ij Produktparameter editieren
Betriebsart ij Einrichten ij Anlagenparameter editieren

PA-CONTROL Programme (PNC, PAB, PNX)

Das Programm in der Grundstellung
Das Programm bei Stérung
Das Startprogramm
Programme in der Betriebsart AUTOMATIK
A_AutoBetriebsart.PNC
A_Automatik.PNC
Programme in der Betriebsart Handfunktionen
Handfunktion Achse
Handfuktion Pneumatik
Programme in der Betriebsart einrich  ten
Einrichten der Achse
Programme fiir die Uberwachung der Not  -Halt-Taste
Programme zur Uberwachung der Schutzumhausung
Programme fiir die Uberwachung von Fehlern

PA-CONTROL Variablen (Merker, N -Register, R-Register, Strings)

Produktparameter
Anlagenpara meter
Fehlermanagement
Betriebsart AUTOMATIK

|

24
25
26
27
28
29

30

30
30
31
32
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41

42
42
43
44
44

—
e

IEF-Werner GmbH | Wendelhofstral3e 6 | DE -78120 Furtwangen | www.ief -werner.de | Zentrale: +49 7723/925 -0 W E R N E R


http://www.ief-werner.de/

APP5036

1¥F=

IEF-Werner GmbH | Wendelhofstral3e 6 | DE -78120 Furtwangen | www.ief -werner.de | Zentrale: +49 7723/925 -0 W E R N E R

Applikationsschrift (DE) Seite 4 von 73
55 Betriebsart Handfunktionen und Einrichten 45
55.1 Merker 45
55.2 N-Register 46
553 R-Register 46
. 6 PA-CONTROL Einstellungen der Parameter 47
;? 6.1 PA-CONTROL ij Systemparameter ij Ablaufdefinitionen 47
D;I 6.2 PA-CONTROL ij Achsparameter ij Freigabemode und Achs -E/A 48
e
=
% 7 Bilder, Einstellungen und Listen aus TSwin 49
5 71 Bilder 49
2 7.2 Teilbilder 50
i 7.3 Variablen 51
g 7.4 Passworter 52
§ 7.5 Paralleles Meldesystem ij Fehlermeldungen 53
% 7.6 Textlisten 54
5‘ 7.6.1 Textliste ij Aktuelles Bild 54
5 7.6.2 Textliste ij Maschinenstatus 55
:| 7.6.3 Textliste ij Bedienerinformation 56
é' 7.6.4 Textliste ij Bezeichnung der Positionen 57
™
o
o 8 Vorgehensweise bei der Anpassung der APP auf die eigene Sondermaschine 58
E 8.1 Projektverzeichnis anlegen und Vorlagen hineinkopieren 58
§ 8.1.1 Projektverzeichnis anlegen 58
g 8.1.2 PA-CONTROL Programme aus der APP5036 kopieren 59
; 8.1.3 TSwin-Template kopieren 60
é 8.14 Parameter der Achsen einstellen (Getriebefaktor, Verfahrbereich, Geschw indigkeit, Achs -EAs, ) 61
E 8.2 Systemparameter der PA -CONTROL einstellen 62
x
,%
&


http://www.ief-werner.de/

APP5036

Erstellt von: Riemer Sonja | Juni 2016 | APP5036_DE_1129848 LeitfadenMasc hinenProgrammierung_R1b.doc

Applikationsschrift (DE) Seite 5 von 73
8.3 Achsbezeichnungen anpassen (WINPAC A Symboleditor) 63
8.4 Positionsbezeichnunge anpass en (TSwin A Textliste A APP1_Bezeichnung_der_Positionen) 64
8.5 Uberwachungsfunktionen anpassen (NOT -Hal t, Schutzumhausung, Hauptluftversorgung, 65b)
8.5.1 NOT-Halt -Funktion 65
8.5.2 Schutzumhausung 66
8.5.3 Hauptluftversorgung 67
8.6 Pneumatik ij Handfunktionen anpassen und / oder erweitern 68
8.6.1 Pneumatikfunktion YO1 digitale  Ein- und Ausgange anpassen 69
8.6.2 Pneumatikfunktion Y02 digitale Ein - und Ausgange anpassen 70
8.6.3 Weitere Pneumatikfunktionen hinzufigen 71
8.7 Produktprogramme anpassen 72
8.8 Automatikablauf anpassen 73

1¥F=

IEF-Werner GmbH | Wendelhofstral3e 6 | DE -78120 Furtwangen | www.ief -werner.de | Zentrale: +49 7723/925 -0 W E R N E R


http://www.ief-werner.de/

APP5036

Applikationsschrift (DE)

Seite 6 von 73

grammierung_R1b.doc

6_DE_1129848 LeitfadenMasc hinenPro

Erstellt von: Riemer Sonja | Juni 2016 | APP503

1

Anderung shistorie

Dokumentenénderungen und Lebenslauf:

APP5036_DE_1129848 _LeitfadenMaschinenProgrammieru

ng_Rla.doc

Juli 2014

Neuerstellung dieses deutschen Dokuments

APP5036_DE_1129848 | eitfadenMaschinenProgrammierung

_R1b.doc

Juni 2016

Komplette Uberarbeitung des Dokuments,
Version 2

IEF-Werner GmbH | WendelhofstraRe 6 | DE -78120 Furtwangen | www.ief -werner.de | Zentrale: +49 7723/925 -0 W E R N E R


http://www.ief-werner.de/

APP5036

Erstellt von: Riemer Sonja | Juni 2016 | APP5036_DE_1129848 LeitfadenMasc hinenProgrammierung_R1b.doc

Applikationsschrift (DE) Seite 7 von 73
2 Allgemein

Wenn man mit der PA -CONTROL Touch eine Sondermaschine steuern will, kommen oft folgende oder &hnliche Fragen auf:

y Betriebsarten der Anlage: Automati k, Handfunktionen, Einrichten,

Yy Not-Hal t , sicher Hal t , Schut zumhausung, [

Yy Verwalten von Produktvarianten
y' Teachen von Positionen
Yy Passworter u m unerlaubten Zugriff zu verhindern, Bediener, Einrichter, Administrator

Auf diese Fragen wollen wir mit diesem Dokument eine Antwort geben

In dieser Applikation wird eine mogliche Variante beschrieben und erlautert. Das jeweilige Beispiel kann als Basis fir die eigene Anlage verwendet werden.
Die Bilder der Bedienoberflache sind Bestandteil der Templates der PA -CONTROL Touch.
Die PA-CONTROL Programme wurden bei der Installation von WINPAC aufgespielt und liegen in einem Unterverzeichnis des WINPAC -Instal lationsverzeichnisses

( RPr o g r awWERWerner\Winpac \Examples\DE\...).

Fir die APP5036 wurden die Bilder der PA  -CONTROL Touch 70 verwendet.

"
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2.1

211

21.2

Beschreibung der Anlage

In dieser Anlage werden Schrauben bearbeitet. Die Schrauben werden in der ersten Position der [ Abhol positionk geho]der, in der zwe
| Bearbeitungspositionk bearbeitet,dend|l Adhagbkpbei deondr iwt eder Pabpgel egt .

Das Greifen erfolgt mit einem pneumatischen Greifer (07, O8, 17, 18). Die Positionen werde n mit der Achse 1 angefahren.

Auf der Anlage kdnnen verschieden ste Schrauben (z.B. M3x20, M3x40, M4x20, usw.) bearbeitet werden. Je nach Schraubentype kdnnen sich die Position en,
Bearbeitungszeiten, Geschwindigkeiten und das Ablageverfahren andern.

Diese Daten sind fur jede Schraubentype in einer Datei (PNX -Pr ogramm, z. B.: Schrauben_M3x20, Schrauben_M3x50, 1[)
der Eingabe des Bedienerpasswortes auf der Oberflache ausgewahlt werden. Durch die Kopierfunktion (Administ rator -Passwort erforderlich) kbnnen neue Typen

hinzugefugt werden.

Betriebsart Unterfunktion / Teilfunktion erforderliches Passwort
Produkttype auswéhlen Level 10 A 1 123«

AUTOMATIK Anhalten am Zyklusende, Tippen, Stoppen keines

Handfunktionen Achse, Greifer Level 20 A1 987«

Einrichten Achse beliebig verfahren, Positionen teachen Level 30 Al 456«

Anlagenparameter editieren

Hi nwei s: Das Passwort wird i mmer beim Verlassen des Bildes 101 kAUTOMATI Kk zurdckg
NOT-HALT

Die Information Glber NOT -HALT ist auf den digitalen Eingang (11) verdrahtet. Dieser wird durch das Programm tberwacht: Im Ereignisfall werden alle Aktionen

gestoppt und die Meldung angezeigt. Der Bediener muss diese Meldung quittieren. Danach Werdgn die Betriebsarten AUTOMATIK, Ha ndfun ktionen oder Einrichten
abgebrochen und die Anl age wechselt in das | Hauptbil dk.

Uberwachung der Schutzumhausung

Die Information Uber die Schutztiriberwachung ist auf den digitalen Eingang (13) verdrahtet. Dieser wird durch das Programm U berwacht: Im Ereign isfall werden

alle Aktionen gestoppt (SLEEP, OFF, ') und die Meldung angezeidigr PehalBtefdliemnree Imits
kann der Prozess abgebrochen werden und di e HhieiderBediederadgneProressdoriféhesh, so nmiuss ded Bedienérdi@a u pt bi | dk
Schutztar schliepbpen und kann dann durch Beté&dtigen der Schaltfl&dche [ Quittierenk de
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213 Das Fehlermanagement
Das Fehlermanagement wird tUber das parallele
Meldungssystem des TSwin realisiert.

Das Fehlermanagementsystem bietet dem
Applikationsingenieur die Méglichkeit, fiir jeden Fehler
einen Text zu hinterlegen und bei Bedarf die
Fehlermeldung im Archiv abzuspeichern.

In der PA-CONTROL sind fur die Fehlermeldungen die
Merker ab M1 bis M990 vorgesehen.

Yy M990: irgendein Fehler steht an

Yy M997: Achse einschalten, Schutzumhausung
geschlossen

y M998: Weiter nach Fehler

Yy M999: Abbruch der Betriebsart nach Fehler

Im Applikationsbeispiel werden nur die Merker M1 bis
M32 abgefra gt (siehe rechts; Startadresse MW1, GréRRe
4Byte).

Als Fehler sind nur Fehler FOO1 bis FOO8 mit Texten
vorbelegt.

IEF-Werner GmbH | WendelhofstraRe 6 | DE -78120 Furtwangen | www.ief -werner.de | Zentrale: +49 7723/925 -0

Datei

Bearbeiten  Ansicht Extras  Hife

Heasstthl

] 8 Projektverwaltung

SO id) 9@xadER 02 QAE S )3
S G %] Farben X
P7)GT 10 (800xd80) A Maldungzsystem [ Hirtergrund: Vordergrund:
B X |
Nr. Farbe1 Farbe2 Farbe1 Farbe2 &3
& Kommunikation
= 3 sprachen 9995 | Systemmeldung : Batterie weche ! | OO [ouordnen. :
5 9997 (Sy g:L p il
- Bider i . .
Teilider 9098 |FATAL ERROR, Code: 990 Sy | Meine Verkniptung
(@ Hifebider o
" 9993 (COMMUNICATION ERROR, Cod¢ Hitfehid o
e global - — o Filr seriellen Meldekanal
1 F001 - Fehler NOT-HALT betatigl | “*™ erknintung (4] [ Gleichzetiger Bidwechsel und Meld u
-3 Rezepturen Signatton 5
Druckprotokalle 2 F002 : Fehler Hauptluft fehit Ubernahme aus p: in seriellen Meld i =
@ Teildruckprotokolle 3 F003 - Fehlor Schutztar offen Speicherung in ser. Meldungsspeicher
-l sprachressourcen Mit Kam/Ging Status
& Textiisten 4 F004 : Fehler bei Teil holen (14.1 [ sutomatisches Loschen KamiGing
4 Terminalmeldungen 5 F0O05 : Fehler bei Teil bearbeiten DQuittierung der Meldung
il i - y :
“ Editierbilder 3 FO006 : Fehler bei Teil ablegen (I Ausdrucken der Meldung im seriellen Meldungsspeicher
- & EN [ #utomatisches Drucken der Meldung
7 FO007 : Fehler Greifer nicht offen i ¥ B her e el
B Benutzerverwaltung AL tschen der Meldundg
E]v-ﬁ Skripte 8 F008 : Fehler Greifer nicht gesc Oa i Drucken nach erfolgter Quittierung
- & Erganzende Funktionen N
& [ Ressourcen e

[Z-<7 Steuerungsbereich

Meldungen aktivieren

[~ Paralleles Meld.

- Opl
» Teminalbereich Stariadrasse:
) Ausgabeformat

Grafke (in Byte):

i Pollzeit (in sec.):

[ 5 =
4 ][
20 =

<

<
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3 Die Bedienoberflache
3.1 Hauptbild ij Startbild

Touch70/ Touch105 Touch35
Applikation el . .
240316 1 073150 | P100: APP-Haupt-Bild Frie PfNEEE Applikstion G036 100 ' f—
Automatik Handfunktion Einrichten Produkttyp Meldungen PA-CONTROL ‘ .E'.Utl:ll'l'latlk ‘ ‘ Hand ‘ ‘ Einricf‘rten R ‘ ¥YERMER
Produkttype SCHRAUBEN_M3X20
Status Automatik - steht SEHRAUBEN_HEIN]
Meldung Automatik - steht
Anlage Schutztir geschlossen . Hauptluft vorhanden .
Schiuztir geschlozsen n Hauptldt wvorhanden n
AUTOMATIE AUTOMATIE ATOMATIE Meldungen
AUTOMATIK - Ablauf AUTOMATIK - Ablauf AUTOMATIK - Ablauf H Meldungen

Beim Betéatigen der Schaltflachen der Registerkarten wird in die entsprechenden Bilder , Betriebsarten gewechselt.
y I Aut omat i kA& Betriebsart AUTOMATIK wird gestartet

y I Handf unkt A ®etriebsart:Handfunktionen wird gestartet

Yy I Ei nri cht e Betriebsart Einrichten wird gestartet

Yy "Produkttyp": A Auswahl des Produktes
Yy "Meldungen": A Anzeigen von Meldungen
y "PA-CONTROL" A PA-CONTROL Standardoberflache

1¥F=
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3.2 Bild Meldungen

In Bild 120 Meldungen werden die Meldungen des seriellen Meldungsspeichers angezeigt.

24,0316 | O747-27 | APPikation ¥ F=

P150 : APP Meldungen Historie
[owotasnaen | Spplikation 5036 | 150 ' f—

Status Automatik - steht Meldung
Meldungen Histarie u
> 52032006 74707 K F005 - Fehler bei Teil bearbeiten (15.1) . \ | |
24.03.2016 7:47:10 G FO05 : Fehler bei Teil bearbeiten (15.1) i E|duﬂgerl Histarie Eeenden
3 24.03.2016 7:46:56 K FO0O03 : Fehler Schutztar offen

24032016 7:47:00 G FO003 : Fehler Schutztur offen H

LISB-Stick
auf USB-Stick
Laschen . v Enter speichern Beenden Loschen ry || L J Enter speichern
Ist auf dem USB -Stecker ein USB -Stick (Speicher) gesteckt, kbénnen die
Mel dungen in der Datei | MessagelLog. t xt
Datei: MessageLog.txt des USB -Sticks. I Messagel og. bt - Editor -1 x]
Datei Bearbeiten Format Ansicht 2
S 06.03.2014 11:03:19 K FOO5 : Fehler bei Teil bearbeiten (I5.1) ;I
06.03.2014 11:03:22 G FOO5 : Fehler bei Teil bearbeiten (I5.1)
7 06.03.2014 11:03:11 K  FO07 : Fehler Greifer nicht offen (I7.1 , I8.0)
4 06.03.2014 11:03:03 K  FOD4 : Fehler bei Teil holen (I4.1)
06.03.2014 11:03:08 G  FOD4 : Fehler bei Teil holen (I4.1)
6 06.03.2014 11:02:57 K  FOD6 : Fehler bei Teil ablegen (I6.1)
06.03.2014 11:03:00 G  FO0 : Fehler bei Teil ablegen (I6.1)
7 06.03.2014 11:02:51 K  F007 : Fehler Greifer nicht offen (I7.1 , I8.0)
7 06.03.2014 11:02:43 K F007 : Fehler Greifer nicht offen (I7.1 , I2.0)
5 06.03.2014 11:02:34 K FO05 : Fehler bei Teil bearbeiten (I5.1)
06.03.2014 11:02:40 G FOO5 : Fehler bei Teil bearbeiten (I5.1)
-
K| H 4

R
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H H H i Applikation =
Im Bllfj 110 Produkttype kann der Bediener die gewlinschte Produkttype 240316 1 074832 1 0 o enroaramn ngﬁ
auswahlen.
. ) . . Automatik Handfunktion Einrichten Produkttyp
Die Aus wahl i st mi t dem Passwor.t | 123k L
Aktuelle Auswahl: SCHRAUBEN_M3X20
Pos1
SCHRAUBEN_M3X10 SCHRAUBEN_M4X30
SCHRAUBEN_M3X20 SCHRAUBEN_M4X40 Bild &
SCHRAUBEN_M3X30 SCHRAUBEN_M4X50
Bild v
SCHRAUBEN_M3X40 SCHRAUBEN_MS5X20
SCHRAUBEN_M4X20 SCHRAUBEN_M5X30 Ende
Schnellsuche
Programm (aktuelle Auswahl) Programm (aktuelle Auswahl) Programm (aktuelle Auswahl)
Kopieren Umbenennen Loschen Beenden
Uber die Schaltfladachen [ Kopierenk, [ Ur Lpplikation 056

| 140 | ’f?zf

neue Typen hinzugefiigt, umbenannt oder geldscht werden.
456K

JF‘deukl‘t'_-.-'p | helduns || P&C ||

Altuelle Auzvwahl
SCHRAUBEM_M3Is0

SCHRALBER_MI=20
SCHRALUEBEM_M3xE0
SCHRALUEBEM_MIx40

Dazu ist das Passwort | Level 30 €

Pz || Eild + || Eild * || Ende

Frograrnrn

Kiopieren Urmbenennen Lézchen EBeenden

n
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3.4 Bild Produkttype auswahlen

Beispiel fir das Kopieren einer Type:
Yy Kopiere: SCHRAUBEN_M3x40

Yy Nach: SCHRAUBEN-M3x45

Dabei wird eine Kopie der Date
unter dem Namen -MSKCHRABRERN ang
Der Inhalt der neuen Dateien kann dann in der Betrie  bsart

I Ei nri cht eeacken uhd editioren an den neuen
Produkttyp angepasst werden.

IEF-Werner GmbH | WendelhofstralRe 6 | DE

06.05.14 | 11:23:20 | PO70: PA-CONTROL Kopiere Typenprogramm fE
PA-CONTROL Touch70 V 6.10G WERNER
= Kopieren Programm —
kopiere Programm SCHRAUBEN_M3X40
nach ... ]
SCHRAUBEN-M3x45
c Nein .
0 CL - —‘
PACOMTROL Touch3s | PA-ver.: 617 PACOMTROL Touch35 | PA-er.: 647 |7 =

3 IS I X

kopiere SCHRALBEM_W3x20
1 |2 (3 |4 |5 |6 |7 |8 [9 |0
nach |_ g fw e de Pt dz0u )i |eoe
a f= fd 7 Jo fgh i 'S i
E
g ¥ x c o b n m *

EMTER § %

‘ Ja Ilein

1¥F=
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3.5

Bild PA-CONTROL

Das Bild 130 PA -CONTROL zeigt im Prinzip die
Standardoberflache der PA -CONTROL-Betriebsart

AUTOMATIK.

In diesem Bild kann der Bediener die

CONTROL-Bet r i

ebsart

i Stoppenkbbdech é Ak .

Dieses Bil
KSt 6r ungk

d wird

Stoerung.

PA-
Systemfehler : o
Applikation G036

A U T O M A T Ablauffehler - [ H ‘ [ ‘
Programmname:  S_MACHEPRODUKTANWAHL.PNC |
Programmzeile: 0008 : G21 M1013.1 Abbruch ALUTOMATIE

auch dur

PNC au

Ist ein PA-CONTROL-Sy st emf ehl er |
aufgetreten, wird dieser als Textmeldung

angezeigt.

IEF-Werner GmbH | WendelhofstralRe 6 | DE

2403 16 | 074925 | APpikation

P160 : APP PA-CONTROL Status

b

WERN

m
»

PA-CONTROL

Besnden

Betriebzart - AUTOMATIK Betriebzart - AUTOMATIK

Betriebzart - AUTOMATIK

PA-CONTROL Systemfehler

Stoppen

Abbrechen

A_ALUTOBETRIEESART. PN

o037 : JMP Laeuft

Betriebsart - AUTOMATIE

Swetemnfahlar

Stoppen

Ahbrechen

[ 240316 | 075014 |Appikation

P160 : APP PA-CONTROL Status

b

WERN

PA-CONTROL
AUTOMATIK und GESTOPPT mit STORUNG

305 CAN SYNC-Time Out mit ID/A 2

m
EY

Betriebsart

Systemfehler - Applikation S036

Ablauffehler :

Programmname: 5_MACHEPRODUKTANWAHL PNC

Programmzeile: 0008 : G21 M1012.1 Abbruch

CAN SYMC-Time Cuk it (D78 2

& _AUTOBETRIEESART PNC
G2 121 OK_Hauptiuft

0021
l‘ “ Beenden

Betriebsart - AUTOMATIK
Systerfehlar

Betriebsart - AUTOMATIK Betriebsart - AUTOMATIK PA-CONTROL Systemfehler

Eetriebsant - AUTOMATIK

Abbrechen Quittieren Quittieren

| Ahhrechen

=
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3.6
3.6.1

Betriebsart Automatik

Starten

Bei jedem Neustart der Betriebsart AUTOMATIK wird die Anlage zuerst in die Grundstellung gefahren (einfachstes und oft auch d as sicherstes Verfahren).

Durch Betadtigen der Schaltfl ache I[zZsitgespppewerlenkann der Prozess zu jeder

. Applikation —3 . . —
240316 | 075106 | FFaer V!r gf? Applikation G036 | 110 ’ fE
J Automatik ” Handfunktiun" Einrichten ” Produkttyp ” Meldungen ”PA—CONTROLI I Hal_lp‘tbild ‘ Haﬂd ” Einri.:hten pgc | WERMNER
Produkttype SCHRAUBEN_M3X20
Status Automatik - Grundstellungsfahrt starten SEHRAUBEN_“:;H:“]
Meldung Anlage nicht in Grundstellung Ay tornatik - Grundstellungsfahn starten
Anlage Schutztur g . Haup vorhanden .
Zykluszeit [ms] o
Stackzahl 52
Zykluzenda ausfihren im
am Z il ausfuhren im
— Tippen
Tippen
AUTOMATIK ALTOMATIE, AUTOMATIK Meldungen
AUTOMATIK — Ablauf AUTOMATIK — Ablauf AUTOMATIK — Ablauf Meldungen ’7’7’7

|

IEF-Werner GmbH | Wendelhofstral3e 6 | DE -78120 Furtwangen | www.ief -werner.de | Zentrale: +49 7723/925 -0 W E R N E R

G


http://www.ief-werner.de/

APP5036

Applikationsschrift (DE)

Seite 16 von 73

grammierung_R1b.doc

6_DE_1129848 LeitfadenMasc hinenPro

Erstellt von: Riemer Sonja | Juni 2016 | APP503

3.6.2 Anhalten am Zyklusende
Durch Betatigen der
Applikation

240316 | 075148 |

P110: APP-Automatik

Schal t fl

dche [ Anhal

WERNER

J Automatik ” Handfunktiun” Einrichten ” Produkttyp ” Meldungen "PA—CONTROLI

Produkttype

Status

Meldung

Anlage

Zykluszeit [ms] L1}
Stuckzahl 62

Schutztur geschlossen .

SCHRAUBEN_M3X20

Automatik - Teil ablegen

Hauptluft yorhanden .

Automatikablauf am Zyklusende

Automatikablauf ausfuhren im

Anhalten

AUTOMATIK - Ablauf

Tippen

AUTOMATIK - Ablauf

AUTOMATIK - Ablauf

Meldungen

Stoppen

Abbrechen

tenk

kann am Zyklussende

Loplikation 5036

angehalten werden.

| 110 ’f?zf

I Haupithild ‘ Hanl ‘ Einrichiten PAC | WERNE
SCHRAUBEMN_M3X30
Autormatilk - Teil bearbeiten
Zykluzende ausfihren im
Tippen
ALTOMATIK ALTOMATIE ALUTOMATIE Meldungen
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3.6.3 Tippbetrieb
Durch Betadtigen der Schaltfléadache [ Tippenk

240316 | 075216 | Frveren W'E f,;::T '

J Automatik ” Handfunktinn” Einrichten ” Produkttyp ” Meldungen "PA*CONTROLI
Produkttype SCHRAUBEN_M3X20
Status Automatik - Teil bearbeiten
Meldung

Anlage Schutztir geschlossen [ Hauptluft vorhanden [
Zykluszeit [ms]
Stuckzahl 53

Automatikablauf am Zyklusende

Automatikablauf ausfuhren im

Anhalten

AUTOMATIK - Ablauf

Tippen

AUTOMATIK - Ablauf

AUTOMATIK - Ablauf

Starten

Stoppen

Abbrechen

k a.nn

der Prozess schrittweise ausgefdhrt
Applikation 5036 | 410 ’ f==
I Hauptbild ‘ Hanl ” Eirrichten =¥ | pemnEs
SCHRAUBEN_M3X30
Autamatil - Teil halen - Greifer schliessen

Zylluzende ausfiihren im

Tippen ‘
ALUTOMATIE ALTOMATIE ALUTOMATIE Meldungen
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3.6.4 Fehleranzeige in der Betriebsart AUTOMATIK

Wird in der Betriebsart AUTOMATIK durch die 240316 1 075407 1 o
Programme ein Fehler festgestellt und durch das

Setzen des Fehlermerkers ( ” ” l
W| r d vom P ro g r a mmt e | | |’ S _ F Status Automatik - Teil bearbeiten
Fehler im Bild 199 angezeig t. > 524,03,2016 7:54:08 FOO05: Fehler bei Tei bearbetten (15.1)

Der Bediener kann dann durch Betatigen der
Schaltfldache [ Quittierenck
die Betriebsart AUTOMATIK fortflihren oder durch
Betdatigen der Schaltfl ache
Betriebsart AUTOMATIK abbrechen.

"

2
™
B
=
™
=

” ”PA—CONTROLI

mit der Betriebsart die Betriebzart

Weitermachen Abbrechen

Spplikation 5036 | 189 ' f:s

> 530052016 §:37:37 FOO05 : Fehler bei Teil bearheiten
(1513

Feharmieldung ]
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3.7 Betriebsart ij Handfunk tionen

Die Betriebsart
Im Bild 200 "Handfunktionen Hauptbild

(Horizontalachse X), Achse 2 (Horizontalachse Y), Achse 3 (Vertikalachse Z) und

Handfunktionen "Pneumatik" vorhanden.

Handfunkti onen
-1" sind Schaltflachen fiir die Achse 1

Die Bezeichnung der Schalflache der Achsen ist der Kommentar der Achse, dessen

Ursprung in der Symboldatei von WINPAC liegt.

Ob die Schaltflachen fir die Achsen sicht
entnommen (dynamisches Attribut).

Beim Betdtigen der
Achsnummerxk (1, 2, 3)
{ M4a060_Handfunktion_Achse _
CONTROL-Pr ogr amm
Bild 251 auf.

Durch die AX -Befehle der PA -CONTROL kdnnen alle Achsen mit dem
[ H Achse.

gl eichen Programm

Beispiel mit: Achse 1, Achse 5 und Achse 6

- und editierbar sind, wird der Achsentype

Schaltfl achen
geschrieben

| H_Handfnu ndkatsi olnetnekr pr ogr amm | H

ist mit dem F Applikation =
24 0316 | 075504 ‘quu APP Handfunktionen Hauptbild - 1 ng#/v;___;;
Automatik Handfunktion Einrichten FProdukttyp Meldungen | PA-CONTROL
Produkitype SCHRAUBEN_M3X20
Horizontalachse X
Am—h
. ==
d eX-Nummér diee n
und der Me = ;
. Horizontalachse Y Handfunktionen
mache_Aktionk-gese
Am—h
W= Pneumatik

PNCk verf

Agpplikation 5036

| 200 '

Horizontalachse X Achse 5 ...

:.::
[

| Einrichten

Hand

.- -9

—
Achse 6 ... Handfunktionen

SCHRAUBEM_MIXZ0

Horizortalachse

Handfunktianen

Pneumatik

Prieurmatik

IEF-Werner GmbH | Wendelhofstralle 6 | DE

1¥F=

-78120 Furtwangen | www.ief -werner.de | Zentrale: +49 7723/925 -0 W E R N E R


http://www.ief-werner.de/

APP5036

Applikationsschrift (DE)

Seite 20 von 73

Erstellt von: Riemer Sonja | Juni 2016 | APP5036_DE_1129848 LeitfadenMasc hinenProgrammierung_R1b.doc

3.7.1 Betriebsart ij Handfunktionen A chse

In den Bildern 251, 252, usw. "Handfunktionen Achse
Positionen..." kdnnen die Produktpositionen der Achsen
angefahren werden.

Durch die AX -Befehle der PA -CONTROL koénnen alle
Achsen und Positionen mit dem gleichen Programm
 H Achse. PNCk venrfahren w

280316 109107 I 1F=
W PA-CONTROL
Proaukiyee  SCHRAUBEN_M3X20
Achse 1 : Horizontalachse X
Anlage i | | P | | Applkation 5036 | 251

( aktuelle Position

299.830 mm

Override [%]

| s

[ ]

y Achse
Yy Achse

1 R4101,
2 R4201,

R4102,
R4202,

R4103
R4203

Mit
werden.

Overridek kann die Verfahr

Nur wenn die Achsen referenziert sind, kdnnen die Achsen
verfahren werden (dynamisches Attribut Achse  -X-referenziert).

| Fahre Achse auf Position Fahre Achse auf Position SCHRAUBEN_M3X30
1 Horizartalachse X
A1.01=Holposition 11.000 A1.03=Ablageposition 50.000
1 aktuelle Position 30.000mm  Cwerride [ %] I il
Fahre Achse auf Position Fahre Achse auf Position Fahre Achse auf Position Fahre Achse auf Position
A1.01=Halposition 40,00 | A1.03=4Ablagepasition 50.00
A1.02=Bearbeitungsposition 30.000 A1.04=227 0.000
Al i iti 30.00 | A1.04=777 0.00
i - [
Pneumatik Start Beenden [— || o || . " Beencen

Die Benennung der Schaltfl dachen
aus der Textliste [ APP_Bezeichn
@

Datei Bearbeiten Ansicht Bxtras Hilfe

‘gzadiigl sexaax 0} asdass guslipirassspal PRRB)

1=

WERNER

24.0316 | 094149 | "epukation

P252: APP Handfunktion Achse Positionen 5 - 8

Handfunktion

PA-CONTROL

IEF-Werner GmbH | WendelhofstralRe 6 | DE

|| [ APP_Bezeichnung der Positionen | [ 2FF2_Maschinensizty 4 b X
6 Tominal »> Drucker & Scamer — - ~
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, yp SCHRAUBEN_M3X20
&l Modbus TCP . _|
o o o101 ALD1-Holpostion
Sprachen 2
De 0= Achse 1 : Horizontalachse X
9 q o2 A1.02-Bearbeitungspostion
@ Tebvider Py TaP— Anlage Schutztar geschiossen [l Hauptiuft vorhanden [l Applikation 5036 | 252 ’1
i 2 . -Ablagegosiion
[ Funcorsostn gt PRy aktuelle Position 299.830mm  Overide [%] 20 - pac | 7F
i/, Meldungssystem 3 4104
T Avps=r SCHRAUBEN_M3X30
[l Druckprotokole 4 4108 ¥ Fahre Achse auf Position Fahre Achse auf Position !
i gmﬂmwmkﬂe s 4108 Ats=777 1 : Hotizontslachse X
&) ) sprachressourcen
A1.06=777 0.000 || A1.07=777 0.000 .
>T§>ﬂimen . o7 P | H aktuelle Position 30.000mm  Chwerrice [%] I 1)
—— Appikation —
taschinenstatus. Fahre Achse auf Position Fahre Achse auf Position
S ﬁ :*:e&"' ‘:"“ - - 408 ALts-? Fahre Achse auf Position Fahre Achse auf Position
: » Bedienerinformatonen
3 AP Bezeichnung der_Positonen) A9 A1.05=227 0.00 | A1.07=772 .00
# APP2_Maschinenststus 8 4109 A1.06=277 0.000 A1.08=777 0.000
S;:i";ﬂ’w‘i;"mmf B 10 110777 bl 0B=777 o.00 | 81 03=17 .00
Y eigeeinheten Positon
«[B PAC_achse Anzeigesinhet Geschwindigkst prpT— Handfunktionen
3 PAC_Mit-Ohne-SoftwareEndschaer 10 a1 Handfunk
5 PAC_pchsellsersiatus - .
5 PAC_Betriebsar-PA-CONTROL 1 112 Attz=rr (ATEITmET . - Hieenden | Prisumatik || - || oo " Beenden
S — R O P Ee
—System —
5 Caitraton -
-3 sys_cresraerror 12 4114 e
; Sys_Ser2_Baudrate a145977 L
Sys_Ser2_Dea

—
e
—

|
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3.7.2 Betriebsart ij Handfunktionen Pneumatik
Far die Handfunktionen [ Pneumati kk si nelltasiesind rumeictster Bidegeweshseli ber ei t et . Mit den Pf
240316 | 094724 |FPMaven I F= 240316 | 094751 | pPaen I F=
B WERNER ° WERNER
I Handfunktinn” I ” Meldungen "PA—CONTROLI [ ”Handfunktinn” I " Meldungen "F‘A—CONTROLI
Greifer Zylinder
2 0 1
4—! !—b D
————— | | — — |

- - Beenden -l - Lt Beenden
anplication 5036 | 210 ' EE Spplikation 5036 | 21 ' =
A i I i

Greifer Zylinder
0 =

%

Beetiden - - Beenden

Die Schaltflachen far die [ Greiferk oder [ Zylinderk schrei benPpeumagknYi-Ndmemsekbéfidt dghn
GreiferdenWertlunderdenZyIingerdenW ert 2. Gleichzeitig wird der Merker [ M4051 HandfunktionenPne
PA-CONTROL-Pr ogramm | S_Pneumati kfunkti omAKYOL_ n,24a&D2entspr dJoahenrgpeg o@r amm (si ehe CASE. SUBI)

Im Yxx-Unterprogram m wird dann das dazugehdérende Bild aufgerufen.
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3.7.2.1  Betriebsart ij Handfunktionen Pneumatik Yxx

Bei den pneumatischen Handfunktionen wird fur jede 24,0316 1 094825 | o ot Croer Mi::-f
pneumatische Funktion ein PA  -CONTROL Programm und [ | [naamon) Py —
ein TSwin -Bild verwendet. romyse  SCHRAUBEN M3X20
. . . .. . Applikation 5036
Die Steuerung, Funktion und Visualisier ung erfolgen mit
den gleichen Variablen. ) I H ‘ [
Greifer
Im PA-CONTROL-Programm — B 17 reier often SCHRAUBEN_M3X30
Y01 GREIFER Sz I 18.x - Greifer geschlossen Greifer
y - ? |I:I| n I7 % - Greifer affen
y YOZ_ZYL'NDER «—> > ? u 0 I8.x - Greifer geschlossen
y YO3I L
y Y O 4 |’ Greifer Greifer Greffer
missen nur die Bildnummer und digitalen Ein - und Schliessen Offnen Beenden schiisssen | Offnen Beendan

Ausgéange angepasst werden.

in-Bi { i : 2403 16 | 094850 | _
Im TSwin -Bild miissen nur die Texte, Grafiken und P302 : AP Handfuridionen Y02 2yfinder WeRNER

Grafiklisten angepasst werden. o |[renamcton) PA-CONTROL

Produkttype SCHRAUBEN_M3X20

»

Spplikation 5036 | 302 ’ fg

Meldung [ H ‘ [ ‘ [ PAC ‘ =
Zylinder
SCHRAUBEN_M3X30
Sensor . I7.% - Zylinder eingefahren

2 Sensor I 18.x - Zylinder ausgefahren Zylinder

. n 17 % - Zylinder eingefahren

. - 0 18.x - Zylincer ausgefahren
1+
—

Zylinder
Zylinder Zylinder
3 Busfahren Einfahren EBeenden
Ausfahren Einfahren Beenden

n
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3.8 Betriebsart ij Einrichten

24 03 16 | 094g26 | “*Ppiikation

dem h ¢ P400 : APP Einrichten Hauptbild
geSChatZt H inrichten Hauptbil WERN

Automatik ”Handfunktiun” Einrichten ” Produkttyp ” Meldungen ”PA—CONTROLI

Die Betriebsart kEinrichtenk i st mi t
Passwdbttbkk Level 30

i

m

A

grammierung_R1b.doc

6_DE_1129848 LeitfadenMasc hinenPro

Erstellt von: Riemer Sonja | Juni 2016 | APP503

M dgliche Aktionen:

y Neue Produkte
y Produktpositionen
y Produktparameter
Yy Anlagenparameter edi ti er en, [

anl egen, [
teachen,
editieren

Die Bezeichnung der Schalflache der Achsen ist der
Kommentar der Achse, dessen Ursprung in der
Symboldatei von WINPAC liegt.

Ob die Schaltflachen fur die Achsen sicht - und editierbar
sind, wird der Achsentype entnommen (dynamisches
Attribut).

Beim Betéatigen der Schaltflachen der Achsen wird in die
Variabl eX-NAmmee die Achsnumm
geschrieben und der Merker

{ M4A001 _Einrichten_mache_das _
gesetzt.

Produkttype

SCHRAUBEN_M3X20

fahre Manuell f Teachen

Tahre Manuell / Teachen

Produktparameter || Digitale Ein f Ausginge

Horizontalachse X
Ie——————
fahre Manuell f Teachen

fahre Manuell f Teachen

Editieren || Ein- / Ausgange
S A —————

Anlagenparameter

Horizontalachse Y

fahre Manuell f Teachen

Editieren

flexibler Diagnosemonitor

I —————
fahre Manuell f Teachen

Offnen
O —

Passworl

Logout

Applilation G036

| @00 ’fg

. . [.&utomatik” Hand l Einricmen] . l"":_;":ﬂ
Daraufhin verzweigt das PA -CONTROL-Programm
| E_EinriohtdaskUnterprogramm SERIEATHERTH 3 30)
daS Blld 401 auf tahre Manuell / Teachan Editieran
Horizortalachse X Produbtparameter

Durch die AX -Befehle der PA -CONTROL koénnen
alle Achsen und Positionen mit dem gleichen
Programm | E_Achse. PNCKk

Durch Betatigen der
werden kénnen.

Durch Betatigen

Horzortalachse Y | Anlageparameter |

| —
EET—
| |

Ciagnose

dig. Ein- / Ausgdnge I

d e+/ SAcuhsaglatnfgledkc hgee |laEnignt der B

ediener

n

Schal t fl &c heeBilderHrowielthieredie @roduktpgranietemdet diemalagenparametee durch Eingabe verandert

d a/ Aus@ainge)din deSeth Bild W Pelrdén d&mi nr i ¢ ht ¢

Bediener alle digitalen Ein - und Ausgange der PA -CONTROL angezeigt. Die Ausgange kénnen durch den Bediener verandert werden.
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3.8.1 Betriebsart ij Einrichten ij Achse

Durch Betéatigen und Gedriickt halten der Schaltflachen 240316 | 095029 \'::'1‘:"‘:::'; R F=
| Rel-ati Rel ativ+undl| AbRathtkal i WERNER
Achse verfahren werden. Einrichten PA-CONTROL
Mit [T Overridek kann die Verf PO SCHRAUBEN_M3X20
eingestellt werden. Achse 1 : Horizontalachse X
Die Schaltf|-Racshwe fiateratchauf di Status
ausgewahlte Produktposition. Durch  betétigen der Status Mcereitschart [l positiver Endschaiter [finegativer Endschaiter [iReferenziert
Schal tf | a ch (5] Aub P}Iﬁ b 1 keindtamderre Pasition 1 :A1.01=HOIposition
Produktposition (Bild 411) ausgewahlt werden. S etunlie Position 5 000 mm TeachPosition 11000 mm
Zielposition 5.000 mm Override [%] 20
D ur c h B e t é t | g en d er S C h a'$ tt d ” 1 Fahre nach relativ nach mm Referenzfahrt Position Position Pneumatik
| Posi-Speinc her nk;AulsRvasil tki awm d ] ] ] ]
" . . Relativ - ‘ 5.000 Relativ + Start Speichern Auswahl Handfunktion
| Pneumdand&funkti onenk gel ang
Bilder. Fahre nach absolut nach.._ mm Fahre auf Teachposition mm
Absolut 0.000 Teach-Pos 11.000 Beenden
Applikation 5036 | 40 ’ 1==
| Refererz PneumatikH Ansahl || PAC |'.'.E;:":_;
SCHRAUBEM_M3X3I0
1 : Horizortalachse =
1 o &1.01=Holposition
aktuelle Position 30,000 Cwverrice] ¥
= Speichemn
Teach-Position 0,000 20
Fahra nach abzolt Fahre auf Teachposition
Abzalut || 0.000 Teach-Foz 10.000

Fahre nach nelativ

Relativ - || 0.100 Relativ +

| Eeenden

<
By
X
=
rTI
X
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3.8.2 Betriebsart ij Einrichten ij Referenzfahrt
. . . . Applikation =
Um zu verhindern, dass durch u~r1beab5|cht[gtes Dricken 240316 1 098054 |, o richton Aches Refernzfahrt F=
einer Schaltflache | Referenz WERNER
Positionseinstellungen (vor allem bei Absolut - Einrichten PA-CONTROL
positionssystemen) verloren gehen,  wurde fir die Produkttype SCHRAUBEN M3X20
g Referenzfahrt ein eigenes Bild erstellt . ehee 1 : Horizontalachse X
o
&, purch betétigen und gedrickt halten der Schaltflache — Mecrcitschare [l positiver Enuschatter [ negativer Enascharter [ Rererenziert
g’ | Startk wird die Referenzfah
@ ausgefihrt.
€ aktuelle Paosition 5.000 mm
g
D
°
o
c
()
c
£
(8] Referenzfahrt
(2]
©
% Start Beenden
[}
©
8
3
\ PA-COMTROL Touch3s  |Pa-ver.: 617 | 480 =
[ce] —
2 ’ o=
: | [ -1
—
Ny
g 1 @ Horizontalachse X
S‘ Position 0000 mm
3 Werfahrbereich o.om;m L. 000, 000
& :
< Beretzchaft n
© necativer Endschalter n
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3.8.3

Betriebsart ij Einrichten ij Position auswahlen

In diesem Bild wird ausgewahlt, welche Produktposition geteacht

werden soll .
24.03.16 | 085136 | ::Isﬁll:k.:::réimicrnen Auswahl Position 1 -8 e E;:;’
Einrichten PA-CONTROL
Produkttype SCHRAUBEN M3X20
Position 2: A1.02=Bearbeitungsposition 30.000
Position 3: A1.03=Ablageposition 50.000
Puosition 4: A1.04=277 0.000
Position 5: A1.05=777 0.000
Position 6: A1.06=277 0.000
Position 7: A1.07=222 0.000
Paosition 8: A1.08=227 0.000
Position
--a - Ubernehmen Abbruch

Applilcation 5036

Auzwahl der Postionen 1 -6

SCHRAUBEM_MZXI0

&1 .03=2hlagepositian
&1 04="277
a1 05=777
&1 05=777

Position

- || -

|| Ubernehmen || Abbruch

IEF-Werner GmbH | WendelhofstralRe 6 | DE

Mit den Pfeiltasten kann zu den nachsten Positionen geblattert werden

240316 | 095205 | APpikation

P492: APP Einrichten Auswahl Position 9 -16

WERNER
Einrichten PA-CONTROL

Produkttype SCHRAUBEN_M3X20

Puosition 9: A1.09=227 0.000
Position 10: A1.10=227 00
Puosition 11: Al1.11=227 0.000
Position 12: A1.12=227 0.000
Position 13: A1.13=222 0.000
Position 14: Al1.14=2722 0.000
Position 15: A1.15=227 0.000
Puosition 16: Al1.16=227 0.000

Position
- Lo g Obernehmen Abbruch

Applikation G036

| a2 ’

=

Auzwahl der Postionen 7 -12 ‘ PAC | e

SCHRAUBEM_M3X30

&1 07=777 0.0
&1 05=777 0.0
A&7 09="777 0.0
&1.10="777 0.0
&1 11=777 0,000
&1 12=777 0.0

Position

- || [Ihernehmen || Abbruch

1¥F=
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3.84 Betriebsart ij Einrichten ij Position speichern
War es erforderlich, die Produktposition zu teachen und 24 0316 | 09523 | Arpiikatien F=

P440 : APP Einrichten Positionen speichern

=
m
=
=
m
Y

dadurch zu verandern, dann kann die Anderung

gespeichert werden. | Einrichten PA-CONTROL
Produkttype SCHRAUBEN_M3X20

Achse 1 : Horizontalachse X
Position 1 : A1.01=Holposition
aktuelle Position 9 960 mm Teach-Position 11.000 mm

Anderungen speichern ?

Ja Nein

Lpplikation 5036 | 440 ’ fzf

I | I

=

SCHRAUBEM_M3X30

1 Horizontalachse X

1 A1.01=Holposition
aktuele Position .00
Teach-Paostion 10,000

Enderungen Speichem

Ja I Mein
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3.8.5

Betriebsart ij Einrichten ij Produktparameter editieren

Produktparameter, die keine Position en sind, kdnnen in 2403 16 | 095307 | "PPikation
diesem Bild eingestellt und gespeichert werden.

P470 : APP Einrichten Produktparameter Editieren

"

3
m
Y
=
™
xn

| Einrichten PA-CONTROL
Produkttype SCHRAUBEN_M3X20
Allgemeine Produktparameter: Wert
Wartezeit in der Abholposition [N * 10ms] 120
Wartezeit in der Bearbeitungsposition [N * 10ms] 120
Wartezeit in der Ablageposition [N *10ms] 120
Sonderfunktion "HANDSHAKE" bei der Ablage des Teiles 4]
Override Verfahrgeschwindigkeit im Automatik [%] 10

Speichern Beenden

Spplikation G036 | 470 ’ fE
| ‘ | | | | | PAC | o
SCHRAUBEM_M3X30

Wiartezeit in der Abholpasition [M * 10ms] 00
Wartezeit in der Bearbeitungsposition [M * 10ms] 00
Wartezeit in der Ablagepasition [ *10ms] 00
Sonderfunktion "HAMDOSHAKE" bei der Ablage des Teiles 0
Owermide Verfahrgeschwindigkeit im Auatornatik, [3] gl

Speichern Eeenden

1¥F=
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3.8.6 Betriebsart ij Einrichten ij Anlagenparameter editieren

Je nach Anlage gibt es Parameter, die nicht den 240316 | 095329 | MePkaon o s F=

Produkten zu zuordnen sind, sondern allgemeine ' . WERNER

Anlagenparameter wiederspiegeln. Einrichten PA-CONTROL

In diesem Fall als Beispiel der fortlaufende Zahler fiir die PO SCHRAUBEN_M3X20

Stlickzahl. Allg ine Anlagenparameter: Wert

Iststickzahl 54

Beenden

Spplikation G036 | 420 =

N N

SCHRAUBEN_M3IX30

Mlgemeine Anlagenparametet

Iststickzahl I 0

EBeenden
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4 PA-CONTROL Programme (PNC, PAB, PNX)

4.1 Das Programm in der Grundstellung

grammierung_R1b.doc

6_DE_1129848 LeitfadenMasc hinenPro

Erstellt von: Riemer Sonja | Juni 2016 | APP503

4.2

Grundstellung.PAB

START
END

Durch diesen Befehl wechselt die PA  -CONTROL, wenn die PA -CONTROL in der Grundstellung ist,
(nach dem Einschalten, nach Abbrechen der Betriebsart Automatik) in den Automatik -Betrieb der
PA-CONTROL( al so quasi | Autostartck).

Das Programm bei Stérung

Stoerung.PNC

r
SCREEN.0.130
END

Im Falle einer Stoérung, eines Fehlers oder eines Systemfehlers Exxx im Automatik -Betrieb der PA -

CONTROL, wird auf der Anzeige zum Bild | P&ONTROL-St at usk gewechsel t.
Dort wird der F ehler als Text angezeigt.

|

IEF-Werner GmbH | WendelhofstraRe 6 | DE -78120 Furtwangen | www.ief -werner.de | Zentrale: +49 7723/925 -0 W E R N E R

®


http://www.ief-werner.de/

APP5036

Applikationsschrift (DE)

Seite 31 von 73

grammierung_R1b.doc

6_DE_1129848 LeitfadenMasc hinenPro

Erstellt von: Riemer Sonja | Juni 2016 | APP503

4.3

Das Startprogramm

SUB S_|InitVariablen (.PNC)
SUB S_PruefeObNotHalt (.PNC)

RUN S_AchsenOffOn (.PAB)

RUN S_Fehlermanager (.PAB)

SUB A_AutoBetri ebsart (.PNC)

SUB H_HandBetriebsart (.PNC)

SUB E_EinriBetriebsart (.PNC)

SUB S_MacheProduktAnwahl
(.PNC)

RUN A_AUTOMATIK (.PNC)
[ Uberwachung I

CANCEL A_AUTOMATIK (.PNC)

RUN H_Hanfunktionen (.PNC)
[ Uberwachung I

CANCEH_Hanfunktionen (.PNC)

RUN E_Einrichten (.PNC)
[ Uberwachung I

CANCEL E_Einrichten (.PNC)

Lé6scht beim Programmstart die [ Akti ons

Wartet, BHALTKNOT cht
S_NOTHALT (.PAB).

met bnd stdortet MERUNg t i s

Praft zyklisch die Schutztdr und. schal

Prift zyklisch, ob ein Fehler ansteht und wechselt zur Fehleranzeige

Startet in einem parallelen Ablauf das Programm fiir den Automatikbetrieb

Uberwacht [ Schutztdark und [ Hauptl uft k

Beendet die Programme d es Automatikbetriebes .

Startet in einem parallelen Ablauf das Programm fir die Handfunktionen

Uberwacht [ Schutzt (ar k uiviett das Fealerpandgenferit k.

Beendet die Programme der Handfunktionen
Startet in einem parallelen Ablauf das Programm fir die Betriebsart Einric hten.

Uberwacht [ Schutztdark und [ Hauptluftk

Beendet die Programme der Betriebsart Einrichten

Macht den erforderlichen Bildwechsel zur Produktauswahl

|
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4.4 Programme in der Betriebsart AUTOMATIK
44.1 A_AutoBetriebsart.PNC

grammierung_R1b.doc

6_DE_1129848 LeitfadenMasc hinenPro

Erstellt von: Riemer Sonja | Juni 2016 | APP503

A_AutoBetriebsart.PNC

Bemerkungen

RUN S_Schrittfreigabe
RUN A_Automatik
RUN A_Beispiel_01

$Laeuft

G21 M1002.1 Stop

G21 M1003.1 Abbrechen
JMP Laeuft

$Stop

STOP.AQ

SLEEP A_Automatik
SLEEP A_Beispiel_01

$StartNachStop
START.AOQ
RUN A_AUTOMATIK

$Abbrechen
$Produktanwahl
$Handfunktionen
$Einrichten

STOP.AO

ABORT.AO

CANCEL S_Schrittfreigabe
CANCEL A_Automatik

END

Starten der parallelen Ablaufe fiir die Betriebsart "AUTOMATIK" .

Uberwachen ob "Stoppen" oder "Abbrechen" betétigt wurde

Alle Achsen stoppen .
Parallele Ablaufe mit "SLEE P" schlafen lege n.

Wenn es nach "Stoppen" mit "Starten"  wieder weitergehen soll, dann
alle Achsen wieder Starten .
Parallele Ablaufe mit RUN aus dem Schlaf erwecken

Beim Abbrechen oder Betri ebsartwechsel

alle Achsen "s toppen”
Fahrbef ehle abbrechen
parallele Abldufe mit "CANCEL" Idschen

und mit "END" zurtick ins Programm "Start.PNC"

|
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442 A_Automatik.PNC

SUB A_Grundstellung(.PNC) Maschine in Grundstellung fahren.
$Automatikschleife

SUB A_TeilHolen (.PNC) A_TeilHolen.PNC
I
SUB A_GreiferOeffnen (.PNC)
' Fahre Achse auf |

[ END

SUB A_TeilBearbeiten (.PNC) A_TeilBearbeiten.PNC
[ Fa@hrAchse auf Pos

[ END

SUB A_TeilAblegen (.PNC) A_TeilAblegen.PNC
[ M@ Achse auf Position, Greifer I
[ END

am Zykl u

[ praft
| ten, |

anha

JMP Automatikschleife Endl osschl eife, das Beenden erfol gt mi
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4.5 Programme in der Betriebsart Handfunktionen
H_Handfunktionen.PNC Bemerkungen
$Schleife
SUB.S16.PNX Ladt die Daten (Positi oneanProdukts.t en,
G22 M4501.1 S_Pneumatikfuktion S_Pneumatikfunktion.PNC Ruft je nach Driicken der Schaltflache das entsprechende Unterprogramm
zum Bedienen der Pneumatikfunktion auf
G21 M4060.1 HandfunktionAchse CASE.SUB.N4070 2.B. (YOL..., YO2..., ...)
G21 M1005.1 Pro duktanwahl (Yo1...)
JMP Schleife (v02...)
(Y03..)
ELSE
.. END
$HandfunktionAchse Holt die Nummer der angewdahlten Achse (N4001:=AchseX) zum Laden
N4001:=SN7 der Positionen.
SUB H_Achse (.PNC) H_Achse.PNC
AChs?r‘]’le"ahre”' Position Alle Achs -Befehle sind als AchseX -Befehle realisiert
N D (G123. AX, FAX:=, AX:=, [I). Di.!

durch die Schalt -flache in Bild 400 gesetzt. Somit kénnen

mit dem Programm I H_ Achse. PNC|
Handbetrieb verfa hren werden. Wenn sich die Menge der
Achsen verandert, muss in TSwin nur die Oberflache

angepasst werden.

$ProduktAnwahl S_MacheProduktAnwahl.PNC Macht den erforderlichen Bildwechsel zur Produktauswabhl.
SUB S_MacheProduktAnwahl (.PNC)

JMP Schleife Endl osschleife, das Beenden erfol gt

1¥F=
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H_Achse.PNC

SUB S_SetZeigerAufPos (.PNC)

SUB S_LadePositionen (.PNC)

$Anfang
N4090:=N4001
N4091:=49

$Schleife
G21 M4060. 0 Ende

G21 M!4090.1 FahrAufPosition
N4090:=N4090+1

DEC.N4091 Schleife

JMP Anfang

$FahrAufPosition
G123.AX M!4090.1
R4077:=R4076*R4050
FAX:=R4077
G100.Ax.R4080
R4090:=N4090
R4000:=R!4090
AX:=R4000

M!4090.0

JMP Schleife

$Ende
END

Bemerkungen

Die N-Register N4001 bis N4049 werden als Zeiger (indirekte Adressierung) auf die Prod uktpositionl bis Produktposition

49 verwendet.

Je nach angewabhlter Achse sind die Positionen in anderen R -Registern abgelegt.

R4101 I R4149: Position 1 bis 49 der Achse 1, R4201 I R4 2 ¢

Fir die Handfunktionen werden die aktuell hinterlegten Produktpositionen in die R -Register R4001 (Position1) bis R4049
(Position49) kopiert. Dies geschieht unter der Zuhilfenahme der Positionszeiger.

Der Merker M4001 bis 4049 wird bei Betatigen der Schaltflache fur die Position1 bis Position4 in Bild 251 bzw. fiir die
Position5 bis Position8 in Bild 252, (usw.) gesetzt.

Fahre mit der Achse -X (siehe Befehl SUB H_Achse) solange der Merker 4061 gesetzt ist (Schaltflache betétigt is 1);
Berechne aus der Geschwindigkeit der Achse -X und dem eingestellten Override die gewtinschte Geschwindigkeit;
Setze die Geschwindigkeit der Achse -X auf die berechnete Geschwindigkeit;

setze Beschleunigung;

hole Nummer der aktuellen Position (1..49);

hole Werte der aktuellen P osition (Positionl ... Position49);

fahre auf die aktuelle Position.

1¥F=
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4.5.2

Handfuktion Pneumatik

N1202:=SCREEN.0
SCREEN.0.210

$Schleife
CASE.SUB.N4070

(YO1_Greifer)

(Y02_Zylinder)

ELSE PruefeObEnde

$PruefeObEnde
G21 M4051.0 PneumatikEnde
JMP Schleife

$PneumatikEnde
SCREEN.0.N1202
END

je nach gewuinschter Aktion den
Greifer 6ffnen oder schlieRen

je nach gewiinschter Aktion den
Zylinder einfahren oder ausfahren

Aktuelle Bildnummer archivie ren.

N4070 wird bei m Betatigen der Schaltflachen in den Bilder 210, 211, usw. mit
der Nummer

Yy AAYO01l_Greiferfl,
y 2AY02_Zylinderl,
y 3AYO03_1)

entsprechend der gewtinschten Handfunktion beschrieben.

Nach diesem Prinzip kénnen hier weitere pneuma  tische Handfunktionen
erganzt werden.

Archivierte Bildnummer aktivieren.

1¥F=
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4.6 Programme in der Betriebsart einrichten

E_Einrichten.PNC

$Schleife

G21 M4001.1 EinrichtenAchse
G21 M1005.1 ProduktAnwahl
G21 M4014.1 SpeichernEdit
G21 M1001.1 Automatik

G21 M1003.1 Handfunktionen

JMP Schleife

$EinrichtenAchse

N4001:=SN7

SUB E_Achse (.PNC) E_Achse.PNC
Achse verfahren,
Achse Referenzfahrt ausfiihren,
Position auswahlen, teachen und
speichern,
[ END

$ProduktAnwahl

SUB S_MacheProdu ktAnwabhl
SUB S_PruefProduktAnwahl

$SpeichernEdit
STORE.S16

$ Handfunktionen
$Automatik
[ E ND

Bemerkungen

Hole die Nummer der angewahlten Achse (N4001:=AchseX) zum Laden der
Positionen.

Alle Achs -Befehle sind als AchseX -Befehle realisiert (G123.AX,
FAX: =, AX: =, I . Di e Nummer der
Schaltflache in Bild 400 gesetzt. Somit kdnnen mit dem
Programm [ E_Achse. PNCk alle Ach
Einrichten verfahren werden. Wenn sich die Menge der Achsen
verandert, muss in TSwin nur die Oberflache angepasst werden.

Macht den erforderlichen Bildwechsel zur Produktauswahl.
Praft die Anwahl wund | @&dt di e Daten (P
Produkts.

Speichert die Werte aus Bild 408 "Editier en-Produktparameter" in der PNX -
Datei.

1¥F=
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46.1 Einrichten der Achse

E_Achse.PNC Bemerkungen

SUB S_SetZeigerAufPos (.PNC) Die N -Register N4001 bis N4049 werden als Zeiger (indirekte Adressierung) auf die Produktpositionl bis Produktposition49 verwendet.
Je nach angewahlter Achse sind die Positionen in anderen R -Registern abgelegt.

SUB S_LadePositionen (.PNC) Fir die Handfunktionen werden die hinterlegten Produktpositionen in die R -Register R4001 (Position1) bis R4049 (Po sition49) kopiert.

$Schleife

G21 M4001.0 Endel

G21 M4062.1 StarteReferenzfahrt Der Merker M4062 wird bei Betatigen der Schaltf  lache Start im Bild 407 gesetzt.

I

G21 M4065.1 FahreAufAbsolutPos Der Merker M4065 wird bei Betéatigen der Schaltflache fur die Absolut im Bild 401 gesetzt.

G22 M4051.1 S_Pneumatikfunktion Der Merker M4051 wird in den Bildern 210, 211, usw. durch Betétigen der Schaltflachen "Gre ifer", "Zylinder", usw. gesetzt.

I

JMP Schleife

$StarteReferenzfahrt )

M4000:=0 Ldsche Merker | Referenzfahrt ist fertigk;

RUN S_Referenzfahrt starte die Referenzfahrt in einem  parallelen Ablauf (dadurch kann der G25  -Befehl angehalten und gestoppt werden);

$M acheReferenzfahrt

G21 M4000.1 ReffahrtFertig die Referenzfahrt ist fertig, OK; )

G21 M4062.0 ReffahrtAbbrechen die Schaltfl dchen | Startk (Referenzf AlWRefergnzfahruabbreBhien.d 407 i st nicht

JMP MacheReferenzfahrt

$ReffahrtAbbrechen

STOP.AX Stoppe die Achse;

CANCEL S_Referenzfahrt |6sche den para llelen Ablauf;

ABORT.AX beende (breche ab, verwerfe) den aktuellen Fahrbefehl und Ubernehme die aktuelle Position.

$ReffahrtFertig

$FahreAufAbsolutPos

G123.AX M4065.1 Fahre mit der Achse -X solang e der Merker 4005 ge setzt ist;

R4077:=R4076*R4050 berechne aus der Geschwindigkeit der Achse -X und dem eingestellten Override d ie gewlinschte Geschwindigkeit;

FAX:=R4077 setze die Geschwindigkeit der Achse -X auf die berechnete Geschwindigkeit;

R4075:=R4073 hole die Zi elposition fur "FahreAbsolut";

AX:=R4075 fahre mit der Ach se-X auf die Position von R4075.

M4065.0
r

"
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4.7

Programme fir die Uberwachung der Not  -Halt-Taste

In dieser Anlage ist die Not -Halt-Taste auf den Eingang |11 verdrahtet

S_NotHalt.PAB

$KeinNotHalt
G21 11.1 KeinNotHalt

STOP

M1:=1

$WarteAufQuit
G21 M1.1 WarteAufQuit

START

STOP.AQ
ABORT.AO

CANCEL A_Automatik
CANCEL A_ReferenzfahrtAl

CANCEL H_Handfunkt ionen

CANCEL E_Einrichten
CANCEL S_ReferenzfahrtA

M1001:=0
M1003:=0
M1004:=0

SCREEN.0.100

JMP KeinNotHalt

Bemerkungen

NOT-HALT-Taste nicht betatig, OK.

Betriebsart AUTOMATIK der PA -CONTROL stoppen. Dadurch werden alle Achsen und die parallelen PNC  -Ablaufe

angehalten.

Mel de an das Fehlermanag#iménk.den Fehler 1| Not

Warte auf Quittierung der Fehlermeldu  ng.
Betriebsart AUTOMATIK der PA -CONTROL wieder starten.

Alle Achsen sofort stoppen,
eventuelle Achsverfahrbefehle abbrechen;

eventuelle parallele Ablaufe beenden.

Aktionsmerker l6schen.

Hauptbild der Applikation anzeigen lassen.

Endl osschl eife T
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4.8 Programme zur Uberwachung der Schutzumhausung
DielInfor mati on Gber die Schutzumhausung (Schutztadr, Lichtvorhang, ) ist auf den Eing
In den Achsparametern wurde in der Registerkarte Achsparameter der Freigabemode fir In den Achsparametern wurde in der Regis terkarte Achs -A/E fir die
die Achse auf (2) eigestellt. Funkti oACHGEK unAICHSEKk der Merker
festgelegt.

—Achz-Eds auf digitale Ein- / Ausgange oder kerker
j " AchsEhs auf digitale Ein- / Ausgange
i+ Achz-Ehs auf Merker

Freigabe tode: I[E] auf F.ommando in der Yerfahrbetriebs art

Einzchaltverfahrmode: I 3 - I
bl aximale Positionzabweichung: I1 oL00 Achs EAs auf Merker

Gruppenzuardnung wenn Achse verschoben: IGruppE 1: SM207 j Merker-Mr. Werzogerungszeit [ms)

STOP-ACHSE: IIII I
START-ACHSE: IIII I
OFF-&CHSE: 937 100
OM-ACHSE: 337 a00

S_AchsenOnOff.PAB Bemerkungen

$Schleife

LD 13.1

AND M3.0 )

OuUT M997 Die Achse wird ausgeschaltet, sobald der Eingang nicht mehr bestromt ist und der Fehler | Merker 3

JMP Schleife quittiert ist.

END

n
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4.9 Programme fir die Uberwachung von Fehlern
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S _FEHLERMANAGER.PAB
$Schleife

N990:=GETM.1.32.1
M990:=N990>0

G22 M990.1 S_FehlerQuittierung
JMP Schleife

IEF-Werner GmbH | Wendelhofstralle 6 | DE

S_FehlerQuittierung.PAB

I
N1200:=SCREEN.O
MESSAGE.0.16#7FFF
SCREEN.0.199

$SchleifeQuittung

G21 M999.1 AbbruchNachFehler
G21 M998.1 WeiterNachFehler

I

JMP SchleifeQuittung

$AbbruchNachFehler
M1001:=0

M1003:=0

M1004:=0

)

LD SM10.0
RESM1.M80

END
$WeiterNachFehler
M!990:=0

SCREEN.0.N1200
M990:=0

END

Bemerkungen

Prift, ob einer der Merker 1 bis 32 (Fehlermerker) gesetzt ist.

Fehler gesetzt!

Aktuelle Bildnummer merken;
lese sofort das parallele Meldesystem, damit die Information, welcher Fehler
ansteht , aktuell ist und zeige das Bild 199 mit dem Fehler (Fehlertext) an;

der Bediener hat die SchaI'tAfAbISerHnrmchFehlbrbr
der Bedienerhat di e Schal tfl dache | ®weitérnacreFerden Kk b

Aktionsmerker [ Automati kk | 6schen;
Aktionsmerker [ Handfunktionenk | &schen;
AktionsmerKker [ Einrichtenk | dschen;
A dadurch werden die Betriebsarten (Autorm

all e Fehler | dschen I ;

der angezeigte Fehler wird geldscht;
das flaltex Bild wird wieder an g anagehaplauf
weiter gehen.
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5 PA-CONTROL Variablen (Merker, N -Register, R-Register, Strings)

5.1 Produktparameter
Die Produktparameter werdeninder PNX -Dat ei (SCHRAUBEN_M3x10, SCHRAUBEN_M3x20, [ des jeweiligen Pro
T T T S T
Position 1 R4101 R4201 R4301 R4901
Position 2 R4102 R4202 R4302
Position 3 R4103 R4203
Position 4 R4104
Position 5
Position 6
Position 7
Position 8
Position 9 I 49 R4109 I R4209 I R4309 ... 4349 R4909 I
Override der Verfahrgeschwindigkeit R4150 R4250 R4350 R4950
Reserve Register R4151 ... 4169 R4251 ... 4269 R4351 ... 4369 R4951 ... 4969
Wartezeit in der Abholposition N3001
Wartezeit in der Bearbeitungsposition N3002
Wartez eit in der Ablageposition N3003
Sonderfunktion bei Ablage des Teiles M3001
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5.2

Anlagenparameter

M1001
M1003
M1004
M100 5

M1009

S16

N1000
N1001

N1003

N1200
N1201

N1202

Starte und mache die Betriebsart AUTOMATIK
Starte und mache die Betriebsart Handfunktionen
Starte und mache die Betriebsart Einrichten
Mache Anwahl eines Produktes

Start-Taste wurde betatigt

Produktname A Dateiname der PNX -Datei

Anlage -Status
Anlage -Bediener -Information

Dynamisches Attribut Taste STARTEN

FEHLERQUITTIERUNG: alte Bildnummer
FEHLERQUITTIERUNG: aktuelle Bildnummer

HANDFUNKTIONEN / EINRICHTEN: alte Bildnummer

Erstellt von: Riemer Sonja | Juni 2016 | APP503
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5.3 Fehlermanagement
M1 Merker fur Fehler 1 A NOT-HALT betéatigt
M2 Merker fur Fehler 2 A Hauptluft fehlt

o M3 Merker fur Fehler 3 A Schutztiir gedffnet
o
o
g M4 Me rker fur Fehler 4 A Fehler beim Holen des Teiles
%
o M5 ' M989 Merker far Fehler I
>
g M990 Irgendein Fehler steht an
S
S M997 Achsen ON / OFF
o
% M998 Quittierung des Fehlers durch den Bediener A weiter nach dem Fehler
£
i M999 Quittierung des Fehlers durch den Bediener A Abbruch der Betriebsart nach dem Fehler
(2]
©
= N990 Nummer des anstehenden Fehlers
S
8
.§
« 54 Betriebsart AUTOMATIK
) M1002 Stoppe in der Betriebsart AUTOMATIK
L
2I M1009 Start-Taste wurde betatigt
™
o
& M1020 Halte am Zyklusende in der Betriebsart AUTOMATIK
o
<
. M1022 Betriebsar t AUTOMATIK im Tippbetrieb ausfuhren
-
& N1010 Zykluszeit in ms
c
i N1011 Ist-Stlckzahl
S,
c
o
(99}
@
=
[}
g
-
=
%
a2
L
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55 Betriebsart Handfunktionen und Einrichten

55.1 Merker

Merker

M4001 ... M4049 HANDFUNKTION: Fahren Achse auf Positionl ... Postion49
M4051 Handfunktion Pneumatik: starten/  aktiv

M4052 Handfunktion Pneumatik: lokal

M4060 HANDFUNKTION: Achse mache Aktion

M4062 EINRICHTEN: Achse mache Referenzfahrt

M4063 EINRICHTEN: Achse fahre relativ positiv

M4064 EINRICHTEN: Achse fahre relativ negativ

M4065 EINRICHTEN: Achse fahre au f Absolutposition

M4066 EINRICHTEN: Achse fahre auf Teachposition

M4067 EINRICHTEN: Auswahl der Position ibernehmen

M4068 EINRICHTEN: Ubernehme Positionsnummer nach Auswahinummer
M4069 EINRICHTEN: Produktwechsel wurde durchgefuhrt

M4070 EINRICHTEN: speichere Produktparameter
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5.5.2

5.5.3

N-Register
N4001 ... N4049 Zeiger auf die Positionen, Postionl ... Position49
N4071 Handfunktion Pneumatik: Aktionsnummer
N4072 Handfunktion Pneumatik: Status
N4081 EINRICHTEN: Nummer der Achse im Einrichten
N4082 EINRICHTEN: Nummer der Position im Einrichten
N4083 EINRICHTEN: Nummer der Position in der Auswahl
R-Register

R4001 ... R4049 HANDFUNKTION: Postionl ... Position49 der aktuellen Achse des aktuellen Produkts
R4050 Override der Geschwin digkeit

R4072 Achse Zielposition relativ

R4073 Achse Zielposition absolut

R4074 Achse Teachposition

R4075 Achse Zielposition

R4076 Achse max. Verfahrgeschwindigkeit

R4077 Achse aktuelle Verfahrgeschwindigkeit

R4078 Achse min Verfahrbereich

R4079 Achse max. Verfahrbereich
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6 PA-CONTROL Einstellungen der Parameter

6.1 PA-CONTROL ij Systemparameter ij Ablaufdefinitionen

In den Abla}ufdefinitionen wurden flr diese Applikation Systemparameter] System 1/0  Ablaufdefinition | Bedienkonsole
folgende Einstellungen vorgenommen.

~Zuordnung der Ablaufprogramme

Bl X | Sstatprogramm: START.PNC

= I | Programm nach STOP:
= I | Programm START nach STOP:
= | x | Programm bei STORUNG: STOERUNG.PNC

= I X | Programm in Grundstellung: GRUNDSTELLUNG.PAB
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6.2 PA-CONTROL ij Achsparameter ij Freigabemode u nd Achs-E/A
Die Antriebe durfen nur bei geschlossener Schutzumhausung und entriegeltem Achspatameterl Verfahrparameter] Endschalter/Referenzfaht  Achs-E/4
NOT-HALT-Taster eingeschaltet sein.
Dies wird durch die folgenden Einstellungen realisiert. Achse - 1

Der Merker M997 wird durch das Parall el
gesetzt oder zurlickgesetzt.

—Achs-Eds auf digitale Ein- / Ausgange oder Merker
" Achs-EAs auf digitale Ein- / Ausgange

l Yerfahrparameter | Endschalter/Referenzfahrt Achs-ElAl totor ] Rundachse to Achs-Eds auf Merker
Achse -1 .
~Achs-Eas auf Merker
- - Merker-Nr. Verzogerungszeit [ms]
Freigabe Mode: |[2] auf Kommando in der Verfahibetriebsart Ll
STOP-ACHSE: ID |
Einschaltverfahrmode: |3 v l START-ACHSE- ITJ_ "—'
Maximale Positionsabweichung: |1 0000,00 EFiriE o7 FEU__
Gruppenzuordnung wenn Achse verschoben: rGruppe 1: SM207 _'_I NCApticE . 397 0
Die Achsparameter Merker-Nr. Verzogerungszeit [ms)
Yy Einschaltverfahrmodek und HALT-
y | Maxi male Positionsabweichungk IDLE / SAFE:

sind quasi noch ohne Funktion.

ACLIC
SEHS

N IT.CACE
FPUT-S5FE

m

1717
R

1¥F=

IEF-Werner GmbH | Wendelhofstral3e 6 | DE -78120 Furtwangen | www.ief -werner.de | Zentrale: +49 7723/925 -0 W E R N E R


http://www.ief-werner.de/

APP5036

grammierung_R1b.doc

6_DE_1129848 LeitfadenMasc hinenPro

Erstellt von: Riemer Sonja | Juni 2016 | APP503

Applikationsschrift (DE) Seite 49 von 73
7 Bilder, Einstellungen und Listen aus TSwin
7.1 Bilder
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