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Gewahrleistung, Haftung und Support

Fur die in diesem Dokument enthaltenen Informationen tibernehmen wir
keine Gewahr.

Unsere Haftung, gleich aus welchem Rechtsgrund, fur durch die Verwen-
dung der in diesem Dokument beschriebenen Beispiele, Hinweise, Pro-
gramme, Projektierungs- und Leistungsdaten usw. verursachte Schéaden ist
ausgeschlossen, soweit nicht z.B. nach dem Produkthaftungsgesetz in Fal-
len des Vorsatzes, der grober Fahrlassigkeit, wegen der Verletzung des
Lebens, des Korpers oder der Gesundheit, wegen einer Ubernahme der
Garantie fur die Beschaffenheit einer Sache, wegen des arglistigen Ver-
schweigens eines Mangels oder wegen Verletzung wesentlicher Vertrags-
pflichten zwingend gehaftet wird. Der Schadensersatz wegen Verletzung
wesentlicher Vertragspflichten ist jedoch auf den vertragstypischen, vorher-
sehbaren Schaden begrenzt, soweit nicht Vorsatz oder grobe Fahrlassig-
keit vorliegt oder wegen der Verletzung des Lebens, des Kdrpers oder der
Gesundheit zwingend gehaftet wird. Eine Anderung der Beweislast zu lh-
rem Nachteil ist hiermit nicht verbunden.

Die Applikationsbeispiele sind unverbindlich und erheben keinen Anspruch
auf Vollstandigkeit hinsichtlich Konfiguration und Ausstattung sowie jegli-
cher Eventualitéaten. Sie stellen keine kundenspezifische Loésungen dar,
sondern sollen lediglich Hilfestellung bieten bei typischen Aufgaben-
stellungen. Sie sind fiir den sachgemalien Betrieb der beschrieben Produk-
te selbst verantwortlich. Diese Applikationsbeispiele entheben Sie nicht der
Verpflichtung zu sicherem Umgang bei Anwendung, Installation, Betrieb
und Wartung. Durch Nutzung dieses Applikationsbeispiels erkennen Sie
an, dass Siemens uber die oben beschriebene Haftungsregelung hinaus
nicht fur etwaige Schaden haftbar gemacht werden kann. Wir behalten uns
das Recht vor, Anderungen an diesem Applikationsbeispiel jederzeit ohne
Ankiindigung durchzufihren. Bei Abweichungen zwischen den Vorschla-
gen in diesem Applikationsbeispiel und anderen Siemens Publikationen,
wie z.B. Katalogen, hat der Inhalt der anderen Dokumentation Vorrang.

Copyright© 2005 Siemens A&D. Weitergabe oder Vervielfaltigung die-
ser Applikationsbeispiele oder Ausziige daraus sind nicht gestattet,
soweit nicht ausdricklich von Siemens A&D zugestanden.

Bei Fragen zu diesem Beitrag wenden Sie sich bitte tiber folgende E-Mail-
Adresse an uns:

mailto:csweb@ad.siemens.de
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Vorwort

Aufbau des Dokuments

Die Dokumentation der vorliegenden Applikation ist in folgende Hauptteile
gegliedert.

Teil

Beschreibung

Hinweis

Al

Im Teil Al erfahren Sie alles, um sich einen
Uberblick zu verschaffen. Sie lernen die ver-
wendeten Komponenten (Standard Hard- und
Softwarekomponenten und die zusatzlich ent-
wickelte Software) kennen.

Die dargestellten Funktionseckdaten zeigen die

Leistungsfahigkeit der vorliegenden Applikation.

A2

Im Teil A2 wird auf die detaillierten Funktions-
ablaufe der beteiligten Hard- und Software-
komponenten eingegangen. Sie bendtigen
diesen Teil nur, wenn Sie den Detailablauf und
das Zusammenspiel der Losungskomponenten
kennen lernen wollen.

Sie kdnnen diesen Teil
Uberspringen, wenn Sie
die Applikation zunéchst
anhand der Step-by-
Step-Anweisungen ein-
mal testen wollen

Der Teil B fuhrt Sie Schritt fir Schritt durch den

Aufbau und die Inbetriebnahme der Applikation.

Dies ist der schnelle Weg
die Applikation mit Hilfe
der Programmdateien in
Betrieb zu nehmen.

Der Teil C ist dann interessant, wenn Sie auf
Basis der vorliegenden Software eine Erweite-
rung/Anpassung an lhre Anlage vornehmen
mochten.

Der Teil D beinhaltet die Erklarung einiger
Grundbegriffe und Literatur- und Internet-Link
Angaben

Hinweis

Weitere ausfuhrlichere Informationen und STEP-by-Step Projektierungsanleitungen

zum

e Parametrieren des MICROMASTER
e Parametrieren der CPU 314C-2 DP

e Parametrierung von Easy Motion Control

e |Installation und Parametrierung des SIMATIC NET OPC-Servers

finden Sie, als Erganzung zum Teil B dieses Dokumentes, im Dokument
Parametrierungen.

Rev. A - Endgliltig 2X06X00BX

18.11.2003

3/133



Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved

geltesPosEasyMC_DOKU_v10_d.doc

21669390_Gere:

SIEMENS

Geregeltes Positionieren einer Achse mit SIMATIC CPU 314C-2DP,
MICROMASTER 440 und SIMATIC Easy Motion Control

Inhaltsverzeichnis
Teil Al : Applikationsbeschreibung.........oouiiii e 6
1 Grundlegende Informationen.............cccc 7
1.1 Grundlegendes zur AppliKation ... 7
1.2 SIChErNEItSNINWEISE .......iiiiiiiiii e 11
2 Automatisierungsaufgabe.........ccccvviiiiiiiiiiiii 12
3 AUTOMAtiSIEIUNGSIOSUNG ...ttt 17
3.1 Applizierte Losung: zentrale Steuerung mit CPU314C +

MICROMASTER 440 + ASYNChroNMOLOr........ccoeeeveeeiiee e, 19
3.2 Alternative Lésung 1 : dezentrale Steuerung mit CPU 315-2DP +

MICROMASTER 440 + ASynchronmotor.........cccuvieeiieieeieeicie e, 26
3.3 Alternative Lésung 2 : zentrale Steuerung mit CPU 314C +

MASTERDRIVE + Synchron-Servomotor .............cooeviiiiiiiieeieeeeneniiiieee 32
4 LeiStUNGSECKAAIEN .....uiiiiiiieeeeiee et 37
4.1 Y =SS [ T =T o 38
4.2 MESSDIIART ... 40
4.3 Was lasst sich aus den Messungen 1ernen?.............ueeeveeeveeeeeeereeeeeeenneennens 46
Teil A2 : FunktionsmechaniSmen. ... a7
5 FunktionsmechaniSmen ... 48
51 Beschreibung der KOmponenten..........ooiiiiiiiiiiieiiiieeeeee e 50
51.1 PGIPC (HMI) ettt e et e e e e e e e e ennneees 50
5.1.2 CPU BLAC-2 DP .ottt e e e e e e e 51
5.1.3 Y 11T o 52
514 SIMATIC Easy Motion Control ..o 53
5.1.5 Yo o1 112¢= ViTeT g1 o] £ | = Tt o1 o o S 58
5.1.6 Besonderheiten des Zusammenspiels zw. Antrieb und EASY

MOTION CONTROL ...oviiiiiiiiee e e e e e e e a e e e e e e e enneeees 70
Teil B : Installation der Beispielapplikation ...........ccccooiiiieee 71
6 Installation der Hard- und SOftWare ..........cccccuvevevimiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinnes 73
6.1 Hardwareaufbau.........ccoooeeiiii i 74
6.2 Installation der SIMATIC Standard SOftware ...........cccccuveeeveeiiieieiiiiinniennns 79
6.3 Applikationssoftwaremodule anpassen und laden. .............cccvvvvvvvvvinininnnn. 80
6.3.1 STEP 7 Projekt dearchivieren ..o 80
6.3.2 Kopieren der Easy Motion Control Bausteine ..., 84
6.3.3 STEP 7 Projekt laden..........cooiii i 85
6.3.4 Erganzen und Parametrieren der PC-Station .........cccoeoveeevieeiieiiieiee e, 85

Rev. A - Endgiiltig dX0&XX008X  18.11.2003 4/133



Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved

C_DOKU_v10_d.doc

geltesPosEasyM

21669390_Gere:

SIEMENS

Geregeltes Positionieren einer Achse mit SIMATIC CPU 314C-2DP,
MICROMASTER 440 und SIMATIC Easy Motion Control

6.3.5 Parametrierdaten des MICROMASTER laden...........ccoooeevieiiiiieee, 97
6.3.6 Easy Motion Control in Betrieb nehmen...........cccccoooiiiiiici e, 98
6.4 ParameterliStEN ........c..uuiiiiiiie e 102
6.4.1 Zu konfigurierende Parameter des MICROMASTER 440...........ccccc....... 102
6.4.2 Zu konfigurierende Parameter von Easy Motion Control .............ccc........ 103
7 Bedienung der AppliKation .......ccoooeiioiiiii 105
7.1 VOTAUSSEIZUNGEN «..evtiiiieiie ettt e et e e e e e e e et e e e et e e e aaa e aees 105
7.2 Starten der HMI Applikation ... 105
7.3 Verhalten bei Fehler am MICROMASTER ..........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiies 106
7.4 Bedienfunktionen im manueller Modus ... 107
7.4.1 TIPPEN AEI ACNSE ..o 108
7.4.2 Referenzpunktfahren / Synchronisieren...........cccccccviiiiiiiien e 109
7.4.3 POSILIONIEIEIN ..o 110
7.5 Bedienfunktionen im Automatik Modus............cccoeeeeieiiee e 111
7.5.1 Einlagern @iNer KiSTe ... ..o 112
7.5.2 Auslagern eiNer KiSTe ........ouiiiiiiiiii e e e e e eeees 113
7.5.3 Lagerbestand ansehen und editieren........cccooeeveeiiiiii e, 114
7.6 Aufzeichnen und Bewerten des Positioniervorgangs...........ccccceeeeeeeeennees 115
7.7 Hinweise zur Fehlersuche.......... ... 117
Teil C: ProgrammbesChreibUNGg ..o 121
8 Programmbeschreibung......cccoooooiiiiiioiiee e, 122
9 Veréanderungen im STEP7-Programm ........ccccccciiiiiiiiiieeeeeniiniieeeenn 122
9.1 Verwenden einer PROFIBUS-Schnittstelle zum Ansteuern des
MICROMASTERS ...ttt e e e e e e e e e e e e e e ananes 122
9.2 Verwenden eines anderen OB35 Zeitrasters .............eeeeeeeeeimeeinnennnnnnnnnns 127
Teil DI ANNANG oo 128
10 N 0 = o 129
10.1 Wichtige Grundbegriffe ........c..uviiiie e 129
10.2 Literaturangaben ..........cooiiiiiiee e 131
10.3 INternet-Link-ANQaben..........uuuiueiei e 132
11 Bitte helfen Sie uns, noch besser zu werdenFehler! Textmarke nicht definiert.

Rev. A - Endgiiltig dX0&XX008X  18.11.2003 5/133



Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved

C_DOKU_v10_d.doc

geltesPosEasyM

21669390_Gere:

SIEMENS

Geregeltes Positionieren einer Achse mit SIMATIC CPU 314C-2DP,
MICROMASTER 440 und SIMATIC Easy Motion Control

Teil Al : Applikationsbeschreibung

Inhalt Teil A1

Im Teil Al erfahren Sie alles, um sich einen Uberblick zu verschaffen. Sie
lernen die verwendeten Komponenten (Standard Hard- und Softwarekom-
ponenten und die zusatzlich entwickelte Software) kennen.

Die dargestellten Funktionseckdaten zeigen die Leistungsfahigkeit der vor-
liegenden Applikation.

Ziel Teil Al

Der Teil Al dieses Dokuments soll dem Leser
o die Automatisierungsaufgabe klarmachen
¢ eine Losungsmdglichkeit aufzeigen

o die Leistungsfahigkeit der Gesamtapplikation aufzeigen.

Behandelte Themen:

1
11
1.2
2
3
3.1

3.2

3.3

4.1
4.2
4.3

Grundlegende INformationNen ..........cccov i 7
Grundlegendes zur APPIKALION ...........evviiiiiiiiiiiieee e 7
SicherheitsShinWeise ... 11
Automatisierungsaufgabe ... 12
AUtoMatiSIEruUNgSIOSUNG ...vvvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiriiiirae e 17
Applizierte Losung: zentrale Steuerung mit CPU314C +

MICROMASTER 440 + ASynchronmotor.........cccuvieiiieeeeieeicie e, 19
Alternative Losung 1 : dezentrale Steuerung mit CPU 315-2DP +
MICROMASTER 440 + ASYNChroNMOTOr .......ccooeeiieeeeeee e 26
Alternative Losung 2 : zentrale Steuerung mit CPU 314C +

MASTERDRIVE + Synchron-Servomotor ...........ccccoeeeee e, 32
LeisStUNGSECKAALEN ... ... 37
MESSUNGEN.... et e e e e e e e e e e e e e e eeereaaa s 38
MESSDIIART ... 40
Was lasst sich aus den Messungen 1ermen?.........cccvvvveeeeeeiiiiniiiiieeeeeeen 46
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1 Grundlegende Informationen
1.1 Grundlegendes zur Applikation

Positionieranwendung mit einer Achse

Das beiliegende Applikationsbeispiel behandelt eine geregelte 1-achsige
Positionieranwendung. Dabei steht das Verfahren einer Linearachse von
Position A nach Position B im Fokus. Die Applikation basiert auf der
SIMATIC CPU 314C-2 DP, Easy Motion Control V2.0 und einem
MICROMASTER 440 mit Asynchronmotor.

Es wird keine Sollwertkopplung und Interpolation behandelt.

Da die Applikation auch eine HMI Oberflache beinhaltet, kann sie auch als
Vorfuihrsystem genutzt werden. Dabei kann am Beispiel eines Lagerliftes
das geregelte Positionieren mit SIMATIC Easy Motion Control gezeigt wer-
den.

DOKU_v10_d.doc

Vorkenntnisse

Zum Verstandnis des Applikationsbeispiels werden Grundkenntnisse auf
dem Gebiet von Motion Control vorausgesetzt.

Sie sollten beispielsweise mit der Bedeutung der Begriffen Drehmoment,
Tragheitsmoment und geregeltes Positionieren vertraut sein.

Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved
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21669390_Gere:

Hinweis

Grundlegende Informationen, z.B. zur Antriebsauslegung, kénnen Sie im
e-Infoshop ,Einfaches Positionieren” nachlesen.

Struktur der Applikation

Die Applikation besteht aus einer Applikationsbeschreibung mit Erlaute-
rung der Automatisierungsaufgabe und der L6sung mit Hard- und Soft-
warekomponenten aus dem SIMATIC - und Antriebs-Spektrum.

Die Verdrahtungsplane und die Komponentenliste erméglichen den
Nachbau des zu Grunde liegenden Testaufbaus. Das Einspielen der Ap-
plikationssoftware bildet die Grundlage zum Verfahren der Achse (siehe
Bild 1-1).
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Applikationsbeispiel

Applikations-

Beschreibung Applikations

Software

g Bedienur itung

Komponentenliste

v

Bereitstellen und Aufbau durch Sie ...
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SIMATIC SIMATIC
Standard Standard
Komponenten Komponenten
Hardware Software

Verfahren der Achse nach Bedienungsanleitung

Bild 1-1-1
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Ziel des Applikationsbeispiels

Mit Hilfe dieser Applikation soll die Méglichkeit des kostengtinstigen ein-
achsigen Positionierens mit Hilfe des SIMATIC Easy Motion Control Soft-
warepaketes dargestellt werden.

Um dies moglichst einfach und praxisnah aufzuzeigen, wird die Automati-
sierung eines Lagerliftes mit HMI Anbindung verwendet. Damit kann die
Applikation auch als Vorfihrmodell verwendet werden.

Durch die Applikation soll deutlich werden,
¢ wie die verwendeten Komponenten miteinander arbeiten
e wie sie programmiert oder parametriert werden

¢ wie Messwerte mit Hilfe des OPC-Server Ubertragen, in Excel importiert,
graphisch dargestellt und ausgewertet werden

o welche alternativen Konfigurationen mdglich und welche Vor- und
Nachteile diese im Vergleich zur gewahlten Konfiguration aufweisen.

¢ welche Positioniergenauigkeit und Konstanz unter realen Bedingungen
erreicht werden kann. Dazu wurden die Leistungsdaten mit Hilfe einer
Lastmomentensimulation bestimmt.

Als Automatisierungsaufgabe wurde das Ein- und Auslagern von Material-
kisten durch einen Lagerlift gewahlt, der aus 25 Lagerfacher besteht.

Asynchron- Geber
e l; I motor
— T Bl

Seilwinde

Fach 25

Fach 24 I Bewegung in z-Richtung

Fach 23

— \L::
TFach 27 | |
: Materialkiste
—cmegen g N Fach 1 |f| - i
Hubteller
Bild 1-2 Lagerlift
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Die Losung der Automatisierungsaufgabe wurde mit nachfolgenden Kom-
ponenten realisiert und detailliert beschrieben:

CPU 314C-2DP

Softwarepaket SIMATIC Easy Motion Control
MICROMASTER 440

Norm-Asynchronmotor und
Inkrementalgeber .

Bedienoberflache in Protool/Pro RT

Asynchronmotor

Bild 1-3 verwendete Komponenten

Es soll ein Eindruck Uber die Positioniergenauigkeit und Konstanz unter
realen Bedingungen vermitteln werden. Dazu wurden die Leistungsdaten
mit Hilfe einer Lastmomentensimulation bestimmt.
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1.2 Sicherheitshinweise

Verletzungsgefahr

i Warnung
g Die eingesetzten HW-Komponenten als Bestandteil von Anlagen bzw. Systemen
erfordern je nach Einsatzgebiet die Beachtung spezieller Regeln und Vorschriften.

Beachten Sie bitte die geltenden Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften,
z.B. IEC 204 (NOT-AUS-Einrichtungen).

Bei Nichtbeachtung dieser Vorschriften kann es zu schweren Kérperverletzungen
und zur Beschadigung von Maschinen und Einrichtungen kommen.

Gefahr
Es besteht Verletzungsgefahr durch sich bewegende Teile.

=

Gefahr

Sie kdnnen mit spannungsfihrenden Leitungen in Beriihrung kommen. Daher ver-
drahten Sie den Applikationsaufbau nur im spannungslosen Zustand.

=
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2 Automatisierungsaufgabe
Das Positionieren mit SIMATIC Easy Motion Control soll am Beispiel eines
Lagerlift aufgezeigt werden.

Technologisch gesehen handelt es sich um eine einachsige Lage- oder
Positionsregelung mit 25 Zielpositionen an einer Linearachse.

Dabei wird ein Hubteller mit Hilfe von Seilwinden vertikal verfahren. Die
Seilwinden befinden sich auf einer Achse, die mit dem Antrieb verbunden

Ist.
Asynchron- Geber
o . e l; I motor
Seilwinde —Ti T
Fach 25
Fach 24 I Bewegung in z-Richtung
Fach 23
- i
TFach 27 o
‘ Materialkiste
E\n\aseml FaCh 1 Auslagernl
Hubteller
Bild 2-1 Schema des Lagerliftes
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Zu realisierende Features:

Die komplette Bedienung des Lagers erfolgt tiber die HMI Applikation
Protool/Pro.

Der Lagerlift Iasst sich in zwei Betriebsmodi verfahren:
o Handbetrieb mit den Funktionen:
= Tippen oder Jogen, dem Verfahren der Achse per Tipptaster

= Referenzieren, dem Synchronisieren der Achse mit Hilfe eines Re-
ferenzpunktschalters

= Positionieren auf manuell vorgegebene Position
o Automatik Betrieb mit den Funktionen:
= automatisches Positionieren auf das ausgewahlte Lagerfach

= Verwalten eines Lager-DBs. der ein Spiegelbild des Lagers dar-
stellt und auch die 25 Positionen der Facher beinhaltet

Liegt einige Zeit kein Ein- oder Auslagerauftrag vor und ist der Lift nicht
auf unterster Position wird er automatisch in die Ruheposition gefahren.

Waéhrend dieser Fahrt zur Ruheposition kann durch ein Erteilen eines
Ein- oder Auslagervorgangs die Fahrt zur Ruheposition abgebrochen
werden, so dass der Lift ohne Zeitverlust das bendétigte Regal anfahrt.
Dazu soll die von SIMATIC Easy Motion Control gebotene technologi-
sche Funktion der dynamischen Positionierauftragsablosung, d.h. ein
Positioniervorgang wird abgebrochen und durch einen anderen abgeldst
ohne, dass der Antrieb stehen bleibt, verwendet werden

Das Einstellen und Entnehmen der Kisten aus dem Lift, sowie der Quer-
transfer der Kisten zwischen dem Lift und den Ablagefachern soll ledig-
lich mit Hilfe der HMI simuliert werden.

Der Lageistwert und der Drehzahlsollwert des Antriebs kann aufge-
zeichnet werden und in Excel zur graphischen Darstellung und Auswer-
tung eingelesen werden.
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Technologischer Ablauf: Ein und Auslagern einer Materialkiste

Tabelle 2-1

Lagerlift

Stufe

Funktion

Anmerkung

Materialkiste einlagern

1

Grundstellung

Asynchron- | Betriebs-
motor bremse

Lach 25

Bewegung in z-Richtung
‘Fach 24‘ I

‘Fach 23‘

[ Fach 2]

2@
278

N EE 3
j igs

Wenn Hubteller frei und er sich in
Grundstellung befindet, wird die
Materialkiste auf den Hubteller
gestellt.

Fur die Materialverfolgung wird
die Kiste mit einer eindeutigen
Nummer (z.B. 2) versehen und
das Zielfach (z.B. 24) ausge-
wahlt.

=
[ Fach 2]

Asynchron- | Betriebs-
motor bremse
Lach 25
M I Bewegung in z-Richtung

‘Fach 23‘

Fach 1
2

Wenn Fach 24 frei ist, wird die
Betriebsbremse geldst, die Mate-
rialkiste mit Hilfe des Hubtellers
zum Fach 24 positioniert.

Asynchron- | Betriebs-
motor bremse
L:ach 25
m I Bewegung in z-Richtung

‘Fach 23‘

\Tpach zT eE

‘ Fachl‘
[ [

Wenn der Hubteller die Zielposi-
tion erreicht hat, wird die Be-
triebsbremse aktiviert.

Wenn die Bremse aktiviert ist,
wird die Materialkiste in das Fach
geschoben.

Asynchron- | Betriebs-
motor bremse
Fach 25

m I Bewegung in z-Richtung

‘Fach 23‘

uftrag:
i

[ Fach 27]] e

‘ Fachl‘
T I

Wenn die Materialkiste im Ziel-

fach eingelagert wurde, wird die
Betriebsbremse gel6st und der

Hubteller wird in die Grundstel-

lung positioniert.

Wenn die Grundposition erreicht
ist, wird die Betriebsbremse wie-
der aktiviert.

Sollte wahrend des Anfahrvor-
gangs zur Grundstellung ein
Auslagerauftrag anstehen, wird
der Positioniervorgang abgebro-
chen und durch einen neuen
ersetzt.
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Stufe Funktion Anmerkung

Materialkiste auslagern

5 " ﬁ Wenn kein Ein- bzw. Auslage-

rungsauftrag bearbeitet wird,
I“ -, verfahrt der Hubteller zum ge-
[N e wiinschten Fach.

‘Fach 23‘

Auftrag: =
gt TTrecn2]]
‘ Fach 1 ‘
[ I

6 i i Wenn der P05|t|_on|er_vorg_ang
abgeschlossen ist, wird die Be-

triebsbremse aktiviert und die

R | v Materialkiste auf den Hubteller
Fach 23 befordert.
95;;}3@2 :TFach ZT
‘ Fach 1 ‘
[ [
7 m'chmn, Wenn sich die Materialkiste auf

dem Hubteller befindet, wird die
Betriebsbremse deaktiviert und

Fach 25

L2l Iwe”"g der Hubteller in die Grundstel-
, [Fecn 2] lung verfahren.
| TLreon2Ty Es kann erst dann ein neuer
ﬂ Auftrag bearbeitet werden, wenn
die Materialkiste enthommen
wurde.
Storungsfall
8 — Im Stérungsfall soll der anste-
hende Positionierauftrag ab-
gebrochen werden.
2 I Die Materialkiste zusammen mit
[Facn 23] dem Hubteller wird dann im
TLrFech 2] Handbetrieb in die Grundstellung
[ Fach 1] gefahren.
[ [

Technische Abmalie des Hochregallagers

Die physikalischen Anforderungen wie Héhe, Gewicht der Materialkisten
und Positioniergeschwindigkeit wurden auf die in der Beispielapplikation
verwendeten Komponenten angepasst.

Rev. A - Endgiltig 2(06X008X  18.11.2003 15/133
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Tabelle 2-2 Technische Daten des Hochregallagers
Komponenten Abmale
Abmale Materialkiste Hohe: 30cm
Breite 50 cm
Tiefe: 40 cm
Gewicht Hubteller ohne Kiste: 9 kg
Kiste: 4 kg
Seilwinde inkl. Motor: Durchmesser: 15cm
Tragheitsmoment:  0,0076 kgm®

(Bezogen auf Motorspindel)

Max. Beschleunigung: 0,45 m/s?

Getriebe: 1:10
Positionen der Facher Position Fach 1: 50 cm
Position Fach 2: 100 cm
Position Fach 23: 1150 cm
Position Fach 24: 1200 cm
Position Fach 25: 1250 cm

Rev. A - Endgliltig 2X06X00BX
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3 Automatisierungslosung

Ausgehend von der Automatisierungsaufgabe gibt es mehrere Konfigur-
ationen mit denen die Aufgabe geltst werden kann.

Im folgenden werden die applizierte Losung und zwei zusatzliche Lésungen
vorgestellt und miteinander verglichen.

SIMATIC Easy Motion Control reprasentiert in allen drei Losungsansétzen
die Lageregelung entsprechend des nachfolgenden Schemas.

Automatisierungsschema

Die dem Automatisierungsschema zu Grunde liegende Regelstruktur aus
Lageregelung mit unterlagerter Drehzahlregelung ist in allen Losungskon-
zepten identisch.

. Regel-Strecke
% 3 Lagerlift- 5 Drehzahl- 5 cf
é ’;‘l applikation Regler g § §
EPN
82
e
53
28
%% Bild 3-1 Automatisierungsschema
Ubersicht tiber die Lésungen
Tabelle 3-1 Ubersicht iiber die Lésungen
Vergleichs- Applizierte Alternatve Alternatve
kriterium Losung Losung 1 Losung 2
analog Signal + PROFIBUS + MASTERDRIVE +
MICROMASTER | MICROMASTER | ServoMotor
Steuerung CPU 314C-2DP CPU315-2DP CPU314C-2DP
Signallbertragung | Digital / analog PROFIBUS Digital / analog
Umrichter MICROMASTER | MICROMASTER | MASTERDRIVE
440 440 MC
Motor Norm- Norm- Synchron-
Asynchronmotor Asynchronmotor Servomotor
Geber Inkrementalgeber | Inkrementalgeber |-
Rev. A - Endgultig 28X0EXX00BX 18.11.2003 17/133
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Tabelle 3-2
Vergleichs- Applizierte Alternatve Alternatve
kriterium Losung Losung 1 Losung 2
analog Signal + PROFIBUS + MASTERDRIVE +
MICROMASTER | MICROMASTER | ServoMotor
Genauigkeit Inkrementgenau Inkrementgenau Inkrementgenau
Dynamik geeignet fur Posi- | geeignet fur Posi- | geeignet fur Posi-
tionierungen mit tionierungen mit tionierungen mit
langem Verfahr- langem Verfahr- langem Verfahr-
weg weg weg und fir haufi-
ge kurze Positio-
nierungen
HW-Kosten Antriebskosten Antriebskosten Antriebskosten
sind niedrig sind niedrig sind hoher
HW- 100% 110% 150%
Kostenvergleich
Engineering-Auf- | Grundwissen Grundwissen Fachwissen

wand

C_DOKU_v10_d.doc

Regelung im Still-
stand

Haltebremse oder
Fremdlufter not-
wendig

Haltebremse oder
Fremdlufter not-
wendig

keine Einschran-
kung

geltesPosEasyM

Leistungsband-
breite

120W — 75 kW

120W — 75 kW

550W — 2300kW

Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved
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Storsicherheit

analoges Signal
kann verfalscht
werden oder drif-
ten

durch Ubertragung
mit PROFIBUS
hohe Stdrsicher-
heit

analoges Signal
kann verfalscht
werden oder drif-
ten

Aufbau

zentral

dezentral

zentral

Rev. A - Endgliltig 2X06X00BX
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3.1 Applizierte Losung: zentrale Steuerung mit CPU314C +
MICROMASTER 440 + Asynchronmotor

Ubersicht

Regel-Strecke

Lagerlift-
applikation

Mechan.
Kopplung

Asynchronmotor

C_DOKU_v10_d.doc
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Bild 3-2 Ubersicht
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Funktionsbeschreibung

Die Uber HMI eingegebenen Ein oder Auslagerauftrage werden durch das
fur diese Applikation erstellte Lagerliftprogramm verarbeitet und als Lage-
bzw. Positionssollwert an den Lageregler weitergegeben.

Die Lage- oder Positionsregelung erfolgt in der CPU314C durch die Easy
Motion Funktionsbausteine. Uber einen analogen Ausgang mit = 10V wird
der MICROMASTER angesprochen, der die Drehzahlregelung tbernimmt
und den Motor ansteuert. Die Drehzahl und die Position werden vom Geber
erfasst und vom MICROMASTER und von der CPU314C ausgewertet.

Rev. A - Endgiltig 20008 18.11.2003 19/133
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Hardware-Komponenten

Folgende Hardware-Komponenten sind zur Realisierung der Applikation
notwendig. (Preisinformation vom Juni 2003 in EUR)

Tabelle 3-3 Hardware-Komponenten
Komponente Bild MLFB / Bestellnummer L-Preis
Funktion
Steuerung
Profilschiene 6ES7390-1AE80-0AA0Q 25,70
" === | Die Profilschiene ist der mechani-
sche Baugruppentrager einer S7-
300 und zum Aufbau der Steue-
rung erforderlich.
Stromversorgung 6ES7-307-1BA00-0AA0 89,00

PS307 2A Die Stromversorgung stellt die

benétigten 24V DV zur Verfigung.

CPU 314C-2DP
(ab FW 2.01)

6ES7314-6CF01-0ABO 1360,00

Die CPU 314C-2 DP berechnet die
Lagerliftautomatisierung inc. der
Easy Motion Control Bausteine.
Uber die integrierten I/Os wird der
Geber eingelesen und der Dreh-
zahlsollwert ausgegeben.

Frontstecker 392 mit 6ES7392-1AMO00-1AA0 2 Stk. a
Schraubkontakten Der Fontstecker erméglicht den 31,60
40-polig einfachen und anwenderfreundli-

chen Anschluss der Sensoren und

Aktoren an Signalbaugruppen. Er

wird auf die Baugruppe gesteckt

und durch die Frontttir verdeckt.
Micro Memory Card 3 6ES7953-8FL00-0AAQD 35,00
64kB =g Auf der MMC wird das S7-

Programm abgelegt.

Rev. A - Endgiltig 2(06X008X  18.11.2003 20/133
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MICROMASTER 440 und Easy Motion Control

Komponente

Bild

MLFB / Bestellnummer

Funktion

L-Preis

Antrieb

Micromaster MM
440

MR gy

6SE6440-2UC12-5AA1

Der MICROMASTER liefert den
Strom flir den Motor und arbeitet in
Drehzahlregelung.

237,00

C_DOKU_v10_d.doc

Impulsgeberbau-
gruppe

6SE6400-0ENOO-0AAOD

Die Impulsgeberbaugruppe wertet
dem Geber aus und stellt den
Drehzahlistwert fur die Drehzahl-
regelung zur Verfigung.

150,00

geltesPosEasyM
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PC-Umrichter Ver-
bindungssatz

6SE6400-1PCO00-0AAO0

Der PC-Umrichter Verbindungs-
satz erlaubt die einfache Para-
metriung des MICROMASTERS
Uber eine RS232 Schnittstelle mit
der Software Starter.

30,00

BOP (optional)

6SE6400-0AP00-0AAQ

Das Basic Operator Panel dient
zur Betriebsanzeige und zur Para-
metierung des MICROMASTER.

35,00

AOP (optional)

6SE6400-0AP00-0AAL

Das Advanced Operator Panel mit
Klartextanzeige dient zur Betriebs-
anzeige und zur Parametrierung
des MICROMASTER.

135,00

Bremswiderstand

6SE6400-4BC05-0AA0

Der Bremswiderstand ermdglicht
es dem MICROMASTER aktiv zu

122,00

Rev. A - Endgliltig 2X06X00BX
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Komponente Bild MLFB / Bestellnummer L-Preis
Funktion
bremsen.

Netz-Filter 6SE6400-2FL01-0ABO 120,00

Der Netzfilter dampft die Netz-
rickwirkung des MICROMASTER.

6SE6400-1PB00-0AAQ 150,00

Die PROFIBUS-Anschaltung er-
mdglicht es dem MICROMASTER
Uber PROFIBUS anzusprechen.

Er kann auch dartiber mit der Soft-
ware Starter aus dem Paket
DriveES parametriert werden.

Profibusanschaltung
(optional)

Motor
Norm- 1LA7063-4AB10-Z 169,00
Asynchronmotor Optionen: A23, G26 385,80
180w Der Motor treibt die Achse an.
Inkrementalgeber 6FX2001-4SB00 156,00
: Der Geber erfasst die Drehzahl

und Position des Antriebes.
Kupplung fiir Geber- z.B: 6FX2001-7KS10 29,00
anbau @ Die Kupplung verbindet den Geber

mit der Achse und /oder dem Mo-

tor.
HMI
PG/PC mit MPI - -

Schnittstelle Das PG/ der PC dient zum Ablauf

der HMI Bedienoberflache und der
Messwertdarstellung in Excel

Kosten

HW-Kosten (ohne Optionen) 2970,90

Rev. A - Endgiltig 2(06X008X  18.11.2003 22/133
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Software-Komponenten

Folgende Software-Komponenten sind zur Realisierung der Applikation no-
tig. (Preisinformation vom Juni 2003 in EUR)

Komponente MLFB / Bestellnummer L-Preis
Funktion
STEP7 V5.2 6ES7810-4CC06-0YX0 1.631,00
STEP 7 ist das Basispaket fur die anderen Soft-
warepakete und dient zur Programmierung der S7
SIMATIC Easy Motion Control | 6ES7864-0AC01-0Y X0 400,00
V2.0 Easy Motion Control
Starter (stand alone) V3.x im Internet (s. Anhang) kostenlos
(optional ) Starter ist ein Parametriertool fiir den
MICROMASTER. Es verwendet die serielle
Schnittstelle.
Es kann nicht zusammen mit DriveES installiert
werden.
DriveES Basic V5.2 6SW1700-5JA00-2AA0 332,34
(optional) DriveES ist ein Parametriertool fur Siemens An-
triebe, das diese in STEP 7 integriert. Es enthalt
den ,Starter”. Es verwendet die serielle Schnittstel-
le und/oder PROFIBUS.
Es kann nicht zusammen mit dem Starter (stand
alone) installiert werden.
ProTool/Pro 6.0 + SP2 CS 6AV6582-2BX06-0CX0 1.675,00
(optional) Protool/Pro wird verwendet um die HMI Oberflache
Zu programmieren.
Ohne diese SW konnen Sie die HMI Oberflache
nicht verandern.
ProTool/Pro 6.0 + SP2 RT128 | 6AV6584-1AB06-0CX0 705,00
Protool/Pro RT erméglicht es ein PG/PC als Be-
dienfeld einzusetzen.
SIMATIC NET V6.x 6GK1704-5CW60-3AA0 450,00
(optional) SIMATIC NET beinhaltet einen OPC Server, der
den Zugriff auf die Steuerung fur Windowspro-
gramme erméglicht.
Ohne diese SW kodnnen Sie die Messwerte nicht in
Excel importieren.
Microsoft EXCEL 2000 (op- - -
tional) Excel wird fir die graphische Darstellung und
Auswertung der Messwerte verwendet.
SW-Kosten (ohne Optionen) 2736,00
Rev. A - Endgliltig 2@X06KX008X 18.11.2003 23/133
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Applikations-Software

Tabelle 3-4 Applikations-Software
Anwenderprogramm Funktion Quelle
Anwenderprogramm bzw. | Lagerverwaltung und Positio- | MC_EMC.zip
Applikationsprogramm nieren der Hubachse auf der
Basis von Easy Motion
Control
ProTool/ Pro HMI Bedienoberflache MC_EMC.zip
Konfigurationsdaten Konfigurationsdaten des MC_EMC.zip
MICROMASTER (fir MICROMASTER im Rege-
DriveES) lungsmode ,VectorControl*
Konfigurationsdaten Konfigurationsdaten des MM440_Starter.zip
MICROMASTER (fur Star- | MICROMASTER im Rege-
ter) lungsmode ,VectorControl“
EXCEL-Tabelle Aufzeichnung der aktuellen MeasureData.xls
Position und Stellsignal des
‘ Lageistwerts

siehe auch Kapitel 6.3.1 STEP 7 Projekt dearchivieren.

C_DOKU_v10_d.doc

Einsparpotential durch Verwendung von SLVC

Fur die Positionierung ist eine Drehzahlregelung im Umrichter notwendig.
Aus der MICROMASTER Baureihe kann nur der MM440 diese Funktionali-
tat bieten.

Der MICROMASTER 440 kann in der Betriebsart SLVC (Sensor Less Vec-
tor Control) auch ohne einen externen Geber betreiben werden Damit I&sst
sich das Encoder Module einsparen.

Mit Hilfe der eingegebenen Motordaten, den bei der Motoridentifikation ge-
wonnenen Messwerten und den aktuellen Strom und Spannungswerten die
aktuelle Istdrehzahl des Motors zu berechnen. Dieser berechnete Wert wird
dann zur Drehzahlregelung benutzt.

Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved
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Da diese Berechnung bei kleinen Drehzahlen (unter ca. 1Hz) aber ungenau
wird, ist die Regelung in diesem Bereich generell schlechter als mit Geber.

Fur die Positionierung bedeutet dies, dass beim Anfahren der Zielposition
Abweichungen entstehen kdonnen, die vom Positionsregler zusatzlich aus-
geregelt werden mussen. Dadurch sinkt die Genauigkeit der Positionierung.

Da die Kosten fiir das MICROMASTER Encoder Module nur ca. 5% der
gesamten HW-Kosten ausmachen ist zu empfehlen das Modul einzuset-
zen.

Verhalten bei héheren Motorleistungen

Fur die Lageregelung ist es zunachst irrelevant welche Leistung der Motor
abgeben kann. Die Grél3e des Antriebs spielt keine entscheidende Rolle

Rev. A - Endgiltig 2(06X008X  18.11.2003 24/133
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beim Positionierverhalten, solange der Antrieb dem Drehzahlsollwert folgen
kann.

Da aber das Tragheitsmoment schneller wachst als das maximale Motor-
moment wird aber das Verhalten des Antriebs bei hdheren Leistungen tra-
ger und die Positionierung wird ungenauer dauert langer.

Dieser Effekt ist vom Verhdltnis der Tragheit des Motors und der Last ab-
hangig .

Die Leistungseckdaten, siehe Kapitel 4 Leistungseckdaten, wurden mit ei-
nem Motor mit einer Leistung von 120W ermittelt. Daher ist zu empfehlen
bei hoheren Motorleistungen die Applikation und die Dimensionierung mit
einem Antriebsspezialisten zu diskutieren.

Rev. A - Endgiltig 2(06X008X  18.11.2003 25/133
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3.2 Alternative LOosung 1 : dezentrale Steuerung mit CPU 315-2DP +
MICROMASTER 440 + Asynchronmotor

Ubersicht
Regel-Strecke
1 . D
Lage'rllft.- 5 g
applikation 2 gg
S ¥
(5]
33
S ol Asynchronmotor
g3
g2
20
= DI
2 <
2z
w0
c 0
22
5%
® 8
98
5
=22 PROFIBUS DP
o ©
SR
o~
Bild 3-3 Ubersicht

Funktionsbeschreibung

Die Uber HMI eingegebenen Ein oder Auslagerauftrage werden durch das
fur diese Applikation erstellte Lagerliftprogramm verarbeitet und als Lage-
bzw. Positionssollwert an den Lageregler weitergegeben.

Die Lage- oder Positionsregelung erfolgt in der CPU315 durch die Easy
Motion Funktionsbausteine. Uber den PROFIBUS wird der
MICROMASTER angesprochen, der die Drehzahlregelung tbernimmt und
den Motor ansteuert. Die Drehzahl und die Position werden vom Geber er-
fasst und vom MICROMASTER und von einem ET200 Modul fiir die S7-
CPU erfasst.

Gegenuber der applizierten Losung ist diese alternative Lésung dezentral
aufgebaut. Damit kann der MICROMASTER und das Zahlermodul vor Ort
am Motor statt in einem zentralen Elektronikschrank angebracht werden.
Durch die Ubertragung des Sollwertes tiber PROFIBUS verringert sich die
Gefahr der Einstreuung von Stérungen.
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Hardware-Komponenten

Folgende Hardware-Komponenten sind zur Realisierung der Applikation
notwendig. (Preisinformation vom Juni 2003 in EUR)

C_DOKU_v10_d.doc
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Tabelle 3-5 Hardware-Komponenten
Komponente Bild MLFB / Bestellnummer L-Preis
Funktion
Steuerung
Profilschiene 6ES7390-1AE80-0AA0 25,70
= === | Die Profilschiene ist der mechani-
sche Baugruppentréger einer S7-
300 und zum Aufbau der Steue-
rung erforderlich.
Stromversorgung 6ES7-307-1BA00-0AA0 89,00
PS307 2A Die Stromversorgung stellt die
bendtigten 24V DV zur Verfligung.
CPU 315-2DP 6ES7315-2AG10-0AB0O 1250,00
Die CPU 315-2 DP berechnet die
Lagerliftautomatisierung inc. der
Easy Motion Control Bausteine.
Micro Memory Card ; 6ES7953-8FL00-0AAQ 35,00
64kB = Auf der MMC wird das S7-
Programm abgelegt.
Interfacemodul 6ES7151-1AA02-0AB0 220,00

IM151-1 Standard Das Interfacemodul IM 151 ermég-

licht die Anbindung der ET 200S
an PROFIBUS DP und wickelt die
Kommunikation zwischen den
Modulen und dem Ubergeordneten
DP-Master selbstandig ab.

Rev. A - Endgiltig 2(06X008X  18.11.2003 27/133
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Komponente Bild MLFB / Bestellnummer L-Preis
Funktion

6ES7193-4CE00-0AAOD 6,10

Terminalmodule sind rein mecha-
nische Komponenten zum Aufbau
der ET 200S. Sie nehmen die
Elektronikmodule auf.

Terminalmodul
TM-P15S22-01

Terminalmodul
TM-E15S24-A1

6ES7193-4CA20-0AA0 32,90

Terminalmodule sind rein mecha- (5 Stk)
nische Komponenten zum Aufbau
der ET 200S. Sie nehmen die
Elektronikmodule auf.

Powermodul PM-E 6ES7138-4CA00-0AAOD 11,60

Powermodule PM-E werden ein-
gesetzt zur Uberwachung der Last-
und Geberversorgungsspannun-
gen, die Uber die Terminalmodule
TM-P auf die selbstaufbauenden
Potentialschienen eingespeist
werden.

6ES7138-4DA03-0ABO 175,00

ET 200S Modul
1 COUNT 24 Vv/100

kHz Das ET 200S Modul 1 COUNT

24 /100 kHz ist einsetzt zur
Drehzahl und Positionerfassung.

e W
ﬁ ﬂ “ -
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Komponente Bild MLFB / Bestellnummer L-Preis
Funktion
Antrieb
Micromaster MM 6SE6440-2UC12-5AA1 237,00
440 Der MICROMASTER liefert den
Strom fiir den Motor und arbeitet in
Drehzahlregelung.
PROFIBUS- 6SE6400-1PB00-0AA0 150,00
Anschaltung Die PROFIBUS-Anschaltung er-
mdglicht es dem MICROMASTER
Uber PROFIBUS anzusprechen.
Er kann auch dariiber mit der Soft-
ware Starter parametriert werden.
PC-Umrichter Ver- 6SE6400-1PC00-0AAO0 30,00

bindungssatz (optio-

Der PC-Umrichter Verbindungs-
nal)

satz erlaubt die einfache Para-
metrierung des MICROMASTERSs
Uber eine RS232 Schnittstelle mit
der Software Starter.

BOP (optional) 6SE6400-0AP00-0AAQ 35,00

Das Basic Operator Panel dient
zur Betriebsanzeige und zur Pa-
rametierung des MICROMASTER.
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Komponente Bild MLFB / Bestellnummer L-Preis
Funktion
AOP (optional) 6SE6400-0AP00-0AAL 135,00
Das Advanced Operator Panel mit
Klartextanzeige dient zur Betriebs-
anzeige und zur Parametrierung
des MICROMASTER.
Bremswiderstand 6SE6400-4BC05-0AA0 122,00
Der Bremswiderstand ermdglicht
es dem MICROMASTER aktiv zu
bremsen.
Netz-Filter 6SE6400-2FL01-0ABO 120,00
Der Netzfilter dampft die Netz-
rickwirkung des MICROMASTER.
Motor
Norm- 1LA7063-4AB10-Z 169,00
Asynchronmotor Optionen: A23, G26 385,80
180W Der Motor treibt die Achse an.
Inkrementalgeber 6FX2001-4SB00 156,00
Der Geber erfasst die Drehzahl
und Position des Antriebes.
Kupplung fiir Geber- z.B: 6FX2001-7KS10 29,00
anbau @ Die Kupplung verbindet den Geber
mit der Achse und /oder dem Mo-
tor.
HMI
PG/PC mit MPI - -
Schnittstelle Das PG/ der PC dient zum Ablauf
der HMI Bedienoberflache und der
Messwertdarstellung in Excel
Kosten
HW-Kosten (ohne Optionen) 3213,30
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Software-Komponenten

Folgende Software-Komponenten sind zur Realisierung der Applikation no-
tig. (Preisinformation vom Juni 2003 in EUR)

Komponente MLFB / Bestellnummer L-Preis
Funktion
STEP7 V5.2 6ES7810-4CC06-0YX0 1.631,00
STEP 7 ist das Basispaket fur die anderen Soft-
warepakete und dient zur Programmierung der S7
SIMATIC Easy Motion Control | 6ES7864-0AC01-0Y X0 400,00
V2.0 Easy Motion Control
Starter (stand alone) V3.x im Internet (s. Anhang) kostenlos
(optional ) Starter ist ein Parametriertool fiir den
MICROMASTER. Es verwendet die serielle
Schnittstelle.
Es kann nicht zusammen mit DriveES installiert
werden.
DriveES Basic V5.2 6SW1700-5JA00-2AA0 332,34
(optional) DriveES ist ein Parametriertool fur Siemens An-
triebe, das diese in STEP 7 integriert. Es enthalt
den ,Starter”. Es verwendet die serielle Schnittstel-
le und/oder PROFIBUS.
Es kann nicht zusammen mit dem Starter (stand
alone) installiert werden.
ProTool/Pro 6.0 + SP2 CS 6AV6582-2BX06-0CX0 1.675,00
(optional) Protool/Pro wird verwendet um die HMI Oberflache
Zu programmieren.
Ohne diese SW konnen Sie die HMI Oberflache
nicht verandern.
ProTool/Pro 6.0 + SP2 RT128 | 6AV6584-1AB06-0CX0 705,00
Protool/Pro RT erméglicht es ein PG/PC als Be-
dienfeld einzusetzen.
SIMATIC NET V6.x 6GK1704-5CW60-3AA0 450,00
(optional) SIMATIC NET beinhaltet einen OPC Server, der
den Zugriff auf die Steuerung fur Windowspro-
gramme erméglicht.
Ohne diese SW kodnnen Sie die Messwerte nicht in
Excel importieren.
Microsoft EXCEL 2000 (op- - -
tional) Excel wird fir die graphische Darstellung und
Auswertung der Messwerte verwendet.
SW-Kosten (ohne Optionen) 2736,00
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3.3 Alternative L6ésung 2 : zentrale Steuerung mit CPU 314C +
MASTERDRIVE + Synchron-Servomotor

Ubersicht
Regel-Strecke
H . D
Lage_rllft_- 5 g5
Q.
applikation 2 g &
=X
(5]
]
g3 Synchron-Servomotor
2
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g2
20
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s
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» o
52
53
®» 9
°q
=H
(&) ©
I . . .
N Bild 3-4 Ubersicht

Funktionsbeschreibung

Die Lageistwert oder Positionsregelung erfolgt in der SIMATIC durch die
Easy Motion Funktionsbausteine. Uber einen analogen Ausgang mit + 10V
wird der MASTERDRIVE angesprochen, der die Drehzahlregelung tber-
nimmt und den Motor ansteuert. Die Drehzahl und die Position werden im
MASTERDRIVE ermittelt und als Gebernachbildung fir die Steuerung aus-
gegebenen.

Gegenuber der applizierten Losung verwendet diese Alternatividsung einen
Servo-Motor. Damit kann eine Haltebremse entfallen, da ein Servomotor
auch im Stillstand die Nennmast auf Dauer halten kann ohne zu Uberhitzen
oder einen Fremdlifter zu bendtigen.

In einer weiteren Variante kdnnte man den Sollwert Gber PROFIBUS zum
MASTERDRIVE ubertragen, wodurch die Gefahr der Einstreuung von Sto-
rungen auf den Sollwert wegfallt.
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Hardware-Komponenten

Folgende Hardware-Komponenten sind zur Realisierung der Applikation
notwendig. (Preisinformation vom Juni 2003 in EUR)

Tabelle 3-6 Hardware-Komponenten
Komponente Bild MLFB / Bestellnummer L-Preis
Funktion
Steuerung
Profilschiene 6ES7390-1AE80-0AA0Q 25,70
" === | Die Profilschiene ist der mechani-
sche Baugruppentrager einer S7-
300 und zum Aufbau der Steue-
rung erforderlich.
Stromversorgung 6ES7-307-1BA00-0AA0 89,00

PS307 2A Die Stromversorgung stellt die

benétigten 24V DV zur Verfigung.

CPU 314C-2DP (ab
FW 2.01)

6ES7314-6CF01-0ABO 1360,00

Die CPU 314C-2 DP berechnet die
Lagerliftautomatisierung inc. der
Easy Motion Control Bausteine.
Uber die integrierten I/Os wird der
Geber eingelesen und der Dreh-
zahlsollwert ausgegeben.

Frontstecker 392 mit 6ES7392-1AMO00-1AA0 2 Stk. a
Schraubkontakten Der Fontstecker erméglicht den 31,60
40-polig einfachen und anwenderfreundli-

chen Anschluss der Sensoren und

Aktoren an Signalbaugruppen. Er

wird auf die Baugruppe gesteckt

und durch die Frontttir verdeckt.
Micro Memory Card 3 6ES7953-8FL00-0AAQD 35,00
64kB =g Auf der MMC wird das S7-

Programm abgelegt.
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Komponente Bild MLFB / Bestellnummer L-Preis
Funktion

Antrieb

SIMOVERT 6SE7011-5EP50 1.119,73

MASTERDRIVES
MOTION CONTROL
Kompakt-Plus-Gerét

Der MASTERDRIVE liefert den
Strom flir den Motor und arbeitet in
Drehzahlregelung.

Messgeberbaugrup- 6SX7010-0FEQO 292,97

pe fur Multiturnge- Die SBM2 wertet das Signal des
ber/Encoder SBM2 Motor-Gebers aus.
Kommunikations- 6SX7010-0FF05 234,17
baugruppe Die CBP2 dient zum Anschluss
PROFIBUS CBP2 des MASTERDRIVES an den
PROFIBUS.
SIMOVERT 6SE7016-3ES87-2DCO 238,00
MASTERDRIVES
Bremswiderstand
2kW fir Bauform
Kompakt Plus
PDauer = 300 W
Motor
Synchron- 1FK7033-7AK71-1EA3 848,30
Servomotor

Der Motor treibt die Achse an.

Anschlusskabel:
Leitungen MOTION
CONNECT

6FX5002-2XQ10-1ABO 35,82
6FX5002-5CA01-1ABO 55,04
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Komponente Bild MLFB / Bestellnummer L-Preis
Funktion

HMI

PG/PC mit MPI - -

Schnittstelle Das PG/ der PC dient zum Ablauf

der HMI Bedienoberflache und der
Messwertdarstellung in Excel

Kosten

HW-Kosten (ohne Optionen) 3276,50

Software-Komponenten

Folgende Software-Komponenten sind zur Realisierung der Applikation no-
tig. (Preisinformation vom Juni 2003 in EUR)

Komponente MLFB / Bestellnummer L-Preis
Funktion
STEP7 V5.2 6ES7810-4CC06-0YX0 1.631,00

STEP 7 ist das Basispaket fur die anderen Soft-
warepakete und dient zur Programmierung der S7

SIMATIC Easy Motion Control | 6ES7864-0AC01-0Y X0 400,00
V2.0

Easy Motion Control

DriveMonitor (stand-alone) im Internet (s. Anhang) kostenlos

DriveMonitor ist ein Parametriertool flir den
MASTERDRIVE. Es verwendet die serielle
Schnittstelle.

Es kann nicht zusammen mit DriveES installiert
werden.

DriveES Basic V5.2 (optional) | 6SW1700-5JA00-2AA0 332,34

DriveES ist ein Parametriertool fir Siemens An-
triebe, das diese in STEP 7 integriert. Es enthalt
den alle Funktionen des DriveMonitors. Es ver-
wendet die serielle Schnittstelle und/oder
PROFIBUS.

Es kann nicht zusammen mit dem Drive Monitor
(stand —alone) installiert werden.
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Komponente MLFB / Bestellnummer L-Preis
Funktion

ProTool/Pro 6.0 + SP2 CS 6AV6582-2BX06-0CX0 1.675,00

(opt.) Protool/Pro wird verwendet um die HMI Oberflache

ZU programmieren.
Ohne diese SW kodnnen Sie die HMI Oberflache
nicht verandern.

ProTool/Pro 6.0 + SP2 RT128 | 6AV6584-1AB06-0CX0 705,00

Protool/Pro RT erméglicht es ein PG/PC als Be-
dienfeld einzusetzen.

SIMATIC NET V6.x 6GK1704-5CW60-3AA0 450,00

(optional) SIMATIC NET beinhaltet einen OPC Server, der
den Zugriff auf die Steuerung fur Windowspro-
gramme ermdoglicht.

Ohne diese SW kdnnen Sie die Messwerte nicht in
Excel importieren.

Microsoft EXCEL 2000 (op- - -
tional)

Excel wird fur die graphische Darstellung und
Auswertung der Messwerte verwendet.

SW-Kosten (ohne Optionen) 2736,00
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4 Leistungseckdaten

Die Messung wurde mit einer Lastsimulation durchgefihrt.

Zum einfacheren Verstéandnis wurden die Simulationswerte fir das Trag-
heitsmoment, Reibung und Gravitation so eingestellt, dass diese den
technischen Daten eines Lagerlifts entsprechend der nachfolgenden
Tabelle entsprechen.

Tabelle 4-1

Parameter Wert
Lagerlift

Positionierstrecke vom Basement bis zum 10 x 50cm = 5m
Fach 10

Gewicht des Hubteller (Grundlast) 9,38 kg
Gewicht der vollen Kiste 4,11 kg
Antrieb

Leistung des Normasynchronmotor 180 W
Getriebelibersetzung 10:1
Leistung MICROMASTER MM440 250 W

Technologische Parameter

Maximale Geschwindigkeit des Hubtellers 1,06 m/s

Maximale Beschleunigung des Hubtellers 0,45 m/s?

Der MICROMASTER MM 440 lasst sich in den Betriebsarten U/f-Kennlinie,
SLVC und VC betreiben. Fir die Betriebsart VC ist eine zusatzliche Geber-
signalerfassung notwendig.

Bei der SLVC wird im Umrichter mit Hilfe der eingegebenen und in der Mo-
toridentifikation gemessenen Motordaten ein mehrdimensionales Modell er-
rechnet. Mit Hilfe diese Vektormodells kann aus der Grol3e der gemesse-
nen Ausgangsstréme, der Ausgangsfrequenz und der Mororspannung eine
Drehzahlistwert errechnet werden. Dieser wird statt eines echten Drehzahl-
istwertgebers verwendet.

Prinzipbedingt wird das Modell ungenau wenn die Drehzahl sich dem Still-
stand nahert. Die Stillstanderkennung ist daher prinzipiell problematisch.
Daher ist diese Regelungsart fir die Applikation Lagerlift nicht geeignet und
es wurden keine Messungen mit SLCV aufgezeichnet.
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Um den Einfluss der MICROMASTER Betriebsarten U/f-Kennlinie und Vec-
tor-Regelung (VC) auf die Positionierungen zu untersuchen, wurden 6
Messungen mit verschiedenen Lastbedingungen durchgefiihrt. Fir jede Be-
triebsart wurde die Messung zu einer Lastbedingung 10mal wiederholt. Die
Ergebnisse der Messungen sind als minimale, durchschnittliche und maxi-
male Abweichung von der Zielposition in den nachfolgenden Tabellen dar-
gesetlit.

Die gemessene Abweichung im mm stellt die Leistungsfahigkeit der Kom-
bination aus Steuerung und Antrieb dar.

In einer realen Anwendung vergroRert sich diese noch die Toleranzen der
Mechanik wie z.B. die Dehnung des Seils.

4.1 Messungen
Es wurden insgesamt 6 Messungen durchgefiihrt. Diese geben das Ein-
und Auslagern einer Kiste in ein Fach (es wurde Fach 10 gewahlt) wieder.

In dem Messschrieben wird daher immer zwischen den Positionen Omm
(Basement, Ein- / Auslagerstation) und 5000mm (Fach 10) gefahren.

Tabelle 4-2
Positioniergenauigkeit _
Messung Warum wurde dies gemessen?
VC u/f
Messung 1: Zusammen mit Messung 3 soll der
Einfluss der Last (Fahrtrichtung
L [10] gegen die Gravitation) auf die Po-
[o] 9] min: 2.7 mm min: -0.4 mm sitioniergenauigkeit untersucht
[ —  [3] ' ’ werden.
2 : 2,8 mm . -0,5 mm o .

L ] 1| Basement || max: 2.9 mm max: -0,6 mm Das Ergebnis ist auch gultig, wenn
keine Haltebremse verwendet
wird.

Verfahren ohne Kiste vom

Basement zum Fach 10

Messung 2: Zusammen mit Messung 4 soll der
Einfluss der Last (Fahrtrichtung mit

Ty l der Gravitation) auf die Positio-

[o] min: 2,3 mm min:  -55,9 mm niergenauigkeit untersucht werden.

[o]
— ' '
: 2,4 mm : -61,9 mm
Basement | 1 | max: 2,4 mm max: -75,0 mm

Verfahren mit Kiste vom
Fach 10 zum Basement
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Positioniergenauigkeit

C_DOKU_v10_d.doc

Messung Warum wurde dies gemessen?
VC U/t
Messung 3: Zusammen mit Messung 1 soll der
Einfluss der Last (Fahrtrichtung
) gegen die Gravitation) auf die Po-
L2 ] L2] min: 3.0mm  |min: -15mm | Sitioniergenauigkeit untersucht
[ — S S werden.
. 3,0mm <:  -1,7mm ) o
mm 1| Basement max: 2.9 mm max: -2,0mm Bezogen auf die Applikation muss
der Motor in diesem Fall den ma-
ximalen Drehmoment aufbringen.
Verfahren mit Kiste vom
Basement zum Fach 10
Messung 4: Zusammen mit Messung 2 soll der
Einfluss der Last (Fahrtrichtung mit
L [10] der Gravitation) auf die Positio-
9] 9] min: 2,4 mm min: -15,1 mm niergenauigkeit untersucht werden.
l =T @ 24mm  |@  -208mm
1| Basement | | 1| max: 2,4mm max: -24,9 mm

Verfahren ohne Kiste vom
Fach 10 zum Basement

geltesPosEasyM
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Messung 5:
f |
L19] - 0 |
—_— 3
Basement 1

Fahrt nach oben:

Fahrt nach oben:

min: 2,7 mm
: 1,3 mm
max: 3,0 mm

Fahrt nach unten:

min: -0,8 mm
. -1,0 mm
max: -1,8 mm

Fahrt nach unten:

Verfahren zum Fach 10,
beladen und Verfahren in
Richtung des Basements

min: 2,3 mm
(%R 2,3 mm
max: 2,3 mm

min: -59,5 mm
(R -78,7 mm
max: -91,9 mm

Die Last vor und nach dem Bela-
devorgang ist unterschiedlich.
Wahrend der Stillstandsphase wird
der Hubteller mit der Haltebremse
fixiert.

Bei dieser Messung soll dokumen-
tiert werden, wie ruckartig der Po-
sitionierverlauf zu Beginn des Fah-
rens in Richtung Basement ist.

Messung 6:
L B

B
—
Basement

Verfahren zum Fach 10 mit
Kiste, entladen und Verfah-
ren in Richtung des Base-
ments

Fahrt nach oben:

Fahrt nach oben:

min: 2,7 mm
(%R 2,8 mm
max: 2,9 mm

Fahrt nach unten:

min: -1,7 mm
(R -1,8 mm
max: -2,0 mm

Fahrt nach unten:

min: 2,4 mm
: 2,3 mm
max: 2,3 mm

min: -24,0 mm
: -31,0 mm
max: -34,0 mm

Die Last vor und nach dem Entla-
devorgang ist unterschiedlich.
Wahrend der Stillstandsphase wird
der Hubteller mit der Haltebremse
fixiert.

Bei dieser Messung soll dokumen-
tiert werden, wie ruckartig der Po-
sitionierverlauf zu Beginn des Fah-
rens in Richtung Basement ist.

Rev. A - Endgliltig 2X06X00BX

18.11.2003

39/133




SIEMENS

Geregeltes Positionieren einer Achse mit SIMATIC CPU 314C-2DP,
MICROMASTER 440 und Easy Motion Control

4.2 Messbilder

Nachfolgend ist fur jede Messung eine der 10 Aufzeichnungen abbgebildet:

Positioning with CPU 314C-2 DP, Easy Motion Control and MICROMASTER 440
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— speed
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Positioning with CPU 314C-2 DP, Easy Motion Control and MICROMASTER 440
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Positioning with CPU 314C-2 DP, Easy Motion Control and MICROMASTER 440
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Positioning with CPU 314C-2 DP, Easy Motion Control and MICROMASTER 440
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Bild 4-5 Messung 3 VC
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Positioning with CPU 314C-2 DP, Easy Motion Control and MICROMASTER 440
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Positioning with CPU 314C-2 DP, Easy Motion Control and MICROMASTER 440
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Fach 10
Positioning with CPU 314C-2 DP, Easy Motion Control and MICROMASTER 440
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Positioning with CPU 314C-2 DP, Easy Motion Control and MICROMASTER 440
Fach 10 K y

5500
& —— position
—speed

5000

4500

4000

3500

3000

2500

2000

actual position [mm]

1500

1000
Basement

500

0

-500
time [ms]

Bild 4-11 Messung 6 VC

Fach 10 Positioning with CPU 314C-2 DP, Easy Motion Control and MICROMASTER 440
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4.3 Was lasst sich aus den Messungen lernen?

Mit der Regelungsart VC des MICROMASTERS werden konstant gute
Ergebnisse erreicht und sollte daher verwendet werden.

Die Regelungsart SLVC ist fur diese Applikation nicht geeignet.

Bei U/f Einstellung ist das gesamte System deutlich unruhiger.

Der Positionsregler in EASY MOTION CONTROL kann dies ausregeln,
der Drehzahlsollwert hat aber deutlich gréf3ere Ausschlage. Dement-
sprechend sind auch groRere Momentenschwankungen und Momen-
tensstéRe vorhanden.

Speziell bei Fahrten in Lastrichtung (nach unten) ist das Ergebnis deut-
lich schlechter. Dies liegt vermutlich an der Schlupfkompensation. Sie
verbessert nur bei Fahrten entgegen die Last die Ergebnisse. Dies kann
von der Ubergeordneten Positionierregelung nicht ausreichend kompen-
siert werden.

Daher sollten die geringen Mehrkosten fir die MICROMASTER Impuls-
geberbaugruppe aufgewendet werden und die Regelungsart VC zum
Einsatz kommen. Der Impulsgeber selber ist ja bereits vorhanden um
der CPU314C die aktuelle Position zu liefern.

Im Gegensatz zur U/f-Kennlinie sind die Regelparameter bei VC im
Rahmen der IBN zu optimieren, dazu steht aber eine Selbstoptimierung
zur Verflgung.

Bei Einhalten der nachfolgenden Regeln sind die Messergebnisse auch
auf leistungsstéarkere Applikationen bis ca. 10 kW anwendbar:

o Die Leistung des Asynchronmotors, der Haltebremse und MICRO-
MASTERSs ist ausreichend dimensioniert.

o Insbesondere bei Positioniervorgangen ist die thermische Belastung
des Motors kritisch wahrend der Auslegung zu beriicksichtigen, da
die Kihlleistung des am Motor vorhandenen Lifters von Drehzahl
abhangig ist. Die Motoren kénnen z.B. Giberdimensioniert oder mit
einer Fremdllftung ausgefuhrt werden.

o Die Ausfuhrung der Mechanik (Getriebe, Spindel ...) beeinflusst im
groRen Mal3e die erreichbare Positioniergenauigkeit.

o Das Tragheitsmoment des Motors sollte nicht kleiner als die Halfte
des Tragheitsmoment des Last sein, da sonst Schwingungen zwi-
schen Last und Motor auftreten kdnnen. Bei Verwendung eines Ge-
triebes ist die Lasttragheit mit dem Getriebefaktor auf die Motorseite
umzurechen.

o Die Geberauflésung sollte 4mal hoher als die Positioniergenauigkeit
sein.

o Die maximale Z&ahlfrequenz des Z&ahlermoduls sollte ca. 20% hdher
als die maximale Zahlfrequenz sein.
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Teil A2 : Funktionsmechanismen

Ubersicht

Inhalt Teil A2

Im Teil A2 wird auf die detaillierten Funktionsablaufe der beteiligten Hard-
und Softwarekomponenten eingegangen. Sie bendtigen diesen Teil nur,
wenn Sie den Detailablauf und das Zusammenspiel der Lésungskompo-
nenten kennen lernen wollen.

Hier finden Sie Informationen zur Losungsstruktur der Applikation. Bei-
spielsweise wird an dieser Stelle das Zusammenspiel der Easy Motion
Control und der Applikationsbausteine genauer erlautert.

Was kénnen Sie damit anfangen ?

Grundsatzlich ist die vorliegende Applikation sofort einsatzfahig. Mit der In-
stallationsanleitung kénnen Sie die Applikation in Betrieb nehmen, ohne
dieses Kapitel durchgearbeitet zu haben. Wollen Sie jedoch bestimmte Tei-
le der Applikation variieren, werden schon gewisse Kenntnisse bendtigt,
damit Sie z.B. Ihre Programmsequenzen gezielt und mit geringem Aufwand
in den STEP7-Code einbringen kbénnen.

Ziel Teil A2;

Der Teil A2 dieses Dokuments soll dem Leser
¢ alle vorkommenden Funktionselemente verstandlich machen

¢ die Komponenten aufzeigen, die einfach in eigene Anwendungen integ-
rierbar sind.

Behandelte Themen:

5

5.1

5.1.1
5.1.2
51.3
5.1.4
5.1.5

FunktionsmechaniSmen ... 48
Beschreibung der KOmMponenten...........ccccoviiviiiieiiiiin e 50
PGIPC (HMI) ettt 50
CPU BLAC-2 DP .ottt a e e e e a e e e e e e e aanans 51
N 11T o 52
SIMATIC Easy Motion Control ..........ccccceevvviiiiieee e, 53
APPIIKAtIONSPrOGraMM ..o 58
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5 Funktionsmechanismen

Funktionale Komponenteniibersicht
PG/PG CPU 314C-2 DP Antrieb

Applikations-

MPI|-Kabel

MICROMASTER

Bremswiderstand
Encoder Module

Drehzahl-
Sollwert

Ein-Befehl

230 V AC 0-50 Hz

Impulse

Geber

C_DOKU_v10_d.doc

Bild 5-1 Zusammenspiel der Komponenten
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Beschreibung des zyklischen Betriebs

e Der Ein- oder Auslagerauftrag wird mit Hilfe der HMI, eingegeben.
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¢ In der Steuerung wird dadurch im Applikationsprogramm eine Schrittket-
te gestartet, die die entsprechenden Fahrauftrage an Easy Motion
Control sendet.

¢ Die Easy Motion Control Bausteine erzeugen auf Grund der Fahrbefehle
den aktuell notwendigen Spannungswert am Analogausgang.

e Der Antrieb dreht mit der Drehzahl, die der Spannung an seinem Ana-
logeingang anliegenden Spannung entspricht, und verfahrt die Achse.

¢ Das Gebersignal wird vom Zahleingang der CPU314C erfasst und von
Easy Motion Control ausgewertet. Damit ist er Lageregelkreis geschlos-
sen.

e |[st das Ziel erreicht, wird dies von Easy Motion Control signalisiert und
das Applikationsprogramm schaltet zum néchsten Schritt weiter.

¢ Ist die Schrittkette komplett abgearbeitet worden ist die Ein- oder Ausla-
gerung abgeschlossen.
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Beschreibung des zyklischen Betriebs an einem Einlagervorgang

Der Auftrag eine Kiste in Fach 5 einzulagern wird mit Hilfe des Bedien-
feldes (Protool/Pro RT) eingegeben.

In der Steuerung wird dadurch im Applikationsprogramm eine Schrittket-
te gestartet.

Es wird gepriift ob Fach 5 noch leer ist.

Aus ,Fach 5" wird die Information ,Position: 2500mm* ermittelt.

Es wird ein FB von Easy Motion Control mit dem Wert 2500 parametriert
und das Startbit gesetzt.

Easy Motion Control errechnet die Geschwindigkeit, die der Antrieb ak-
tuell fahren muss und gibt den dafir notwendigen Spannungswert tber
den Analogausgang aus.

Der Antrieb dreht mit der Drehzahl, die der Spannung an seinem Ana-
logeingang anliegenden Spannung entspricht, und verfahrt die Achse.

Das Gebersignal wird vom Zahleingang der CPU314C erfasst und von
Easy Motion Control ausgewertet.

Ist das Ziel erreicht, d.h. der Lift steht nun direkt vor Fach 5, wird von
Easy Motion Control das Bit done gesetzt.

Das Applikationsprogramm erkennt am Bit done, dass das Ziel erreicht
ist und springt in den néchsten Schritt.

Es folgt der Schritt Transfer, bei dem das Ablegen der Kiste im Fach 5
(simuliert) erfolgt.

Das Einlagern ist beendet

Rev. A - Endgiltig 2(06X008X  18.11.2003 49/133



Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved

geltesPosEasyMC_DOKU_v10_d.doc

21669390_Gere!

SIEMENS

Geregeltes Positionieren einer Achse mit SIMATIC CPU 314C-2DP,
MICROMASTER 440 und Easy Motion Control

5.1

511

Beschreibung der Komponenten

Die nachfolgende Grafik zeigt einen vereinfachten Funktionsplan.
Er wird in den nachfolgenden Kapiteln stiickweise immer detaillierter dar-
gestellt.

PG/PG CPU 314C-2 DP Antrieb

Applikations-
programm

Easy Motion Control
Bausteine

Bild 5-2 Funktionsschema Ubersicht

Uber HMI werden Auftrage eingegeben, die das Applikationsprogramm in
Positionierauftrage fur Easy Motion Control umsetzt. Easy Motion Control
errechnet den Sollwert fiir den Antrieb und wertet den Geber aus.

PG/PC (HMI)

Mit dem PG/PC wird das Applikationsbeispiel Lagerlift visualisiert und be-
dient. Dazu wurde eine Protool/Pro RT Applikation erstellt. Diese ruft die
bendtigten Daten von der CPU314C ab. In der CPU314 ist fur die HMI An-
bindung kein extra Code notwendig.

Die HMI besteht aus drei Bildern:

e manueller Modus
Modus zum Verfahren des Lagerliftes von Hand und zur Synchronisie-
rung nach dem Einschalten

e Automatik Modus
Modus zum Ein- und Auslagern der Kisten

e Lager
schematische Lagerdarstellung, die die aktuelle Lagerbestiickung zeigt

Ebenso kdnnen am PG/PC die Werte der Messwertaufzeichung mit Hilfe
des OPC-servers des SIMATIC NET Paketes in Excel2000 importiert wer-
den.
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5.1.2

Im nachfolgenden Bild ist der HMI Bereich der Lagerliftapplikation entspre-
chend detaillierter dargestellt. Dabei wurde auf die Darstellung des OPC-
Servers verzichtet.

Applikations-
programm

Easy Motion Control
Bausteine

Bild 5-3 Funktionsschema HMI

CPU 314C-2 DP

Die CPU314C-2DP wurde aufgrund des integrierten Zéhlers und der integ-
rierten Analogausgabe gewéhlt. Damit sind alle bengtigten Schnittstellen
vorhanden ohne dass weitere Erganzungsbaugruppen verwendet werden
missen. Die CPU314C hat 4 integrierte Zahler. Daher kénnen 4 Geber mit
Easy Motion Control verwendet werden. Allerdings kdnnen ohne weitere
Erweiterungsmodule nur zwei Achsen per analoger Schnittstelle angespro-
chen werden.

Die internen Zahler der CPU314C werden zur Wegerfassung verwendet.
Dabei ist auf die maximale Signalfrequenz zu achten. Sie darf nicht
Uiberschritten werden, da sonst nicht mehr alle Pulse erfasst und der Lage-
istwert falsch berechnet wird.

Durch die CPU314-2DP wird das Anwenderprogramm bearbeitet. Die in die
CPU integrierte Peripherie wird dazu verwendet, die Pulse des Gebers zu
zahlen bzw. den Drehzahlsollwert als 10V Signal auszugeben.

Das Anwenderprogramm teilt sich auf die folgenden zwei Teile

o Applikationsprogramm:
Dies sind die fir das Beispiel Lagerlift erstellten Bausteine, die die La-
gerverwaltung und die Erstellung der Positionierauftrage fur Easy Motion
Control beinhalten.

e Easy Motion Control:
Dies sind Funktionsbausteine fiir lagegeregeltes Positionieren und Ge-
triebegleichlauf.

Die beiden Teile des Anwenderprogramms werden in den Kapiteln 5.1.4
und 5.1.5 beschrieben.

Rev. A - Endgiltig 2(06X008X  18.11.2003 51/133



Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved

21669390_Gere:

C_DOKU_v10_d.doc

geltesPosEasyM

SIEMENS

Geregeltes Positionieren einer Achse mit SIMATIC CPU 314C-2DP,
MICROMASTER 440 und Easy Motion Control

5.1.3

Bremse

Getriebe

Antrieb

Der Antrieb besteht aus Umrichter und Motor und setzt die +10V des Dreh-
zahlsollwertes in die entsprechende Drehzahl um. Dazu wertet der Umrich-
ter auch den Geber aus, so dass ein geschlossener Drehzahlregelkreis
entsteht.

Aus Kostengriinden wird der Drehzahlsollwert als £ 10V Signal tGbertragen,
da diese Schnittstelle sowohl bei der CPU314C als auch beim
MICROMASTER vorhanden ist und so keine weiteren Baugruppen bengétigt
werden. Bei Ubertragung iber den PROFIBUS wére firr den
MICROMASTER eine Erweiterungsbaugruppe notwendig.

Nach Erreichen der Zielposition wird die Betriebsbremse eingeschaltet und
der Motor aus der Regelung genommen, also abgeschaltet.

Wird ein Asynchronmotor an einem Umrichter betrieben, ist er in der Lage
auch bei kleinen Drehzahlen oder im Stillstand das Nennmoment aufzu-
bringen. Allerdings erreicht er dann auch die ,Nenn-Verlustleistung”“. Auf
Grund der kleinen Drehzahlen reicht die Kiihlung durch den integrierten
Lufter, der auf der Antriebswelle sitzt, nicht aus, so dass der Motor, musste
er die Last auch im Stillstand l&nger halten, tberhitzt.

Dies kann man mit einer Haltebremse oder durch einen Fremdlifter umge-
hen. In der Applikation wurde eine Haltebremse gewabhit.

Die Ansteuerung der Bremse tGbernimmt der MICROMASTER. Dieser hat
eine Funktion integriert, die sicher stellt, dass die Bremse erst 6ffnet, wenn
der Motor das Lastmoment aufbringen kann bzw. erst die Bremse schlief3t
und dann dem Motor abschaltet.

Das Getriebe erlaubt es einen Motor mit héheren Drehzahlen und kleine-
rem Nennmoment zu verwenden. Es senkt die Drehzahl und erhdht das
Antriebsmoment auf der Lastseite.

Bremswiderstand und Netzfilter

Beim Abbremsen des Antriebs arbeitet der Motor als Generator und es
flieRt Energie in den Umrichter zurlick. Dadurch steigt im Umrichter die
Zwischenkreisspannung an. Da der MICROMASTER die Energie nicht in
das Versorgungsnetz zuriickspeisen kann, schaltet er den Bremswider-
stand ein, der die Energie in Warme umsetzt und so die Zwischenkreis-
spannung wieder absenkt.

Der Bremswiderstand wird auch Chopper- oder Pulswiderstand genannt.

Der Netzfilter soll die Riickwirkung des Netzgleichrichters des
MICROMASTER reduzieren, so dass er auch in einer Biroumgebung ver-
wendet werden kann.
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5.1.4 SIMATIC Easy Motion Control

Easy Motion Control ist ein preisgiinstiges Paket fir einfaches lagegeregel-
tes Positionieren sowie fiir einfachen Getriebegleichlauf von bis zu drei
Achsen. Es eignet sich fur den Einsatz mit jedem drehzahlveranderbaren
Standardantrieb, wie z.B. Frequenzumrichter oder Servoantrieb

Es werden Inkremental- und Absolutgeber unterstitzt.

Easy Motion Control ist ablauffahig auf folgenden CPUs:
e S7-300 ab CPU 314 und groRRer

e S7-400

e C7ab C7-633

e WInAC

Easy Motion Control enthalt:

¢ Funktionsbausteine fiir lagegeregeltes Positionieren und Getriebegleich-
lauf

o Treiber fir SIMATIC-Baugruppen, bzw. DP-Kopplung zu MM4:
Das Einlesen des Positionsistwertes und die Ausgabe des Drehzahl-
sollwertes erfolgt Gber Baugruppen und Module aus dem Standard
SIMATIC Programm. Fir die gangigsten Baugruppen liegen passende
Treiber-Bausteine bei. Weitere Baugruppen kénnen tber einen freien
Treiber angebunden werden

e Projektiersoftware zur Parametrierung und Inbetriebnahme
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Easy Motion Control bietet folgende Grundfunktionen fur Positionieren.

e Fahre absolut
Die Achse fahrt auf die angegebene Position. Bei Rundachsen kann das
Ziel in positiver oder negativer Richtung oder auf dem kirzesten Weg
angefahren werden

e Fahre relativ
Die Achse fahrt um die angegeben Wegstrecke in positiver oder negati-
ver Richtung

e Referenzpunktfahren, Bezugspunktsetzen
Synchronisiert das Maf3system mit der Mechanik

e Getriebegleichlauf
Achse lauft zu einer anderen Achse im Getriebegleichlauf

e Tippen
Die Achse fahrt, solange das Steuerbit firr eine Richtung ansteht

e Stopp
Bricht eine Fahrt ab und bringt die Achse zum Stillstand

Weitere Eigenschaften:

e Simulation
In der Simulation kann ein Programm getestet werden, auch wenn noch
keine reale Achse vorhanden ist und keine Istwerte eingelesen werden

e Override
Zu jeder Zeit kann die Geschwindigkeit der Bewegung mit einem Faktor
zwischen 0 und 100 % beaufschlagt werden. Beschleunigung und Ver-
z6gerung werden davon nicht beeinflusst.

e Ablésende Fahrbewegung
Jeder Fahrbaustein kann einen anderen Fahrbaustein abldsen. Die lau-
fende Bewegung wird mit der angegebenen Beschleunigung oder Ver-
zOgerung in die neue Bewegung Ubergefihrt .

® Projektiersoftware zur Parametrierung und Inbetriebnahme
Durch die Projektiersoftware wird die Parametrierung, Inbetriebnahme
und Diagnose der Easy Motion Control Achsen sehr vereinfacht .

Rev. A - Endgiltig 2(06X008X  18.11.2003 54/133



C_DOKU_v10_d.doc

geltesPosEasyM

Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved

21669390_Gere:

SIEMENS

Geregeltes Positionieren einer Achse mit SIMATIC CPU 314C-2DP,
MICROMASTER 440 und Easy Motion Control

Zusammenwirken der Easy Motion Control Bausteine

FC
MC_Init
Fahr-FBs
FB FB FB FB FB FB
MC_Move MC_Move MC_Move MC_Home MC_Stop MC_Gearln
Jog Absolute Relative Motion
‘]‘ T T T ']‘
YVYVVVY
> Achs-
DB
A L)
v v
Eingangstreiber Lageregler Ausgangstreiber
FB FB FB
Encoder.. MC_Caontrol Output...
@ Geber Motor
Bild 5-4 Zusammenwirken der Easy Motion Control Bausteine

Die Easy Motion Control Bausteine lassen sich in drei Kategorien aufteilen:

e Ein-und Ausgangstreiber (FB Encoder...)
Der Eingangstreiber dient zum Einlesen des Gebersignals bzw. des Po-
sitionsistwertes. Die Ausgangstreiber gibt den Drehzahlsollwert an den
Antrieb bzw. das Leistungsteil aus.
Easy Motion Control stellt insgesamt neun Ein- und sieben Ausgangs-
treiber zur Verfliigung. Je nach verwendeter Hardware wird der passen-
de Ein und Ausgangstreiber ausgewabhilt.

o Lageregler (FB MC_Control)
Der Regelungsbaustein tbernimmt die Regelung der Position

e Fahrbausteine (FB MC_....)
Die Fahrbausteine dienen dem Tippen, Synchronisieren und Verfahren
der Achse

Erganzt werden diese Funktionsbausteine durch einen Initialisierungsbau-
stein (FC MC_Init), eine Achs-DB-Vorlage (UDT) und eine Projektiersoft-
ware zur Parametrierung und Inbetriebnahme.

Durch den Programmierer wird mit Hilfe der Vorlage fir jede Achse ein
Achs-DB angelegt, der alle Informationen der Achse beinhaltet und auf
den alle Easy Motion Control FBs zugreifen.

Rev. A - Endgiiltig 206X008X  18.11.2003 55/133



Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved

21669390_Gere

C_DOKU_v10_d.doc

geltesPosEasyM

SIEMENS

Geregeltes Positionieren einer Achse mit SIMATIC CPU 314C-2DP,
MICROMASTER 440 und Easy Motion Control

Aufruf der

Mit der Projektiersoftware zur Parametrierung und Inbetriebnahme kann
der Achs-DB einfach und tbersichtlich parametriert werden. Ebenso lasst
sich damit sehr leicht der aktuelle Status der Achse anzeigen.

Easy Motion Control ¥2 - DB100

Datei Zielswstem Ansicht Fenster  Hilfe
D|=|H| S| sinlsl
LE @DB100 -- MC_EMCWPU 314C (EMC_Y2)\CPU 314C ONLINE g@§|
Konfiguration ] Achse ] Geber/Regler/totar ] (berwachungsn ]
Inbetrigbrahme Achsafehler ] Pararmetrierfehler ]
Lageistwert: 2675.21 mm
Schleppabstand: 47 5449 mm (Aeliess SRR
Reshweg: FATT24 mm
Sollgeschwindigkeit: 1000 mmeds
Istgeschwindigkeit 993965 mmds B Sammelfehler
Geschwindigh eitzoverride: 100 % | S g
Aktueller Geberwert: 226644
Die Achse befindet sich in Beweguna,
Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten. <> RUN

Bild 5-5 Status einer Achse

Easy Motion Control Bausteine

Um ein moglichst gutes Regelverhalten zu erreichen missen die Easy Mo-
tion Control Bausteine aquidistant gerechnet werden. Deshalb sollten sie in
einem Weckalarm gerechnet werden, z.B. im OB35.

Es hat sich als glnstig erwiesen beim Aufruf der Easy Motion Control-
Bausteine nur den Achs-DB und das Initialisierungsbit direkt zu parametrie-
ren, die Positionierauftrage dagegen durch direktes Schreiben in die In-
stanz-DBs zu realisieren.

Hinweis

Wenn im weiteren vom Aufruf eines Easy Motion Control Fahr-Bausteins gespro-
chen wird, ist das Schreiben eines Positionierauftrags in den Instanz-DB des Easy
Motion Control Bausteins gemeint, da dadurch der Baustein ,aktiv* wird und eine
Positionierung beginnt. Die Easy Motion Control Fahr-Bausteine werden zwar im-
mer gerechnet, sind aber meist ,inaktiv".
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Verwendete Easy Motion Control Bausteine in der Beispielapplikation

In der Applikation wird nur ein Teil der Fahrbausteine und damit nur ein Teil
der von Easy Motion Control unterstiitzten Funktionen verwendet.

Hinweis

Dadurch, dass nur verwendete Bausteine in die CPU geladen werden, lasst sich
der Speicherbedarf des Easy Motion Control Paketes verkleinern.

Den Speicherbedarf der einzelnen Easy Motion Control Bausteine entneh-
men Sie bitte der Tabelle 6-7Liste der verwendeten Easy Motion Control

FBs und FCs
Tabelle 5-1 Verwendete Bausteine aus dem Easy Motion Control Paket
Name FB Nr. |Funktion
EncoderCPU314 FB 28 | FB zum Auswerten des Zahlers der CPU 314Cund damit
zum Auswerten der Geberinformationen.
MC_Init FCO |Initialisiert die EMC Bausteine beim Neustart
MC_MoveJog FB 3 FahrFB fiir das manuelle Verfahren der Achse
MC_MoveAbsolute FB 1 FahrFB fiir das Positionieren der Achse
MC_MoveHome FB 4 FahrFB fiir das Referenznieren der Achse oder zum Be-
zugspunktsetzen

MC_MoveStopMotion | FB S FahrFB fir das Abbrechen einer Fahrt

MC_Control FB 11 |FB fur den Positions- bzw. Lageregler

OutputCPU314C FB 34 | FB zum Ausgeben des Drehzahlsollwertes iiber eine Ana-
logausgabe der CPU 314C

Achs-DB DB100 | DB mit allen Daten der Achse, wird vom Programmierer mit

der Projektierungssoftware oder dem UDT angelegt.

Im nachfolgenden Bild ist der Easy Motion Control Bereich der Lagerliftap-
plikation entsprechend detaillierter dargestellt.

EncoderCPU314C +—

MC_Home

MC_MovelJog
MC_MoveAbsolute|
MC_StopMotion

Applikations-
programm

MC_Control
Achs-DB

OutputCPU314C

Bild 5-6 Programmstruktur: Easy Motion Control Bausteine
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5.1.5

Applikationsprogramm

Das Applikationsprogramm besteht aus Bausteinen, die erstellt wurden um
die Funktionen der Easy Motion Control Bausteine zu verkniipfen oder zu
erweitern.

Die Easy Motion Control Bausteine sind realisieren einzelne Positionierun-
gen, zum Ein- oder Auslagern von Kisten sind aber hintereinander mehrere
Positionierungen notwendig. Daher wurden die Applikationsbausteine er-
stellt, die in Schrittketten die gerade notwendige Easy Motion Control Funk-
tion aufrufen.

Das Applikationsprogramm teilt sich funktionell in zwei Teile auf:

e Bausteine fur den manuellen Modus:

o FB sync, zum Synchronisieren der Achse
o FBjog, zum Tippen der Achse
o FBpos zum manuellen Positionieren der Achse

e Bausteine fir den automatischen Modus:

o FB auto, zum Ein- und Auslagern von Kisten
o DB stock, ist ein Abbild der Lagerbestandes

Auf die Funktion der einzelnen FBs wird in den nachfolgenden Kapitel ge-
nauer eingegangen.

Um die Auswertung von Signalen, die von Easy Motion Control nur einen
Zyklus lang gesetzt werden zu erleichtern, werden auch die Applikations-
bausteine im OB35 gerechnet.

Im nachfolgenden Bild ist der Bereich des Applikationsprogramms entspre-
chend detaillierter dargestellt:

EncoderCPU314C <+— — Geber
MC_Home S T
MC_MoveJog g8 sl
= O 4] A
MC_MoveAbsolute| §
DB stock MC_StopMotion | =

OutputCPU314C

Bild 5-7 Programmstruktur: Applikationsprogramm
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5.1.5.1 Referenzieren / Synchronisieren (FB sync)

technologischer Ablauf

Ein Standard-Inkrementalgeber hat zwei Impulsspuren, die in der Steue-
rung gezahlt und ausgewertet werden. Damit kann nur die nach dem Ein-
schalten bzw. Zuriicksetzten zurtickgelegte Strecke, die relative Position,
erfasst werden. Daher ist es notwendig durch eine Referenzpunktfahrt die
relative Position einer absoluten Positionsangabe zu zuordnen, zu syn-
chronisieren.

Dazu wird der Antrieb solange verfahren, bis das Signal des Referenz-
punktschalters kommt, und dann in der Steuerung der Lageistwert auf den
bekannten Wert des Referenzpunktes gesetzt. Damit ist die Achse dann
synchronisiert.

Die Referenzpunktfahrt sollte zur Erhéhung der Genauigkeit mit geringer
Geschwindigkeit und immer in die gleiche Richtung erfolgen.

Daher wird in der Applikation der Lift erst solange nach unten verfahren, bis
der untere Endschalter anspricht. Dann wird langsam nach oben gefahren,
bis des Signal des Referenzpunktschalters kommt. Zu diesem Zeitpunkt
wird dann der Lageistwert gesetzt.

& & &

Oberer
Endschalter

Oberer Oberer
Endschalter Endschalter

E 7 ‘\\/‘f //
s ”‘.Egé)i""
Referenz- Referenz- Referer
punkt punkt punkt
e
,f%)im
unterer unterer unterer
Endschalter Endschalter Endschalter
Bild 5-8 Synchronisation einer Hubachse

Hinweis

Die Begriffe Referenzieren und Synchronisieren beschreiben beide die gleiche
Funktion.
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Realisierung

Das Synchronisieren erfolgt im manuellen Modus, entsprechend sind die
Bausteine fir den automatischen Modus inaktiv. Das Synchronisieren der
Achse wird durch den FB sync erledigt.

Uber die HMI ruft der Anwender die Funktion Synchronisieren auf. Dies
wird direkt an den FB sync signalisiert. Dieser ruft die Easy Motion Control
Bausteine MC_jog und MC_Home auf.

EncoderCPU314C <+— — Geber

MC_Home
MC_MovelJog

Achs-DB

MC_Control

OutputCPU314C

Bild 5-9 Funktionsschema Synchronisieren

Dabei wird zundchst mit Hilfe des Tipp-FBs MC_MoveJog die Achse nach
unten verfahren, bis der Endschalter anspricht. Dann wird der Synchroni-
sierbaustein MC_Home aufgerufen, der die Achse nach oben verfahrt und
nach der Synchronisation automatisch anhalt.

’ Fehler- Abfrage und Quittierung ‘

’ Antrieb einschalten und auf dessen Feedback warten ‘

<

Aufruf des Easy Motion Control Baustein MC_MoveJog (Tippen) mit Drehrichtung links

v

’ warten bis Endschalter links anspricht ‘

v

’ beenden des Tippbetriebs ‘

Aufruf des Easy Motion Control Bausteins MC_Home (Referenzieren)

Was
passiert
zuerst ?

Synchronisation durch MC_Home rechter Endschalter spricht an

’ Abbruch des MC_Home

!

Antrieb abschalten Referenzpunktschalter
nicht gefunden

l

’ Achse synchronisiert ‘

Bild 5-10 Ablauf FB sync
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5.15.2 Tippen (FB jog)

technologischer Ablauf

Das Tippen dient zum manuellen Verfahren der Achse mit konstanten Ge-
schwindigkeit. Dabei wird die Achse solange bewegt, wie der entsprechen-
de Taster betatigt wird.

Hinweis

Durch eine kleine Beschleunigungsbegrenzung kann sich ein Nachlauf ergeben, so
dass die Achse nicht sofort stoppt, sondern nur mit der erlaubten Verzdgerung

abbremst.
N N 4 N

Bild 5-11 Tippen einer Hubachse

Realisierung

Das Tippen erfolgt im manuellen Modus, entsprechend sind die Bausteine
fur den automatischen Modus inaktiv. Das Tippen der Achse wird durch
den FB jog erledigt.

Uber die HMI ruft der Anwender die Funktion Tippen auf. Dies wird direkt
an den FB jog signalisiert. Dieser ruft den Easy Motion Control Baustein
MC_jog auf.
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EncoderCPU314C <+— — Geber

MC_Movedog

MC_Control
Achs-DB

OutputCPU314C

Bild 5-12 Funktionsschema Tippen

Zum Tippen muss zundachst der Tippbetrieb eingeschaltet, aktiviert werden.
Damit wird automatisch der Antrieb eingeschaltet und halt die Last. Solan-
ge das entsprechende Tippsignal ansteht wird die Achse verfahren. Ohne
ein Tippsignal bleibt sie stehen.

’ Fehler- Abfrage und Quittierung ‘

’ Signal , Tippbetrieb aktivieren“ ‘

’ Antrieb einschalten und auf dessen Feedback warten ‘

<

links. A rechts
Tippsignal

v b

Aufruf des Easy Motion Control Bausteins l Aufruf des Easy Motion Control Bausteins

keines

MC_MoveJdog (Tippen) mit Drehrichtung links MC_MoveJog (Tippen) mit Drehrichtung rechts

l

Beenden des Easy Motion Control
Bausteins MC_MoveJog (Tippen)

Signal
+Tippbetrieb
Deaktivieren’,

’ Abschalten des Antriebs ‘

Bild 5-13 Ablauf FB jog

Hinweis

Bei Easy Motion Control ist beim Tippen der Lageregler aktiv! D.h. das Gebersignal
muss angeschlossen und die Geberparameter von Easy Motion Control korrekt
eingegeben sein, sonst lauft der Antrieb mit hoher Drehzahl an, bevor Easy Motion
Control ihn mit ,,Schleppabstand zu hoch* oder ,Stillstandsbereich verlassen“ ab-
schaltet.
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5.1.5.3 Positionieren (FB pos)

technologischer Ablauf

Das Positionieren dient zum manuellen Positionieren der Achse. Dabei wird
die gewiinschte Position eingegeben und die Achse positioniert sich nach
den Startkommando auf diesen Wert.

& & &

Bild 5-14 Positionieren einer Hubachse

Realisierung

Das Positionieren erfolgt im manuellen Modus, entsprechend sind die Bau-
steine fir den automatischen Modus inaktiv. Das Paositionieren der Achse
erfolgt durch den FB pos.

Uber die HMI ruft der Anwender die Funktion Tippen auf. Dies wird direkt
an den FB pos signalisiert. Dieser ruft den Easy Motion Control Baustein
MC_MoveAbsolute auf. Wird eine Positionierung tber HMI Eingabe ab-
gebrochen wird durch Aufruf des Easy Motion Control Bausteins
MC_StopMotion die gerade laufende Positionierung abgebrochen.
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EncoderCPU314C <+— — Geber

MC_MoveAbsolute|
MC_StopMotion

MC_Control
Achs-DB

OutputCPU314C

Bild 5-15 Funktionsschema Positionieren
Der FB pos teilt sich in zwei Bereiche auf:

Der Bereich mit der Job-Generierung wird immer komplett berechnet. Da-
mit ist sicher gestellt, dass kein Positionierauftrag verloren geht. Es wird mit
einem Wechselpuffersystem gearbeitet. Solange ein Job aktiv ist kann in
den anderen beliebig oft ein neuer eingestellt werden. Dabei wird ein evt.
bereits vorhandener tiberschrieben. Das Umschalten des Aktiven Jobs er-
folgt im 2 Teil des FB pos.

»

neuerJob
von HMI?

ja
aktiver
Job?

Job 0 generieren Job 1generieren

ja aktiven Job léschen und
Schrittkette resetten

nein

manueller P
nein ja
Modus !

angewahlt?,

Bild 5-16 Ablauf FB pos, Teil 1
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Der 2.Teil des FB pos ist die Schrittkette, durch die die, in Job0 oder Jobl
zwischengespeicherten, Positionierauftrage abgearbeitet werden:

‘ Fehler- Abfrage und Quittierung ‘

‘ Antrieb einschalten und auf dessen Feedback warten ‘
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‘ Job?
Aufruf EMC Baustein MC_Move_absolute
mit Daten von Job 0

>
<
Job 0 Job1
° aktiver o

v

Aufruf EMC Baustein MC_Move_absolute
mit Daten von Job 1

anderen Job aktivieren k—ﬂ

ab-
l6sender

‘ warten auf Positionierende ‘

weiterer
Job?
nein

Antriebs abschalten

anderen Job aktivieren ’7

Bild 5-17 Ablauf FB pos, Teil 1

Normalerweise wird erst nach Beendigung eines Jobs der andere aktiviert.
Ist aber das Bit fiir die Ablose gesetzt, wird sofort der neue Job aktiviert.
EMC wechselt dadurch vom bisherigen Positionierauftrag fliegend auf den
neuen, dabei werden die maximale Beschleunigung und Geschwindigkeit
beriicksichtigt.

In der Beispielapplikation Lagerlift kann dies beobachtet werden, wenn der
Lift nach einem Einlagerauftrag in die Ruheposition fahrt und wéhrend der
Fahrt ein Auslagerungsauftrag eingegeben wird.
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5.1.5.4 Automatischer Betrieb (FB auto, DB stock)

technologischer Ablauf

Im Automatik Modus ist der Lagerlift betriebsbereit und wartet auf Ein bzw.
Auslagerauftrage um diese dann durchzufiihren.

Ablauf einer Einlagerung:
Die Lagerposition wird eingegeben und die Kiste in den Lift gestellt. Dieser
fahrt zum notwendigen Fach und die Kiste wird dort eingelagert.

C_DOKU_v10_d.doc
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Bild 5-18 Einlagern einer Kiste

Realisierung

Die Auftrage werden Uber die HMI eingegeben und in den Instanzdaten-
baustein des Applikationsbausteins FB auto geschrieben.

Der FB auto prift mit Hilfe des DB stock, ob der Auftrag durchgeftihrt wer-
den kann, oder ob z.B. das Fach in das etwas eingelagert werden soll be-
reits belegt ist. Ist der Auftrag durchfihrbar, wird dem DB stock die Fach-
position entnommen und der FB pos mit diesen Wert aufgerufen.

In der Schrittkette des FB pos wiederum wird der Easy Motion Control FB
MC_Absolute aufgerufen, der dann die Positionierung(en) durchfihrt.
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EncoderCPU314C <+—

DB stock ‘

MC_MoveAbsolute

MC_Control
Achs-DB

OutputCPU314C

Bild 5-19 Funktionsschema automatischer Modus

Der Lager-DB DB stock beinhaltet nicht nur ein Spiegelbild der Lagerbele-
gung, sondern auch die Position in mm der einzelnen Facher. Es wurde ein
UDT definiert, der dann in einem Array 26 mal im Array abgelegt ist (25 Fa-
cher und die Lade- / Entladestation). Uber die HMI kann der aktuelle La-
gerbestand angesehen und editiert werden.

Der FB auto besteht funktional aus zwei Teilen.

Im ersten Teil wird die Modiumschaltung vorgenommen. Dieser Teil ist im-
mer aktiv, auch wenn kein Automatik Betrieb angewahlt ist. In diesem Fall

verharrt die Schrittkette in Schritt ,Manueller Betrieb, Steuerung tiber HMI*.
Und Uber die Seite ,manueller Modus* der HMI werden die FBs des manu-
ellen Betriebes (FB pos. FB jog und FB sync ) mit Daten versorgt.

Nur durch die Anwahl des Automatik Modus wird dieser Schritt verlassen
und die Schrittkettenteile des Automatikbetriebs bearbeitet. Mit dem Mo-
duswechsel wird in der HMI die Seite ,Automatik Modus" angezeigt. Der
grau hinterlegte Teil ist

’ Fehler- Abfrage und Quittierung ‘

Modus
Manueller Betrieb Automatikbetrieb
Steuerung tber HMI

—ﬁ Automatik angefordert ‘

Manuell angefordert

Bild 5-20 Ablauf FB auto, Teil 1

Der zweite Teil ist grau hinterlegt und ist nachfolgend detaillierter darge-
stellt.
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h o |
I » Automatikbetrieb [« I

Auslager-Auftrag

Zugriff auf Lager-DB:
« Fach belegt?

Einlager-Auftrag

Zugriff auf Lager-DB:
« Fach belegt?

« Position in mm « Position in mm

Y

nein

+ Produkttyp

ja

Positionierbaustein aufrufen,
Fach anfahren

v Transportanzeige

Zugriff auf Lager-DB:

neuer Auftrag Idle Timer

abgelaufen?

Positionierbaustein aufrufen,
Lade- / Ent- Ladestation ——
anfahren

Positionierbaustein aufrufen,
Ladestation anfahren

+ Fach leer Positionierbaustein aufrufen,
v Fach anfahren
;
Zugriff auf Lager-DB:
Positionierbaustein aufrufen, « Fach belegt
Entladestation anfahren « Produkttyp

Transportanzeige

Bild 5-21 Ablauf FB auto, Teil 2

Wird ein neuer Einlagerauftrag eingegeben, wird zunéchst gepriift, ob das
gewiinschte Fach fir leer ist.

Wenn ja, dann wird die Position Einlagerstation (FachO) dem DB stock ent-
nommen und der FB-pos mit diesem Wert aufgerufen. Wurde die Position
erreicht, hat der Lift die Einlagerstation erreicht.

Nach dem Einstellen der Kiste in den Lift (Transportanzeige) wird die Posi-
tion des gewdhlten Einlagerfachs dem DB stock entnommen der Lift fahrt
zum gewadhlten Fach.

Dort wird die Einlagerung durch die Transferanzeige simuliert, und das
Fach im DB stock als belegt gekennzeichnet.

Damit ist die Einlagerung abgeschlossen.

Eine Auslagerung erfolgt sinngemaf3 genauso.

Steht der Lift, z.B. nach einer Einlagerung, nicht in der Ruheposition (ganz
unten, Ein- und Auslagerstation) und steht keine weiterer Auftrag an, dann
beginnt ein Timer zu laufen. Wenn dieser Idle-Timer nach 10 s abgelaufen
ist fahrt der Lift automatisch nach unten. Wird wahrend der Fahrt in die Ru-
heposition ein Auslagerauftrag eingegeben, dann kommt es zu der abl6-
senden Positionierung, bei der die aktuelle Positionierung in eine neue
Uberfihrt wird.
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5.1.5.5 Messwertaufzeichnung (FB measure)

technologischer Ablauf

Der aktuelle Lageistwert und die aktuelle Geschwindigkeit werden von
Easy Motion Control im Achs-DB abgelegt. Zur spateren Auswertung bzw.
graphischen Darstellung dieser Werte, kdnnen diese zunachst in zwei
Messwert-DBs gespeichert werden. Von Excel2000 aus kann man dann
mit Hilfe des OPC-Servers auf diese Daten zugreifen.

Realisierung

In beiden Betriebsmodi kann man die Aufzeichnung der Werte starten. Der
FB measure kopiert dann je Zyklus den Lageistwert und die aktuelle Ge-
schwindigkeit in die beiden MessDBs, bis die Aufzeichnung tber die HMI
beendet wird, oder die WerteDBs voll sind.

Das Kopieren der Werte erfolgt ebenfalls im OB35, sodass ein festes zeitli-
ches Raster vorliegt.

Am PC/PG wird in Excel ein Makro gestartet, dass Uber den OPC-Server
die Werte aus der Steuerung ausliest.

EncoderCPU314C <+— — Geber
MC_Home = T
MC_MoveJog IS g M'::t°r

o
MC_MoveAbsolute| o' %

<

MC_StopMotion =
OutputCPU314C MM 440

Bild 5-22 Funktionsschema Messwertaufzeichnung
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5.1.6

Besonderheiten des Zusammenspiels zw. Antrieb und EASY MOTION
CONTROL

Da in dieser Applikation eine Motorhaltebremse verwendet wird, entsteht
eine Verzogerung, bis der Antrieb nach dem Einschalten dem Sollwert
folgt.

Um zu Verhindern, dass in dieser Zeit der Positionsregler in EASY
MOTION CONTROL weiter den Sollwert vergréRert, und ein Ruck entsteht,
wenn der Antrieb nach Offnung der Bremse loslauft, wird nach dem Ein-
schalten des Motors eine Sekunde gewartet, bevor ein Positionierauftrag
an EASY MOTION CONTROL gestellt wird. In dieser Zeit baut der Motor
das Moment auf und dannéffnet sich die Bremse

A
aktiv
Motormoment ===

(MM4) aus -
Bremse offen

(angesteuert -

vom MM4) geschlossen

v

ein

Ein-Befehl MM4 | aus

aktiv

EMC-Regelung | aus

v

o aktiv
Positionier- —-——

Auftrag

1s 1s | 1s Zeit

Bild 5-23 Signalverlauf der Positioniersignale

Vergleichbares gilt beim Abschalten, hier wird der Umrichter und die Positi-
onierregelung erst eine Sekunde nach Beendigung der Positionierung ab-
geschaltet.
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Teil B : Installation der Beispielapplikation

Ubersicht

Inhalt Teil B

Der Teil B fuhrt Sie Schritt fir Schritt durch den Aufbau und die Inbetrieb-
nahme der Applikation.

Ziel Teil B
Der Teil B dieses Dokuments soll dem Leser

¢ die Installation des Beispiels mit allen HW-/SW Komponenten ermdgli-
chen

¢ die Bedienung der Applikation zeigen

Hinweis

Weitere ausfuhrlichere Informationen und STEP-by-Step Projektierungsanleitungen
zum

o Parametrieren des MICROMASTER

e Parametrieren der CPU 314C-2 DP

e Parametrierung von Easy Motion Control

¢ Installation und Parametrierung des SIMATIC NET OPC-Servers

finden Sie, als Erganzung zum Teil B dieses Dokumentes, im Dokument ,Geregel-
tes Positionieren einer Achse mit SIMATIC CPU 314C-2 DP, MICROMASTER 440
und SIMATIC Easy Motion Control, Parametrierungen®.
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=

=

=

Installation der Hard- und Software

Beachten Sie unbedingt die Sicherheitshinweise in der Bedienungsanlei-
tung des MICROMASTER .

Warnung

Der Umrichter fihrt gefahrliche Spannungen und steuert umlaufende mechanische
Teile, die gegebenenfalls gefahrlich sind. Bei Missachtung der Warnhinweise oder
Nichtbefolgen der in dieser Anleitung enthaltenen Hinweise kénnen Tod, schwere
Kdrperverletzungen oder erheblicher Sachschaden eintreten.

Nur entsprechend qualifiziertes Personal darf an diesem Geréat arbeiten. Dieses
Personal muss griindlich mit allen Sicherheitshinweisen, Installations-, Betriebs-
und InstandhaltungsmafRnahmen, welche in dieser Anleitung enthalten sind, ver-
traut sein. Der einwandfreie und sichere Betrieb des Gerates setzt sachgemalen
Transport, ordnungsgemalie Installation, Bedienung und Instandhaltung voraus.

Gefahrdung durch elektrischen Schlag. Die Kondensatoren des Gleichstrom-
zwischenkreises bleiben nach dem Abschalten der Versorgungsspannung 5 Minu-
ten lang geladen. Das Gerat darf daher erst 5 Minuten nach dem Abschalten der
Versorgungsspannung getffnet werden.

Vorsicht

Kinder und nicht autorisierte Personen dirfen nicht in die Nahe des Gerates ge-
langen!

Das Gerét darf nur fir den vom Hersteller angegebenen Zweck verwendet werden.
Unzulassige Anderungen und die Verwendung von Ersatzteilen und Zubehor, die
nicht vom Hersteller des Gerates vertrieben oder empfohlen werden, kdnnen Bran-
de, elektrische Stromschlage und Kérperverletzungen verursachen.

Warnung

MICROMASTER Umrichter arbeiten mit hohen Spannungen. Beim Betrieb elektri-
scher Gerate stehen zwangslaufig bestimmte Teile dieser Gerate unter geféhrlicher
Spannung.

Not-Aus-Einrichtungen nach EN 60204 IEC 204 (VDE 0113) missen in allen Be-
triebsarten des Steuergerates funktionsfahig bleiben. Ein Riicksetzen der Nothalt-
Einrichtung darf nicht zu unkontrolliertem oder undefiniertem Wiederanlauf fuhren.

In Féllen, in denen Kurzschlisse im Steuergerat zu erheblichen Sachschaden oder
sogar schweren Koérperverletzungen fiihren kénnen (d. h. potenziell gefahrliche
Kurzschlisse), missen zuséatzliche &uf3ere Malinahmen oder Einrichtungen vorge-
sehen werden, um gefahrlosen Betrieb zu gewahrleisten oder zu erzwingen, selbst
wenn ein Kurzschluss auftritt (z. B. unabhéngige Endschalter, mechanische Ver-
riegelungen usw.).

Bestimmte Parametereinstellungen kdnnen bewirken, das der Umrichter nach ei-
nem Ausfall der Versorgungsspannung automatisch wieder anlauft.
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6.1 Hardwareaufbau
Die Komponenten des Hardwareaufbaus entnehmen sie bitte dem Kapitel

3.1 Applizierte Losung: zentrale Steuerung mit CPU314C +
MICROMASTER 440 + Asynchronmotor

Vorgehensweise

l ACHTUNG

Sie sollten die Hardwarekomponenten erst dann mit Spannung versorgen, wenn
die in nachfolgender Tabelle angegebenen Schritte beendet sind.

Gehen Sie zur Hardware-Installation wie folgt vor:

Schritt Fokus Aktion

1 Zentralrack Ordnen Sie auf dem Rack nachfolgende HW-Komponenten von
links nach rechts an:

PS 307, CPU 314C-2DP
MM440 Montieren Sie den MM440 auf dem Netzfilter
Geber Montieren Sie Geber an die Motorachse

230V Leitungen | Verdrahten sie die Leistungskabel entsprechend Tabelle 6-1
Verdrahtungstabelle 230 V

4 Signalleitungen | Verdrahten sie die Signalleitungen entsprechend Tabelle 6-2
Verdrahtungstabelle Signale

5 MPI Kabel Verdrahten sie die Kommunikationsleitungen entsprechend
Tabelle 6-3 Verdrahtungstabelle Kommunikation

6 Einschalten Stellen Sie die Stromversorgung fir alle Komponenten her.
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Verdrahtungsschema
230V AC
MPI
CP 5613 5
(2]
PC 2
o B () (14
ProTool/Pro 3|83 o
EXCEL/ OPC |28 ¢
S|o=s| o
Setpoint ON - Feedback Brake-Control
act. Speed
Brake
g E‘ EEREEERY
2 2 HTL-Incremental  asynchron motor with
58 encoder brake
EN
g% Bild 6-1 Ubersicht
oy
L
'g § Tabelle 6-1 Verdrahtungstabelle 230 V
gg‘ Signal PS307 MM440 | Motor |Bremsschitz
8 § 230V AC -P PS307: L1 L 1/L1
230V AC -N PS307: N N 3/L2
PE PE PE PE
Umrichter Ausgang U Ul
Umrichter Ausgang \% Vi
Umrichter Ausgang w w1l
Haltebremse P ~ 2/T1
Haltebremse N ~ 4/12
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Kaltleiter-
anschluss

Netzgleichrichter
fur Bremse

Motoranschluss

in Dreieck-
schaltung

58

5

2>

£32

=8

< o‘

82

Z g Bild 6-2 Motorklemmkasten

£3

R

28 :

EH Ansteuersignal

g3 = 24V) vom

Sg 230V Zufihrun (

o g MICROMASTER

Zum Netzgleich-
richter fur Brem-
se im Motor-
klemmkasten

Bild 6-3 Bremsschiitz

Rev. A - Endgiltig 20008 18.11.2003 76/133



SIEMENS

Geregeltes Positionieren einer Achse mit SIMATIC CPU 314C-2DP,
MICROMASTER 440 und Easy Motion Control

C_DOKU_v10_d.doc

geltesPosEasyM

Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved

21669390_Gere:

Tabelle 6-2 Verdrahtungstabelle Signale

Signal CPU314C-2DP MM440 |Motor |Brems- |Geber
PS307 schitz | (Pin)

Drehzahlsoll- X11: 16 3

wert +

Drehzahlsoll- X11: 20 4

wert -

24V L+ 20, 25 12
X12:1, 21, 31
PS307: L+

Masse M 28 A2- 10
X12: 20, 30, 40
PS307: M

Ein-Befehl X12: 22 5

Ein-Feedback |X12: 14 19

Bremsansteue- 24 Al+

rung

Geber, A X12: 2 EM: A 8

Geber, NA EM: NA 1

Gerber, B X12: 3 EM: B 5

Geber, NB EM: NB 6

Unterer End- Briicke:

schalter X12: 32 - X12: 12

Oberer End- Brucke:

schalter X12: 33 - X12: 13

Referenzpunkt- | Briicke:

schalter X12: 34 — X12: 16

Da es mehrere Ausfilhrung des Geberkabels gibt, muss die Belegung aus-
gemessen werden.
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Tabelle 6-3 Verdrahtungstabelle Kommunikation

Signal CPU314C-2DP MM440 PC/PG
MPI MPI MPI / DP
USS PC-Verbindungssatz CoM1

DIP Schalter am MICROMASTER

Achten Sie darauf, dass am MICROMASTER der Schalter fur AIN1 auf
OFF steht, damit er als Spannungseingang arbeitet.

AlMNZ
-~ mL ALY RL1 WLE ALY ALY ALY ALY
OFF = SDEI'II'IIJI'IQ 0-10V S, MC ND COM NO COM NT KD COM

OMN = Strom 0 - 20 ma,

AlNT -
O oN 2 Strom 8 - 20 mA
+ * .
o um .ir1| |:u| nlr. |:||r. |:|Ih 1] J.lh—: bz
24 -
E Eﬁ‘
Bild 6-4 Auswahl Funktion analog Eingang
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6.2 Installation der SIMATIC Standard Software

Mind. erforderliche Ausgabestande
Folgende Versionen wurden verwendet:

Tabelle 6-4 Versionen
Komponente Version
STEP 7 5.2
Protool/Pro 6.0 + SP2
Easy Motion Control 2.0
Starter (alternativ zu Drive ES) 3.0
DriveES (alternativ zum Starter) 5.2

g SIMATIC NET 6.0 oder 6.1, je nach Betriebssystem

;‘ CPU314C-2DP (Firmware) 2.0

g

8

O‘ i

Installation

Installieren Sie
o Step7

geltesPosEasyM

e Easy Motion Control V2

Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved
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¢ Protool/Pro (mit der Option Integration in Step 7)
sowie optional

e SIMATIC NET

e DriveES oder STARTER

Folgen Sie dazu den Anweisungen der jeweiligen Installationsprogramme.
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6.3 Applikationssoftwaremodule anpassen und laden

6.3.1 STEP 7 Projekt dearchivieren

Starten Sie den SIMATIC Manager, dearchivieren Sie das Projekt
MC_EMC aus der Datei MC_EMC.zip und 6ffnen Sie es.

Hinweis

Da im Projekt mit DriveES die Parameterlisten fir den MICROMASTER mit abge-
legt wurden, erscheint, falls Sie DriveES nicht installiert haben ein Hinweis, dass
die Optionspakete DriveES und SIMOTION nicht installiert sind.

Da dies keine weiteren Auswirkungen hat quittieren Sie einfach den Hinweis.

Tabelle 6-5 Applikations-Software
Anwenderprogramm Funktion Quelle
Steuerungsprogramm in Lagerverwaltung und Positio-
AWL nieren der Hubachse auf der
Basis von Easy Motion
Control
MC_EMC.zip

geltesPosEasyM
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Protool/ Pro

HMI Bedienoberflache

Konfigurationsdaten
MICROMASTER (fur
DriveES)

Konfigurationsdaten des
MICROMASTER im Rege-
lungsmode ,VectorControl“

Konfigurationsdaten
MICROMASTER (fur Star-
ter)

Konfigurationsdaten des
MICROMASTER im Rege-
lungsmode ,VectorControl*

MM440_Starter.zip

EXCEL-Tabelle

Aufzeichnung der aktuellen
Position und Stellsignal des
Lageistwerts

MeasureData.xls
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Bausteinlisten

Tabelle 6-6 Liste der DBs
Name Funktionsbeschreibung Technische Daten
DB1 Instanzdatenbaustein fiir FB1 GrofRRe im Arbeitsspeicher: 112 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 590 Bytes
DB3 Instanzdatenbaustein fiir FB3 GroRRe im Arbeitsspeicher: 110 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 568 Bytes
DB4 Instanzdatenbaustein fiir FB4 GrofRe im Arbeitsspeicher: 104 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 558 Bytes
DB5 Instanzdatenbaustein fiir FB5 GroRRe im Arbeitsspeicher: 70 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 470 Bytes
DB11 Instanzdatenbaustein fiir FB11 Grol3e im Arbeitsspeicher: 58 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 450 Bytes
DB28 Instanzdatenbaustein fiir FB28 Grol3e im Arbeitsspeicher: 128 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 638 Bytes
DB34 Instanzdatenbaustein fir FB34 Grol3e im Arbeitsspeicher: 52 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 444Bytes
DB50 Instanzdatenbaustein FB50 GroRRe im Arbeitsspeicher: 40 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 94 Bytes
DB60 Instanzdatenbaustein fiir FB60 Grol3e im Arbeitsspeicher: 42 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 92 Bytes
DB61 Instanzdatenbaustein fiir FB61 Grol3e im Arbeitsspeicher: 42 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 96 Bytes
DB62 Instanzdatenbaustein fiir FB62 Grol3e im Arbeitsspeicher: 56 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 136 Bytes
DB65 Instanzdatenbaustein fiir FB65 Grol3e im Arbeitsspeicher: 54 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 150 Bytes
DB66 Instanzdatenbaustein fiir FB66 Grol3e im Arbeitsspeicher: 54 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 118 Bytes
DB101 Instanzdatenbaustein fiir FB1 Grol3e im Arbeitsspeicher: 112 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 590 Bytes
DB100 Achs-DB, beinhaltet alle Daten Grol3e im Arbeitsspeicher: 318 Bytes
Achs-DB, | der Lagerliftachse Grol3e im Ladespeicher: 362 Bytes
DB200 Lager-DB, beinhaltet die Lager- | GréRe im Arbeitsspeicher: 608 Bytes
DB stock | belegung Grol3e im Ladespeicher: 676 Bytes
DB202 Mess-DB, beinhaltet Messwerte | GréRe im Arbeitsspeicher: 2442 Bytes
GroRe im Ladespeicher: 2520 Bytes
DB203 Mess-DB, beinhaltet Messwerte | Gré3e im Arbeitsspeicher: 2442 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 2520 Bytes
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Tabelle 6-7 Liste der verwendeten Easy Motion Control FBs und FCs
Name Funktionsbeschreibung Technische Daten Ablauf-
umge-
bung
FCO Initialisiert die EMC Bausteine | Grof3e im Arbeitsspeicher: 1086 Bytes | OB35
beim Neustart GrolRe im Ladespeicher: 1482 Bytes
Erstellsprache: SCL
FB1 FahrFB fir das Positionieren | GréRe im Arbeitsspeicher: 3924 Bytes | OB35
der Achse GrofRe im Ladespeicher: 4610 Bytes
Erstellsprache: SCL
FB3 FahrFB fur das manuelle Ver- | Grol3e im Arbeitsspeicher: 3110 Bytes | OB35
fahren der Achse GrolRe im Ladespeicher: 3706 Bytes
Erstellsprache: SCL
FB4 FahrFB fur das Referenznie- | Grof3e im Arbeitsspeicher: 2886 Bytes | OB35
ren der Achse oder zum Be- | GréRe im Ladespeicher: 3480 Bytes
zugspunktsetzen Erstellsprache: SCL
FB5 FahrFB fur das Abbrechen Grof3e im Arbeitsspeicher: 1114 Bytes | OB35
einer Fahrt GrolRe im Ladespeicher: 1574 Bytes
Erstellsprache: SCL
FB11 FB fur den Positions- bzw. Grole im Arbeitsspeicher: 1756 Bytes |OB35
Lageregler GrofRe im Ladespeicher: 2234 Bytes
Erstellsprache: SCL
FB28 FB zum Auswerten des Zah- | Grol3e im Arbeitsspeicher: 1476 Bytes | OB35
lers der CPU 3124C und da- | Grol3e im Ladespeicher: 2034 Bytes
mit zum Auswerten der Ge- Erstellsprache: SCL
berinformationen
FB34 FB zum Ausgeben des Dreh- | Grof3e im Arbeitsspeicher: 356 Bytes 0OB35
zahlsollwertes Uber eine Ana- | Gro3e im Ladespeicher: 764 Bytes
logausgabe der CPU 314C Erstellsprache: SCL
UDT1 Userdatentyp zur Anlage ei- |- PG
nes Achs-DBs
Tabelle 6-8 Liste der Applikations- FBs
Name Funktionsbeschreibung Technische Daten Ablauf-
umge-
bung
FB50 Rangierbaustein fur alle 1/0s Grol3e im Arbeitsspeicher: 100 Bytes | OB35
FB io (bis auf Grol3e im Ladespeicher: 164 Bytes
Erstellsprache: AWL
FB60 Baustein mit Schrittkette zu Grolde im Arbeitsspeicher; 732 Bytes | OB35
FB sync | Synchronisation der Achse Grol3e im Ladespeicher: 896 Bytes
Erstellsprache: AWL
FB61 Baustein mit Schrittkette zum Grol3e im Arbeitsspeicher: 272 Bytes | OB35
FB jog Tippen der Achse GrolRRe im Ladespeicher: 404 Bytes
Erstellsprache: AWL
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Name Funktionsbeschreibung Technische Daten Ablauf-
umge-
bung

FB62 Baustein mit Schrittkette zum Grol3e im Arbeitsspeicher; 734 Bytes |OB35

FB pos Positionieren der Achse Grol3e im Ladespeicher: 928 Bytes

Erstellsprache: AWL
FB65 Baustein mit Schrittkette fir den | Grofl3e im Arbeitsspeicher: 1488 Bytes | OB35
FB auto | Automatikbetrieb des Lagerlif- | Grof3e im Ladespeicher: 1782 Bytes
tes Erstellsprache: AWL
FB66 Baustein zur Messwertabspei- | Grol3e im Arbeitsspeicher; 224 Bytes | OB35
chern Grol3e im Ladespeicher: 304 Bytes
Erstellsprache: AWL
Tabelle 6-9 Liste der OBs
Name Funktionsbeschreibung Technische Daten
0B35 Weckalarm OB, zum aquidis- Grolde im Arbeitsspeicher: 1094 Bytes
tanten Aufruf der FBs Grol3e im Ladespeicher: 1188 Bytes
Erstellsprache: AWL
0OB100 Hochlauf OB, zum Initialisieren | Grofl3e im Arbeitsspeicher: 106 Bytes
Grol3e im Ladespeicher: 178 Bytes
Erstellsprache: AWL
Tabelle 6-10 Liste der Liste der anderen Bausteine

Name Funktionsbeschreibung Ablauf-
umg.

man_pos Wertetabelle zum manuellen Positionieren PG

man_synchronisation | Wertetabelle zum Synchronisieren PG

MC__Home Wertetabelle zum MC_Home PG

MC__Jog Wertetabelle zum MC_MoveJog PG

MC__MoveAbsolute | Wertetabelle zum MC_ MoveAbsolute PG

MC__MoveAbsolute2 | Wertetabelle fur beide Instanzen des MC_ MoveAbsolute PG

zum Beobachten der Jobumschaltung und Auftragsablésung

mode Wertetabelle zum kontrollieren der Mode-Umschaltung PG

OPC_Test Wertetabelle fir den OPC-Server Test PG

signal_check Wertetabelle zum Einschalten des Antriebs bei der Signal PG

stock_db_view Wertetabelle zum PG

UDT3 UDT fir den Lager-DB (DB stock) PG
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6.3.2 Kopieren der Easy Motion Control Bausteine

Die Easy Motion Control Bausteine sind lizenzpflichtig. Daher sind sie nicht
in der Datei MC_EMC.ZIP enthalten.

Bei der Installation des Easy Motion Control Paketes wird eine Baustein-
bibliothek kopiert, aus der die Easy Motion Control Bausteine entnommen
werden kénnen.

Tabelle 6-11 Kopieren der Easy Motion Control Bausteine
Schritt | Aktion

1 Offnen Sie die Bibliothek EMC2 Easy Motion Control:

Offnen sie das Menu Datei und dort Offnen.
Waébhlen sie die Seite Bibliotheken und wahlen sie EMC2 Easy Motion
Control aus.

2 Kopieren Sie per die folgenden Bausteine in den Bausteinbehélter der
CPU314C:

e FCO MC._lInit

e FB1 MC_MoveAbsolute
e FB3 MC_Moveldog

e FB4 MC_Home

e FB5 MC_StopMotion

e FB11 MC_Control

e FB28 EncoderCPU314C
e FB34 OutputCPU314C

Normalerweise kdnnen die Bausteine umbenannt werden. Fir die Bei-
spielapplikation ist das aber nicht mdglich, da sonst die bereits erstell-
ten Instanz-DBs nicht verwendet werden kdnnen.
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6.3.3

6.3.4

STEP 7 Projekt laden

e Offnen Sie das S7-Projekt MC_EMC mit dem SIMATIC Manager.

e Ldschen Sie alle Daten auf der MMC (im Online-Modus alle Bausteine
der CPU ldschen) und fuhren sie ein Urléschen der CPU durch.

e Laden Sie das Programm in die CPU314C.

e Wenn Sie SIMATIC NET verwenden, folgen Sie der nachfolgenden An-
leitung Erganzen und Parametrieren der PC-Station

Ergadnzen und Parametrieren der PC-Station

Haben Sie SIMATIC NET nicht installiert, oder wollen Sie es z.Z. nicht ver-
wenden, kdnnen Sie dieses Kapitel Uberspringen, Sie kdnnen dann keine
Messwerte in Excel importieren.

Die Idee der PC-Station ist es das PG/PC als eigenstandige Komponente
im Automatisierungsverbund zu integrieren, wie z.B. eine Steuerung.

Die SIMATIC PC-Station besteht aus mehreren Komponenten. Die Konfi-
guration wird mit dem Komponentenkonfigurator festgelegt.

Dies entspricht dem Einsetzten von Baugruppen in einen Baugruppentra-
ger. Der Komponentenkonfigurator entspricht dabei dem Baugruppentré-
ger, die Applikationen und der/die CPs (z.B. CP5611) den Baugruppen.

Daher missen alle Anwendungen, die betriebsmaRig auf der Station ablau-
fen, auch in Komponentenkonfigurator eingetragen werden.
In dieser Applikation sind das der OPC-Server und Protool/Pro RT.

Nicht konfiguriert werden STEP7 und Protool/Pro CS, da es Projektie-
rungssoftware sind, aber nicht betriebsmafiig verwendet werden.

Zusatzlich wird noch der/die CPs (z.B. CP5611) konfiguriert, mit dem die
SIMATIC PC-Station an die Anlage angeschlossen ist.

|SIMATIC 300
CRU DP
i |srece
or
= | =
2 2 4
il
il
Bild 6-5 SIMATIC PC-Station mit Applikationen
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Da unterschiedliche CPs verwendet werden kdnnen und auch die
OPC-Server Version vom Betriebssystem abhangig ist, sind diese
Komponenten nicht im archivierten Projekt enthalten.

Die werden mit Hilfe des Inbetriebnahmeassistenten von SIMATIC
NET in das bestehende Projekt integriert.

Hinweis

Nachfolgend wird die PC-Station neu konfiguriert. Dabei werden alle bereits vor-
handenen Konfigurationsdaten geldscht.
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Tabelle 6-12 Einrichten der OPC Verbindung

Schritt

Aktion

1

Zunachst muss die Protool/Pro RT Programmierung eingefligt werden,
da diese bereits im Projekt vorhanden ist. Sollte andere Komponenten
enthalten sein Idschen Sie diese bitte.

Offnen Sie liber die System-Tray das Programm Komponenten Konfi-
gurator

Bild 6-6 Komponenten Konfigurator 6ffnen

Nach einem Doppelklick auf dieses Icon wird der Komponenten-
konfigurator angezeigt:

Klicken Sie auf Stationsname und stellen Sie sicher, dass die Station
wie im STEP7 Projekt MC_EMC SIMATIC PC-Station(1) heif3t.

Komponenten Konfigurator - [ONLINE] E3

K.omponenten | Diaghose I

Station: |SIM.-’-‘«TIC PC-Station [1]

Index | Mame | Tvp | Klingelnl Statuz &

' | | |

O @ = M M &= R

-
1| | E

|Ein nieuer Diagnozesintrag it eingegangen |

Hinzufiigen... | Bearueten.. | Laschen.. FelmgelmEl |

Stationzname... | =DB lmpnltieren...l

Ok Hilfe |

Bild 6-7 Komponenten Konfigurator
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Schritt

Aktion

2

Fugen Sie die Protool/Pro RT Projektierung auf Steckplatz 2 in die Kon-
figuration ein;

¢ Kilicken Sie auf den Button Hinzufligen

e Wabhlen Sie den Index 2

e Wahlen Sie im Feld , Typ" Protool/Pro RT aus
e Vergeben Sie einen Namen , z.B. HMI

e Bestatigen Sie mit OK

e SchlieBen Sie den Komponentenkonfigurator mit OK

Komponenten Konfigurator - [DMLINE] [ x|

Komponenten | Diagnase |
Station: |SIMI—\TIC PLC-Station [1]
|ndex | Mame | Tvp | Klingeln| Statuz =~
2 HMI PraTaol/Pro RT ]
3
4
Bild 6-8 HMI einfigen

Um nachfolgend den SIMATIC NET Assistenten komplett durchlaufen
zu lassen ist es notwendig, dass in SIMATIC NET keine Konfiguration
vorliegt. Offnen Sie dazu das Programm PC-Station einstellen uber
das Startmenii: Start, SIMATIC, SIMATIC NET und Einstellungen.

Stellen Sie bei allen CPs die Betriebsart auf noch nicht festgelegt und
speichern Sie jeweils mit Ubernehmen.

SchlieRen Sie dann das Programm.

= .. Konfigurations-Konzole "PC-Station einstellen”

J Yorgang  Ansicht |J L | | EX

Strukbur I Allgemein B augruppeneigenschaften
D PC Station . . Typ der Baugruppe: IPHDHBUS
&% SIMATIC NET Konfiguration
* Q Applik ationen Betriebsart der B augruppe: IPG-Betrieb j

[PG-Belieb

Projektierter Betisb
Schnittstellenprofile fuir: CPRET1

CP5E11[Auta)
CPSE11[COM PROFIEUS)
CPSE11[Fw/L)
CPSE11[MPI)

B augruppenreaktion:

I EailEuf |

[Eemehmet |

Le L]

..... EZ) Zugangspunkte

Abbrechen | Hile |

Bild 6-9

Léschen der CP Konfiguration
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MICROMASTER 440 und Easy Motion Control

Schritt

Aktion

4

Starten Sie nun den SIMATIC NET Inbetriebnahmeassistenten:

¢ Wenn Sie den CP5511 verwenden, stecken sie diesen
ein, es offnet sich der Inbetriebnahmeassistent

¢ Wenn Sie den CP5611 (PG) verwenden oder der Assis-
tent nicht alleine gestartet ist, 6ffnen Sie das Programm
Inbetriebnahmeassistent Uber das Startmen:
Start, SIMATIC, SIMATIC NET und Einstellungen

e Kilicken Sie auf Weiter

1 SIMATIC NET Inbetriebnahmeassistent x|
o Willkommen zum SIMATIC NET
oo ¥ Inbetriebnahmeassistenten 1(8)
M
oL L Mit Hilfe des Assistenten nehmen Sis in kirzester Zeit dis
g 50" w e - Konfiguration zur Inbetriebhahme wor.
W s,
ﬁﬁ 7 .'4 e
‘ oc Tt
QS
g7
® Tl
L] ’
LTk
! e
4 Zurtick Abbrechen Hilfe
Bild 6-10 CP Konfiguration

Wird ,Willkommen zum SIMATIC NET Inbetriebnahmeassistenten 1 (4)"
angezeigt, liegen Konfigurationsdaten vor, fihren Sie erst Schritt 2 aus.

Wird ,Willkommen zum SIMATIC NET Inbetriebnahmeassistenten 1 (7)*
angezeigt, ist nur ein CP vorhanden. Uberspringen Sie dann die Konfi-
guration des Ethernet CPs (Schritt 6)

Mehr als 8 Schritte werden angezeigt, wenn mehr als 2 CPs installiert
sind. Fur den CP, den Sie in der Applikation verwenden wollen, fiihren
sie die Anleitung in Schritt 5 durch, flr alle weiteren die in Schritt 6.

Rev. A - Endgliltig 2X06X00BX

18.11.2003 89/133




C_DOKU_v10_d.doc

geltesPosEasyM

Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved

21669390_Gere:

SIEMENS

Geregeltes Positionieren einer Achse mit SIMATIC CPU 314C-2DP,
MICROMASTER 440 und Easy Motion Control

Schritt | Aktion

5 Fur die installierten CPs erscheint je ein Konfigurationsdialog.
Kontrollieren Sie um welchen CP es sich handelt.

Fur einen Ethernet-CP bzw. eine Netzwerkkarte folgen Sie den Anwei-
sungen in Schritt 6

Fir den CP5511 bzw. 5611, den Sie fur diese Applikation verwenden
wollen, stellen Sie den projektierten Betrieb und den Index 3 ein.

Die anderen Parameter sind irrelevant.
Haben Sie den CP konfiguriert, klicken Sie auf Weiter

1 SIMATIC MET Inbetriebnahmeassistent
Konfiguration der PC-5tation 2(B8) AEMPC
Hier bestimmen Sie, welche Bauguppen ibres PCs automatisch in einem 3 ‘
STEP 7-Projekt verwendet werden sollen.

Einstellung fur die PROFIBUS-Baugruppe: CP5E11

' Baugruppe in projektister PC-5tation fiir Produktivbetrieb verwenden

Mame der Baugruppe: IEF'5B‘I‘I Index: IM - I
Stationsadresse: |4 _I? Busprofil I DP v I
Ubertragungzgeschwindigkeit: I 187 5 khit/z - l

0 I;?ie Baugruppenparameter sind nur hoch Liber eine Anpaszsung der Projektierung
anderbar.

" Baugrppe ausschlieBlich fiir PG-Betich venwenden

< Zurtick I wieiter » I Abbrechen Hilfe

Bild 6-11 Konfiguration CP5611
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Schritt | Aktion

6 Kontrollieren Sie um welchen CP es sich handelt:
Fur einen PROFIBUS-CP folgen Sie den Anweisungen in Schritt 5.

Bei Ethernet-CPs bzw. Netzwerkkarten stellen Sie PG-Betrieb ein. Sie
stehen dann in SIMATIC NET nicht zur Verfligung.

Klicken auf Weiter.

i SIMATIC MET Inbetriebnahmeassistent
Konfiguration der PC-5tation 3(B8) AEMPC
Hier bestimmen Sie, welche Baugruppen ibres PCs automatizch in einem ) ‘
STEP 7-Projekt venwendst werden sollen.

Eirstellung fuir dig Ethemet-B augruppe: IntelR) 82559 Fast Et..

" Baugruppe in projektister PC-5tation fiir Produktivbetrieb werwenden

[l EmnEs IInteI[H] 82559 FastE... [el=r |5 'I

fGE-Adresse: IDB.DD.DB. 24 84 B3 ldetzwerkergenschatten. . |

[Pitdiesse: | 157 163 . 18 . 21

Subretermaske: I 28h 255 284 0

Standardgateway: I 157 163 . 18 . A

& Baugruppe auzschlieflich fur FG-Betieh venvenders

< Zurick I wieiter » I Abbrechen Hilfe

Bild 6-12 Konfiguration weiterer CPs
7 Fugen Sie an Index 1 einen SIMATIC NET OPC-Server ein und klicken
Sie dann auf Weiter
1 SIMATIC MET Inbetriebnahmeassistent
Konfiguration der PC-Station 4(8) AEMPC

Hier bestimmen Sie, ob Sie in lhren Applikationen OPC-Lommuril.ation betreiben ) ‘
wollen,

Einstellung fur die lokale Software-4pplikation SIMATIC MET OPC-Server
v SIMATIC HET OPC-Server n projekherter FC-Stabiore

M ame: OPC Server Index: I‘I 'I

o Aktivieren Sie den OPC-Server, wenn Sie auf der lokalen, projektieten PC-Station

mittels OPC kommunizieren wollsn.

“werden alle Baugruppen ausschliesslich fur den PG-Betrieb verwendst, zo kann der
OPC-Server deakliviert werdsn.

< Zurick I wieiter » I Abbrechen Hilfe

Bild 6-13 OPC-Server einfiigen
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Schritt

Aktion

8

Speichern Sie die Baugruppenkonfiguration durch einen Klick auf
Weiter ab.

Bestatigen sie den Hinweis, das die bestehende Datenbasis verloren
geht.

Damit wird nun der OPC-Server und der CP in den Komponentenkonfi-
gurator und damit in die SIMATIC PC-Station eingefligt.

Nachdem nun die ,Hardware" der PC-Station ,aufgebaut” wurde, wird
nun die Konfiguration im STEP7-Projekt projektiert.

Klicken Sie auf den Button Projektierungsassistent...

10

Sollte der Hinweis erscheinen dass der Zugangspunkt (die PG/PC-
Schnittstelle) auf PC-internal umgestellt wird, bestatigen Sie dies.

11

Sollte ein Hinweis erscheinen, der PC-Station Name passe nicht zur
Projektierung, tbernehmen Sie im Auswabhlfeld die vorgeschlagene
Station.

12

Im Fenster des Projektierungsassistenten wahlen Sie gespeicherte
Konfiguration bearbeiten und klicken auf Weiter

13

Waébhlen Sie das Projekt MC_EMC aus. Gegebenenfalls missen Sie
Uber Durchsuchen zum Projekt navigieren.

Wabhlen Sie die Option lokale PC-Konfiguration ... einfliigen/ abglei-
chen an, und die Option Projekt soll ... lokale Projektierung repra-
sentieren ab.

Klicken Sie auf Weiter.

Projekt auswahlen

Bitte waahlen Sie das Projekt:

I Ablagepfad I
C:A\Siemens\Step? a7 profsyC_EMCNMC_EMC.27p

Durchsuchen... |

Optionen

¥ lokale PC-Konfiguration in das ausgewahile Projekt einfligensabgleichen

I~ Projekt soll in Zukunt dis lokale Projektienung reprasentisran

< Zurick I wieiter > I Abbrechen Hilfe

Rev. A - Endgiltig 2(06X008X  18.11.2003 92/133



C_DOKU_v10_d.doc

geltesPosEasyM

Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved

21669390_Gere:

SIEMENS

Geregeltes Positionieren einer Achse mit SIMATIC CPU 314C-2DP,
MICROMASTER 440 und Easy Motion Control

Schritt | Aktion

14 Bestatigen Sie den Hinweis, dass die Konfiguration mit dem Stations-
manager (entspricht dem Komponentenkonfigurator ) abgeglichen wird.
Damit werden im HW Konfig die Komponenten der SIMATIC PC-Station
eingetragen.

15 Wahlen Sie nun Hardwarekonfiguration andern und den PC-
Stationsnamen SIMATIC PC-Station(1) aus und klicken Sie auf Fertig
stellen.

Es o6ffnet sich der HW Konfig mit der Konfiguration der SIMATIC PC-
Station.

16 Offnen sie die Objekteigenschaften des CP5611 (bzw. des CP5511)
und andern Sie den Typ der Schnittstelle von PROFIBUS auf MPI.

Bestatigen Sie dass Sie mit MPI vernetzen wollen.

Waébhlen Sie Eigenschaften ... ,selektieren Sie das bestehende MPI
Netz und bestétigen Sie mit OK.

Verlassen Sie die Objekteigenschaften des CP5x11 mit OK.
Speichern und Ubersetzen Sie die Konfiguration und schlie3en Sie den

HW Konfig.

17 Klicken Sie erneut auf den Button Projektierungsassistent... im
SIMATIC NET Inbetriebnahmeassistent.

18 Waébhlen Sie das Projekt MC_EMC aus. Gegebenenfalls missen Sie

Uber Durchsuchen zum Projekt navigieren.

Wabhlen Sie die Option lokale PC-Konfiguration ... einfiigen/ abglei-
chen an, und die Option Projekt soll ... lokale Projektierung repra-
sentieren ab.

Klicken Sie auf Weiter.

19 Wabhlen Sie nun Netz und Verbindungsprojektierung bearbeiten und
den PC-Stationsnamen SIMATIC PC-Station(1) aus und klicken Sie
auf Fertig stellen.

Es offnet sich NETPRO.
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Schritt

Aktion

20

Markieren Sie den OPC Server in der SIMATIC PC-Station.

Waébhlen Sie Uber das Kontextmenu (rechte Maustaste) des OPC-
Servers Neue Verbindung einfugen.

Kontrollieren Sie dass die CPU 314C-2 DP markiert und S7-Verbindung
ausgewabhlt ist.

Meue Yerbindung einfugen |

— Werbindungzpartner

= a] Im aktuellen Projekt
=-Ep MC_SFE4E

A 0P 1

=-E SIMATIC 300
- CPLU 314C-2 DP
Eﬂ---g SIMATIC PC-Station(1]
------------ [unzpezifiziert]
------------ Alle Broadcast-Teilnebmer
------------ Alle Multicazt-Teilnehmer
% [n unbekanntem Projekt

Froijekt: |MC_SFE4E —
Station |SIMATIC 200
Baugruppe: II:F'LI 4C-2 DP

—%erbindung
Top: I 57V erbindung j

¥ “or dem Einfligen: Eigenschaften aufblenden

] I Ubernehmer Abbrechen | Hilfe |

Bild 6-14 Text
Bestatigen Sie mit OK.
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Schritt | Aktion

21 Kontrollieren Sie, dass die lokale ID ,S7-Verbindung_1" heif3t und bes-
tatigen Sie mit OK.
Eigenschalten - 57-Yerbindung E
Allgemein | DPE-VerbindungsparameterI Statusinformationen'
— Lokaler Yerbindungzendpunkt Identifik.ation “ferbindu
™| Eest projekiierte dinamische Verkindung Lakale 1D:
IV | Eirseitig |S?-Verbindung_1
¥ | fokbiven W erbindunmeauiiaw g
= | Betietszustandsmeldinaen senden IDPE Server
—Werbindungsweg
Lokal Partner
. SIMATIC PC-Station(1]4 SIMATIC 300/
Endpunke IDF'C Server ICPU 314C-2 DP
Sehnittstelle:  [CPEE11 | |ePUs14C2 DRRO/S2) =l
Subnetz: [MPI [MP1] [MP ML
Adresse: |4 |2
Adreszendetails... |
tbbrechen | Hite |
Bild 6-15 S7-Verbindung anlegen

Dieser Name ist auch im Excel Programm hinterlegt. Excel fordert beim
OPC-Server Daten uber diese Verbindung an. Stimmt der in Excel hin-
terlegte Name der Verbindung nicht mit dem projektierten Giberein, wer-
den keine Daten Ubertragen.

Speichern und Ubersetzen Sie die Konfiguration.

E’.}%NEIPID - [MC_SFB4E [Netz] - D:\Siemens\Step?\S7projA\MC_SFBE46]

%gﬂetz Bearbeiten Einfligen  Zielspstern  Ansicht  Egxtraz  Fenster  Hilfe =1
2(® | S| 2|2 sl 8] o[£ B2 W]

1 -

:|

5
OP 1 SIMATIC 300 SIMATIC PC-Station( 1)
é@ CPU .DP
B |svaca;
=]
1

WP
WP

=
< | »

Lokale ID

-
4| | »

Speichert und erzeugt Systerdaten fir das aktuelle Metz. ® 315 v 0 mm v
Bild 6-16 SIMATIC PC-Station mit OPC-Server und S7-Verbindung
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Schritt | Aktion
22 Markieren Sie die SIMATIC PC-Station und laden sie die Konfiguration
herunter.
E‘,}_%Nele - [MC_SFB46 [Metz] -- D:\Siemens\Step7\5 7profA\MC_SFB46]
Qﬁ@ Metz  Bearbeiter  Einfiigen Zielsystem  Ansicht  Extraz  Fenster  Hilfe _ 18] x|
=@ (%] & =le| el 8 o2 Bl el
by N
|Laden der markierte(n] Station[en]| ! j
/ oP 1 SIM#‘I\TIC 300
f; 2l
=] 1
1 i
AR
WP
2l |
Zur Anzeige der Verbindungstabelle selektieren Sie bitte eine verbindungsfihige
Baugruppe [CPU-, FM-Baugruppe, OPC-Server oder Applikation).
Ladt die markierten Stationen [Hw-, Yerbindungs-. Metzlibergangs-D aten). w188 Y0 Einfg m S
Bild 6-17 Laden der SIMATIC PC-Station

Wiederholen Sie dies auch mit der CPU 314C.

23

Markieren Sie die SIMATIC 300 und laden sie die Konfiguration herun-
ter.

24

SchlieRen Sie NET Pro und kehren Sie zum SIMATIC NET Inbetrieb-
nahmeassistenten zuriick.

Klicken Sie auf Weiter.

25

Wahlen Sie Keine Symboldatei verwenden aus und klicken Sie auf
Weiter.

26

Klicken Sie auf Fertig stellen.
Es o6ffnet sich die Konfigurations-Konsole mit ,,PC-Station einstellen*.
SchlieRen Sie die Konfigurations-Konsole.

27

Damit ist die Konfiguration der SIMATIC PC-Station abgeschlossen.

Hinweis

Im Dokument ,Eil-/ Schleichgang Positionierung tber integrierte Technologiefunk-
tionen der CPU 314C, Parametrierungen* finden Sie eine Anleitung, mit der Sie
die Funktion der OPC-Verbindung prifen kdnnen.
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6.3.5 Parametrierdaten des MICROMASTER laden

Das Laden des Parametersatzes ist nur dann sinnvoll, wenn Sie einen Mo-
tor 1LA7063-4AB10 angeschlossen haben. In allen anderen Fallen sollten

Sie der Anleitung im Dokument ,Geregeltes Positionieren einer Achse mit

SIMATIC CPU 314C-2 DP, MICROMASTER 440 und SIMATIC Easy Moti-
on Control, Parametrierungen” folgen.

Tabelle 6-13 MICROMASTER mit Parametersatz laden
Schritt | Aktion

1 Bei Verwendung des Starter (stand-alone), starten Sie diesen
Uber das Icon und 6ffnen das MICROMASTER-Projekt.

Verwenden Sie DriveES, starten Sie den Starter durch Doppel-
klick auf das MICROMASTER-Symbol im SIMATIC Manager.

2 Stellen Sie die PC/PG Schnittstelle auf USS ein
3 Gehen Sie online.
4 Stellen Sie die Werkseinstellung wieder her:
f’ﬂ STARTER - MC_EMC - [MICROMASTER_440.MICROMASTER_440 - Konfiguration]
[ Projekt Zelsystem  Ansicht Extras Fenster Hife -8 x
] e e v K B s 1 ]
5
=1 & MC_EMC —
1 Einzelantrisb sinfiigen Antrieb reu konfiguristen
it 5 Michg|  FMkarfiguation offnen
> Korfigl  ausschneiden "
> Klemm  yonieren
; Begrer| MICROMASTER_440MICROMASTER_440  Betiebsmodus: |Vektorregelung mit Sensor [21]
Diagng
> sSteusr  Loschen Antriebstyp: Matar:
= Erweis Do FSERA4N-2IIC1 2584y Mi440 Agynchronmatar (1] 230 097 &
S Mo RAM nach ROM kapieren, .. 10%10% 018Kw B000Hz 1350 min-t
S Fe  Experte 3 ta:emniilgarat”. ']kEW
3 adeninPG ..
< e Il Coenschafion.. Werlseinstelungen viederherstlen | T
Abschaltfunkti Anhalten !
; e Onlinezugang .. el 2 Emitlung der Satigung |
> Startfunkkionen GerBteversion ... ‘ =
> Funktionen
> Freie Bausteine i Geher:
[~ 2sige alle Antrisbsdatensatze an Zweispuriger Inkrementalgeber mit um 90°
[~ zsige alle Befehlsdatensatze an phasenwerschobenen Spuren [2)

Statuszpklus: [aus - Sofart Schichen Hife

w fy MICROMASTER_440MICROMASTER_440 J

Stell: auf dem markierten Gerat den Auslieferungszustand wieder her. Online-Modus UM

Bild 6-18 Werkseinstellung wiederherstellen
5 Laden Sie die Konfiguration in den MICROMASTER runter:

EJJ STARTER - EMC - [MICROMASTER_440.MICROMASTER_440 - Konfiguration]
@ Projekt  Zielsystem Ansicht  Extras  Fenster  Hilfe

D||E| 8| »[B]@] || ¥R salJa| | 25| | ] X]

ia)
Laden Projekt ins Zielsystem
- & | ] ptenkly |

anfnehzdatenzatz TT

Bild 6-19 Konfiguration runter laden
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Hinweis
Nach dem Laden des Parametersatzes sollten Sie
e den Drehsinn von Geber und Motor kontrollieren und

o die Drehzahlregleroptimierung des MICROMASTER durchfihren,
um diesen auf ihre Verhaltnisse anzupassen.

Folgen Sie dazu der Anleitung im Dokument ,Geregeltes Positionieren einer Achse
mit SIMATIC CPU 314C-2 DP, MICROMASTER 440 und SIMATIC Easy Motion
Control, Parametrierungen*

e Kap 3.8 ab Schritt4 und
e Kap.3.9

6.3.6 Easy Motion Control in Betrieb nehmen

Einige Parameter in Easy Motion Control sollten bei der Inbetriebnahme
justiert werden, da sie abhangig vom mechanischen oder elektrischen Auf-
bau sind. Dies sind z.B. die Regelverstarkung und der Drehsinn des Ge-
bers.

C_DOKU_v10_d.doc

6.3.6.1 Verdrahtungstest

geltesPosEasyM

Mit dem Verdrahtungstest wird der Drehsinn des Motors und des Gebers
gepruft und im Achs-DB entsprechende Umschaltungen vorgenommen.

Hinweis

Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved

21669390_Gere

Normalerweise wird die Drehrichtung des Motors so ein-
gestellt, dass er bei positivem Sollwert rechts herum
dreht. Dabei wird der Motor von der Lastmaschine aus
betrachtet.

Bild 6-20 rechtsdrehender Motor

o Dearchivieren Sie die Applikation im SIMATIC Manager und laden Sie
sie in die Steuerung.

¢ Offnen Sie den OB35 im KOP/FUP/AWL Editor.

e Aktivieren Sie den Befehl BEA in der 2. Zeile des Netzwerks 3 indem
Sie die Kommentarzeichen (//) I16schen . Laden Sie den geanderten
OB35 in die Steuerung.

e Lassen Sie sich den Achs-DB DB100 mit dem Easy Motion Control-
Software anzeigen. Doppelklicken Sie dazu in SIMATIC Manager auf
den DB100.

o Wahlen Sie die Inbetriebnahme und den Verdrahtungstest aus.
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e Starten Sie den Antrieb mit Hilfe der Variablenliste signal_check indem
Sie ,idb_io“.Drive_enabled auf 1 bzw. true setzen..

Hinweis

Auf Grund der analogen Sollwertlibertragung kann der Motor langsam zu drehen
beginnen!

¢ Folgen Sie den Anweisungen des Assistenten.

Easy Motion Control Assistent: Yerdrahtungstest EJ
@ Achsze fahren (274

' ACHTUNG :

. Dwrch Betatigen der Taste 'Fahren' wird die Achse entsprechend der worge-
wahlten Geschwindigkeit in Bewegung gesetzt.
Die ichze fahit, solange Sie die Taste 'Fahren' betatigen.

- Beobachten Sie, ob sich die Achse in die gewiinzchte Richtung bewegt,

Geschwindigkeit: | J

103 I
[A:g‘ L Ausgang-Soll: 0.76 %
t

=

10%

Ausgang-lst: 076

S A— Hochlaufzeit: | 2000 s
% el | | Abbrechen Hile
Bild 6-21 Verdrahtungstest

e Stoppen Sie den Antrieb mit Hilfe der Variablenliste signal_check in-
dem Sie , idb_io“.Drive_enabled auf O bzw. false setzen

e Speichern Sie den Achs-DB und laden Sie ihn in die Steuerung.

Hinweis

Wenn der Antrieb nach der Freigabe langsam dreht, sollten Sie die Nullpunktkom-
pensation bestimmen, siehe Kap. 6.3.6.2 Nullpunktkompensation.

¢ Kommentieren Sie den Befehl BEA in der 2. Zeile des Netzwerks 3 aus,
indem sie die Kommentarzeichen (/) am Anfang der Zeile einfligen.
Speichern Sie den geanderten OB35 und laden Sie ihn in die Steuerung.
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6.3.6.2 Nullpunktkompensation

Wenn der Antrieb nach der Freigabe langsam dreht, sollten Sie die Null-
punktkompensation bestimmen:

Starten Sie dazu nochmals den Antrieb Uber die Variablenliste und rufen
Sie nochmals den Verdrahtungstest wie in Kap.

6.3.6.1 Verdrahtungstest beschrieben auf (Befehl in OB35 auskommen-
tieren etc.)

Wahlen sie nun mit Hilfe des Schiebereglers den Sollwert so lange, bis
der Antrieb bei gedrickten Fahren-Button steht.

Notieren Sie diesen Wert und brechen Sie den Verdrahtungstest ab.

Tragen Sie diesen so ermittelten Wert in das Feld Nullpunktkompensati-
on auf der Seite Geber/Regler/Motor der Easy Motion Control Paramet-
riersoftware ein.

Kommentieren Sie den Befehl BEA in der 2. Zeile des Netzwerks 3 aus,
indem Sie die Kommentarzeichen (//) am Anfang der Zeile einflgen.
Speichern Sie den geénderten OB35 und laden Sie ihn in die Steuerung.

Hinweis

Solange der Ausgangstreiber nicht gerechnet wird, z.B. beim Verdrahtungstest, ist
die Nullpunktkompensation nicht wirksam und kann daher nicht Gberpruft werden.

Wird Ausgangstreiber gerechnet, ist auch die Positionsregelung aktiv, die automa-
tisch auch einen Offset kompensiert, so dass Sie ebenfalls nicht einfach Gberpruft
werden kann.

Ist aber ein Offset bereits Uber die Nullpunktkompensation kompensiert, muss dies
nicht mehr der Positionsregler machen, und das Regelverhalten wird besser.
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6.3.6.3 Positionsregleroptimierung

Die optimale Reglerverstarkung kann an der Achse experimentell ermittelt
werden.

Lassen Sie sich den Achs-DB DB100 mit der Easy Motion Control-
Software anzeigen. Doppelklicken Sie dazu in SIMATIC Manager auf
den DB100.

Wabhlen Sie die Seite Geber/Regler/Motor

Verfahren Sie die Achse mit Hilfe der HMI, z.B. mit dem Tippen (siehe
Kap. 7.4.1Tippen der Achse)

Erhdhen Sie die Reglerverstarkung in Schritten von 1.0, bis die Achse
beim Fahren oder im Stillstand zu schwingen beginnt.

Wenn dies der Fall ist, verringern Sie die Reglerverstarkung, bis keine
Schwingungsneigung mehr sichtbar ist

Speichern Sie den Achs-DB und laden Sie ihn in die Steuerung.
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6.4 Parameterlisten

6.4.1 Zu konfigurierende Parameter des MICROMASTER 440

Tabelle 6-14 geanderte Parameter MICROMASTER

Parameter | Beschreibung Wert Bedeutung

E ggg bis Motordaten laut Typenschild des Motors

P 400 Auswahl Gerbertyp 2 Inkrem.geber, 2 Spuren
P 408 Geberimpulse pro Umdrehung | 1000 1000 Pulse / U

P 491 Reaktion Drehzahlverlust 1 nach SLVC wechseln
P 700 Befehlquelle 2 Klemmleiste

P 733 Funktion Digital Ausgang 3 52.C Haltebremse aktiv

P 756 ADC-Typ Analogeingang 1 4 + 10V

P 757 X1 Wert, ADC-Skalierung -10 -10V

P 758 Y1 Wert, ADC-Skalierung -100 -100%

P 1120 Hochlaufzeit 1 0 Os

P 1121 Rickaufzeit 1 0 Os

P 1135 AUS3 Rickaufzeit 0 Os

P 1215 Freigabe Motorhaltebremse 1 freigegeben

P 1237 Widerstandsbremsung 1 5% Lastspiel

P 1240 Vdc-Regler 0 gesperrt

P 1300 Regelungsart 21 Vectorregel. mit Geber

Wichtig
Nach der Parametrierung des MICROMASTERS sollte die Motoridentifikation und
die Drehzahlregleroptimierung durchgefiihrt werden, so dass die Einstellung des

MICROMASTERSs auf die Applikation angepasst ist. Die Drehzahlregleroptimierung
sollte maglichst mit Lastmaschine durchgefihrt werden.
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6.4.2 Zu konfigurierende Parameter von Easy Motion Control

Die Parametrierung des Easy Motion Control Bausteine erfolgt am Besten
Uber die mitgelieferte Oberflache. Fur die Applikation werden folgende Pa-

rameter eingetragen:
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Tabelle 6-15 Parameter Easy Motion Control

Parameter Beschreibung Wert Bedeutung

196.0 Langeneinheit mm

LengthUnit

202.0 Eingangstreiber CPU314C

InputModuleType

58.0 Eingangstreiber, 768 entsprechend der

InputModulelnAddr Eingangsadresse Einstellung im HW
Konfig

58.0 Eingangstreiber, 768 entsprechend der

InputModuleOutAddr Ausgangsadresse Einstellung im HW
Konfig

62.0 Eingangstreiber, 0

InputChannelNo Kanal

228.0 Ausgangstreiber CPU314C

OutputModuleType

80.0 Ausgangstreiber, 752 entsprechend der

OutputModuleOutAddr | Adresse Einstellung im HW
Konfig

84.0 Ausgangstreiber, 0

OutputChannelNo Kanal

4.0 Achstyp Linear-

AXxisType achse

0.0 Abtastzeit 0,25 wird automatisch

Sample T eingetragen

10.0 SW Endschalter -500 mm

AxisLimitMin Anfang

6.0 SW Endschalter 13000 mm

AxisLimitMax Ende

14.0 max. Achsge- 1000 mm/s

MaxVelocity schwindigkeit

100.0 Geschwindigkeitso- | 100%

Override verride

18.0 max. Achsbe- 450 mm/s®

MaxAcceleration schleunigung

22.0 max. Achsverzoge- | 450 mm/s?

MaxDeceleration rung
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Parameter Beschreibung Wert Bedeutung
64.0 Geber, Schritte pro | 4000 4 fach Auswertung
StepsPerRev Umdrehung
68.0 Achsweg Pro Ge- 471,21
DisplacementPerRev berumdrehung mm
74.0 Richtungsanpas- wird bei der IBN
PolarityEncoder sung Geber ermittelt
44.0 Regler, Reglerver- |18 wird bei der IBN
FactorP starkung ermittelt
48.0 Sollgeschwindigkeit |10 mm/s
ManVelocity im HB
88.0 Motor, Bezugswert |10V
DrivelnputAtMaxVel fir max. Achsge-

schwindigkeit
92.0 Nullpunktkompensa- | 0 wird bei der IBN
OffsetCompensation tion ermittelt
86.0 Richtungsanpas- wird bei der IBN
PolarityDrive sung Antrieb ermittelt
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7.1

7.2

Bedienung der Applikation

Die Bedienung der Applikation ist durch eine Protool/Pro Bedienoberflache
sehr anschaulich und einfach. Das ,Bedienfeld" besteht aus drei Bildern:

e manueller Modus
Modus zum Verfahren des Lagerliftes von Hand und zur Synchronisie-
rung nach dem Einschalten

e Automatik Modus
Modus zum Ein- und Auslagern der Kisten

e Lager
schematische Lagerdarstellung, die die aktuelle Lagerbestiickung zeigt

Voraussetzungen

Die Bedingungen aus dem Kapitel ,Installation der Hard- und Software*®
(Kapitel 6) missen erfillt sein. Alle Gerate missen eingeschaltet und die
Parametrierung bzw. das Programm geladen sein.

Starten der HMI Applikation

Verwenden Sie SIMATIC Net, starten Sie tiber den SIMATIC Manager,
SIMATIC PC-Station, SIMATIC Protool/Pro RT und EMC_V2 das Bedien-
feld. Klicken Sie dazu mit der rechten Maustaste auf EMC_V2 und wahlen
Sie Runtime starten.

Die OP-Programmierung auf Projektebene (direkt unter MC_EMC) ist nur
fur die Verwendung ohne SIMATIC NET geeignet.

FJSIMATIC Manager - MC_EMC M= E3
Datei Bearbeiten Einfigen Zieleystem  Ansicht  Estras  Fenster  Hilfe
] =2 ed A S T N R O = =
25 MC_EMC -- D:\Siemens\Step74s7proj\MC_EMC [_ o] =]
=- MC_EMC EMC_V,
=-E CPU 314C [EMC_Y2) [#j "Yerbindupihen
EI--- CPU 3130 SIMATIC DF
i =-{=7 57-Programm(1)
{B] Quellen
‘il Bausteine

Eg SIMATIC PC-Station(1]
-] OPCServer
E SIMATIC PraTool/Pra BT

Driicken Sie F1, um Hilfe 2u erhalten. v

Bild 7-1 OP starten mit SIMATIC NET
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7.3

Verwenden Sie nicht SIMATIC NET, starten Sie Uber den SIMATIC Mana-
ger, MC_EMC und EMC_V2 das Bedienfeld.

Klicken Sie dazu mit der rechten Maustaste auf EMC_V2 und wéhlen Sie
Runtime starten.

HSIMATIC Manager - MC_EMC Hi=l E2
Datei Bearbeiten Einfligen Zielsystem Ansicht Extraz  Fenster  Hilfe

[ 0] %]

B CPU 314C [EMC_V2)
& SIMATIC PC-Gtation(1]

- 4 EMC vi
S7-Programm(1) e b4 [1)
Quellen

N {£H Bausteine
E| g SIMATIC PC-Station(1)
. OPC Server

Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten. L

Bild 7-2 OP starten ohne SIMATIC NET

Verhalten bei Fehler am MICROMASTER

Tritt ein Fehler am MICROMASTER auf, wird dieser direkt am
MICROMASTER angezeigt und muss auch direkt dort quittiert werden.
Der Fehler wird nicht an die Steuerung gemeldet und auch nicht mit
Protool/Pro RT angezeigt.

Ein Fehler am MICROMASTER kann wie folgt quittiert werden:
Moglichkeit 1: Umrichter vom Netz trennen und wieder zuschalten
Moglichkeit 2: Fn-Button auf AOP oder BOP driicken

Madoglichkeit 3: Uber Digitaleingang 3 (bei Standardparametrierung)
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7.4 Bedienfunktionen im manueller Modus

Synchronisieren:

In diesem Bereich
wird die Achse syn-
chronisiert

Tippbereich:

In diesem Bereich
kann man die Achse
Tippen

{3 Rulbinny: - V6.0

Positionieren:

In diesem Bereich
kann man die Achse
manuell positionie-
ren

manual mode

(9 (=1E3

20.06.2003 12:51:28

Easy Motion Control V2

SYNC reqguest

LRSync

r synchroniSation

synchronisation status

|fau|t ar inactiv

Jog

enzble drive and open brake |

new pasitn:

simulation of switches up -

lewie lirnit switch

high lirnit switch

ref. point switch m start | shift | stop |

actual position: m IIIII e
select mode select picture
’7 man. @ |—‘ ’7 ope:aﬁoni stock |
Bild 7-3 M ualyée Modusauswahl: Bildanwabhl: Stop:

Status: In diesem Bild In diesem Be- “Not-
Hier wird der Status wahlt die Be- reich wahlt man Aus’™
der Achse angezeigt. triebsart. das Bedienbild Knopf

Solange die Achse nicht synchronisiert ist stehen nur die Synchronisation
und das Tippen zur Verfigung. Nach der Synchronisierung kann auch die
manuelle Positionierung oder der Automatic Modus verwendet werden.

Im Achsstatus ist die aktuelle Position des Antriebs in mm angegeben. Der
Balken zeigt die Position ebenfalls in mm.

Der Funktionsbereich mit griiner Uberschrift ist aktiv. Der aktive Bereich

wird durch Klick auf die Uberschrift ausgewahlt.
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Hinweis

Bei einem Klick auf das STOP Symbol in der rechten unteren Ecke wird der Motor
sofort abgeschaltet und die Bremse aktiviert. Das STOP Symbol blinkt. Im manuel-
len Modus kann Uber den Ack Button der Stoppzustand quittieren.

7.4.1 Tippen der Achse

Das Tippen der Achse ist nur im manuellen Modus moglich.

Tabelle 7-1 Tippen
Schritt | Aktion

1 Wechsel sie in den manuellen Modus durch Klicken auf die Schaltflache
manu und warten Sie bis der Antrieb steht.

1 Klicken Sie auf jog um diesen Bereich zu aktivieren. Die Uberschrift
wird gruin hinterlegt.

2 Geben Sie eine Tippgeschwindigkeit in mm/s ein, z.B. 50
Geben Sie den Antrieb durch Klick auf enable drive and open brake
frei

4 Nutzen Sie die Felder up und down zum Tippen, beobachten Sie den

Achsstatus um die Anderungen zu sehen.

5 Schalten Sie den Antrieb durch Klicken auf disable drive and close
brake wieder ab.

Hinweis

Sollte die Achse mit dem Geben der Freigabe enable drive and open brake sofort
fiir ca. 1 s fahren und bleibt dann stehen, kontrollieren Sie mit Hilfe der Easy Moti-
on Control Parametriersoftware (Reiter Achsfehler) ob der Fehler Stillstandsbe-
reich verlassen ansteht. Ist dies der Fall missen Sie die Verdrahtungstest durch-
fihren siehe Kap. 6.3.6.1 Verdrahtungstest.
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7.4.2 Referenzpunktfahren / Synchronisieren

Das Synchronisieren der Achse ist nur im manuellen Modus maglich.

Tabelle 7-2 Synchronisation

Schritt | Aktion

1 Wechsel sie in den manuellen Modus durch Klicken auf die Schaltflache
manu und warten Sie bis der Antrieb steht.

2 Klicken Sie auf synchronisation um diesen Bereich zu aktivieren. Die
Uberschrift wird griin hinterlegt.

3 Klicken Sie auf Sync request damit der Synchronisationsvorgang ge-
startet wird.
Der Antrieb lauft in negativer Richtung, bis der untere Endschalter er-
reicht wird.

4 Haben Sie keinen echten Endschalter angeschlossen, klicken Sie auf
low limit switch um diesen zu simuliert.

5 Der Antrieb bleibt stehen und beginnt automatisch in positiver Richtung
zu drehen, bis der Referenzpunktschalter anspricht.

6 Haben Sie keinen echten Endschalter angeschlossen, klicken Sie auf
ref. point switch um diesen zu simuliert.

7 Damit ist der Antrieb synchronisiert und es stehen alle Betriebsmodi zur
Verfligung

8 Wurde der Referenzpunkt nicht gefunden und der obere Endschalter

betatigt beginnt die Synchronisation automatisch von vorne.

Mit der Schaltflache unsync kdnnen sie die Synchronisation l6schen.

Hinweis

Sollte die Achse mit dem Geben der Freigabe sync request sofort fur ca. 1 s fah-
ren und bleibt dann stehen, kontrollieren Sie mit Hilfe der Easy Motion Control
Parametriersoftware (Reiter Achsfehler) ob der Fehler Schleppabstand iber-
schritten ansteht. Ist dies der Fall mussen Sie die Verdrahtungstest durchfiihren.
siehe Kap. 6.3.6.1 Verdrahtungstest.
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7.4.3 Positionieren

Das manuelle Positionieren der Achse ist nur im manuellen Modus und bei
synchronisierter Achse maoglich.

Tabelle 7-3 Positionieren

Schritt

1 Wechsel sie in den manuellen Modus durch Klicken auf die Schaltflache
manu und warten Sie bis der Antrieb steht.

2 Klicken Sie auf positioning um diesen Bereich zu aktivieren. Die
Uberschrift wird griin hinterlegt. Dazu muss die Achse synchronisiert
sein.

3 Geben Sie den Positionsauftrag im Feld new position in mm ein.

Aktivieren Sie den Positionsauftrag mit start

5 Wahrend er aktive Positionierauftrag ablauft, kdnnen Sie einen weiteren
eingeben. Geben sie dazu eine weitere Position ein und klicken sie
wieder auf start. Dieser Auftrag wird automatisch aktiviert, sobald der
aktive abgeschlossen ist.

Ein wartender Auftrag kann durch Eingabe eines neuen Auftrages -
berschrieben werden.

5 Wahrend er aktive Positionierauftrag ablauft, kdnnen Sie einen weiteren
eingeben und den aktuellen ablésen. Geben sie dazu eine weitere Posi-
tion ein und klicken sie auf shift.

Der aktive Auftrag wird sofort abgebrochen und der neue aktiviert.

6 Mit stop brechen Sie den aktiven Auftrag ab. Der Antrieb kommt zum
Stillstand.
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7.5 Bedienfunktionen im Automatik Modus

N\

Vorsicht

Wenn die Achse nicht bei der Position 0.0 steht, beginnt mit dem Umschalten in
den Automatic Modus ein Timer von 10s abzulaufen (ldle-Timer). Wenn diese ab-
gelaufen ist, fahrt die Achse selbststandig, ohne weitere Anwendereingaben, in die
Ruheposition.

Hinweis
Der Automatik Betrieb ist nur anwahlbar, wenn die Achse synchronisiert ist.

Einlagerbereich:

Hier gibt man Ein-
lagerauftrage ein

Auftragsstatus des
Liftes und Idle-
Timer

Fach 24 ist belegt.
Hier ist das Produkt
»3A56" eingelagert

Hier wird die
aktuelle Ge-
schwindigkeit
des Lagerliftes
angezeiat

{53 Runtime - V6.0

aktuelle
Position
des
Lager-
liftes

Anzeige der
aktuellen
Fahrtrichtung

actual

actual
position:  she 5
12500 T— [ o=

aktuelle

discharge
Shelf 8

e 1 2]

Position
- des
- Lager-
Hier wird die <— | liftesals
aktuelle Position AUS| bereich: T~ Balken
des Lagerliftes Headelnele ] L
anaezeiat Hier gibt man Aus- ] B
= I | lagerauftrage ein ] i
_ , il | Stop:
[ =g select mode select picture —— = “«
Slaleioh ’7 auto |—‘ ’7 Opemﬁnnl stock | ( NOt“-
—rl\ -/'\‘l \§ Aus”-
‘ j Knopf
Bild 7-4 Automatic Modus \
Modusauswabhl: Bildanwabhl:
Start der Mess- Fach 1 In diesem Be- In diesem Be-
wertaufzeich- ist leer. reich wéahlt man reich wahlt man
nung die Betriebsart. das Bedienbild
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7.5.1 Einlagern einer Kiste

Tabelle 7-4 Einlagern
Schritt | Aktion

1 Waéhlen Sie den Automatic Modus indem Sie auf die Schaltflache auto
klicken

2 Wahlen Sie das gewtlinschte (leere!) Fach

3 Geben sie den Typ des einzulagernden Produktes an (max. vierstelli-
ge Hexzahl)

Klicken Sie auf charge

5 Nun laufen folgende Schritte automatisch ab:
e st der Lift nicht ganz unten, fahrt er dorthin.

e Ein Lagerarbeiter bringt das Produkt, legt es in eine
Kiste und stellt die Kiste in den Lift

e Der Lift fahrt zum gewlinschten Fach

e Die Kiste wird in das Fach geschoben.

6 Steht ein weiterer Auftrag an, wird nun dieser begonnen.

Steht kein weiterer Auftrag an, so beginnt ein Timer (der Idle-Timer)
ab zu laufen. Lauft er ab, ohne dass ein weitere Auftrag eingegeben
wird, dann fahrt der Lift automatisch in die Ruheposition, ganz nach
unten.

Hinweis

Wahrend der Lift in die Ruheposition fahrt, kann man durch das Erteilen eines Aus-
lagervorganges einen ablésenden Positionierauftrag generieren. In allen anderen
Fallen wird ein neuer Auftrag erst begonnen nachdem der aktuelle beendet wurde.
Nur die Fahrt zur Ruheposition kann abgeldst werden.
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7.5.2 Auslagern einer Kiste

Tabelle 7-5 Einlagern

Schritt Aktion

1 Waéhlen Sie den Automatic Modus indem Sie auf die Schaltflache auto
klicken

2 Wahlen Sie das gewtinschte (belegte!) Fach

3 Klicken Sie auf discharge

4 Nun laufen folgende Schritte automatisch ab:

e Die Produkttyp wird angezeigt
e Der Lift fahrt zum gewlnschten Fach.
¢ Die Kiste wird aus dem Fach genommen.

e Ein Lagerarbeiter nimmt die Kiste aus dem Lift und
das Produkt aus der Kiste
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7.5.3

Lagerbestand ansehen und editieren

Der Lagerbestand kann jederzeit angesehen werden. Klicken Sie dazu auf
die Schaltflache stock.

das

Fach 24 ist belegt. Hier ist

Produkt ,3A56" eingelagert

Fach 15
ist leer

Hier wird die aktuelle Position

des Lagerliftes in Fachern

angezeigt

i1 Runtin'e - ¥6.0 @Eij
Easy Mation Control V2 stock view 20.06.2003 16°21:46
Shelf 16 | Shelf 7 |
Shelf 24 Shelf 15 | Shelf 6 |
Shelf 23 | Shelf 14 | Shelf 5 |
Shelf2z | | Self 131 Shelf4 | Mit
e St S dieser
ooy o R Schalt-
Shelf 21 ; Shelf 12 ; Shelf 3 flache
:_'_' I_'_'_'_'_'_f_f_'_f aktiviert
Shelf 20 ; Shelf 11 | Shelf 2 E man
o T I den
Shelf 19 | Shelf 10} Shelf 1 ¢ | Editier-
o o T " |~"] modus
shelf 18 | shelf 9 /
o o edit” | _
Shelf 17 ; shelf 8! select picture Stop:
-------------------------- lropemﬁon @/ “Not-
~— Aus’-
I/ nAnf
Bild 7-5 Lagerbestand ansehen
Bildanwabhl:
In diesem Bereich wéhlt man das Bedienbild
Tabelle 7-6 Einlagern
Schritt Aktion
1 Wahlen Sie die Lageransicht indem Sie auf die Schaltflache stock
klicken
2 Mit der Schaltflache edit startet man den Editiermodus

Mit der Schaltflache operation wechselt man wieder in die Modusan-

zeige
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7.6

Shelf 24

Shelf 23
Shelf 22
Shelf 21
Shelf 20
Shelf 19
Shelf 18

Shelf 17

DEREERE

Shelf 15

Shelf 14

Shelf 13

Shelf 12

Shelf 11

Shelf 10

Shelf 9

Shelf 8

Im Editiermodus kdénnen Sie den Lagerbestand editieren.

Shelf &
Shelf 5
Shelf 4

Shelf 3

Shelf 2

2 D 5 L

Shelf 1

CEREEREEE

i~ Runtime - ¥6.0 E@@
Easy Motion Control V2 20.06.2003 16:22:11
Shelf 25 Self 16 Shelf 7 acfual
position:

25

select picture
operation  stock

Bild 7-6 Lager editieren

Um ein Fach zu belegen, klicken Sie auf das graue Rechteck. Nun er-
scheint eine weil3e Kiste. Um den Typ des eingelagerten Produktes zu an-
dern, klicken Sie in das gelbe Feld.

Um ein Fach zu leeren, klicken Sie auf die weil3e Kiste.
Aufzeichnen und Bewerten des Positioniervorgangs

Die Aufzeichnung des Positions-Istwertes und der Geschwindigkeit wird in
zwei DBs vorgenommen. Die Aufzeichnung wird Gber die HMI gestartet.

Measuring —,

(=[]

Bild 7-7 Messung starten oder stoppen

Zur Importierung in Excel muss SIMATIC NET installiert sein. Der in
SIMATIC NET enthaltene OPC Server erlaubt es Windows Programmen
auf die Daten der Steuerung zu zugreifen.
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In den Bedienbildern ist links unten das Kontrollfeld fur die Messwertauf-
zeichnung zu finden. Mit einem Klick auf start/stopp wird die Messung ge-
startet, oder gestoppt. Bei einer laufenden Messung ist start/stopp grin
hinterlegt. Daneben ist die laufenden Nummer des letzten Messwertes an-
gezeigt. Sind die maximal mdgliche Anzahl an Messwerten aufgezeichnet
worden wird die Aufzeichnung automatisch beendet.

Jede neue Messung Uberschreibt die bisherige, daher sollten nach jeder
Aufzeichnung die Daten in eine Excel-Tabelle eingelesen und gesichert

werden.

Ed Microsoft Excel - Vorlage. xls

Datei Bearbeiten Ansicht Einflgen Format Extras Daten Fenster 2 = H
DS SRy tBR T v- @& = £ 2% i 4d i -3,
JB ~| =
A =} [ D E F G

2 |Command
3

Get measure data from PLC /\{ OPC Discannect

4 | Status Done: Successfull
5

6 | DEZ DE3
7 [ Time base 28] 25

8 Max. Count Datas

9 Act. Count Datas

/

Button um Daten-
import zu starten

2048|2048
2045|2048 \
Verwaltungs-

10

1; Mo, 1 Feriod [ms] |DBE2Z [DE3 informationen

13 2 ]

14 3 )

15 2 Messdatentabelle

18 5

1; ? Arbeitsblatt mit Arbeitsblatt mit
Datentabelle .

13 B L~ Graphik

20 g

4 4/ » | W} MeasureData  MeasLreiall

Bereit

‘I%/‘

Kl

Bild 7-8 Auswertung in Excel, Tabelle

Tabelle 7-7

Schritt | Tatigkeit

1. |Rufen Sie die Datei Vorlage.xlIs auf.

2. Klicken Sie auf die Schaltflache Get Measure data from PLC

lesen.

3. | Wenn in der Statuszeile Bereit wieder erscheint sind alle Daten einge-

4. | Wechsel Sie auf das 2. Blatt MeasureValuel.
Auf dieser Seite werden die Messwerte grafisch angezeigt.

5. | Speichern Sie die Exceltabelle zur spateren Verwendung unter einem
anderen Namen ab.
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In der graphischen Darstellung sieht man den Verlauf der Position und der
Geschwindigkeit der Achse. Dabei ist links die Y-Achse fir die Position und
rechts die fur die Geschwindigkeit.

Im nachfolgenden Beispiel wurde die Achse von 2800mm nach 5800mm
verfahren:

Die Geschwindigkeit stieg mit der vorgegebenen Beschleunigung von

450 mm/s?und erreichte nach 2,2s den Maximalwert von 1000mm/s. Es
folgt eine kurze Fahrt mit konstanter Geschwindigkeit, bevor dann das Ab-
bremsen mit -450 mm/s? beginnt und die Achse nach 2,2 s die Zielposition
erreicht hat.

Dakei Bearbeiten Ansicht Einflgen Format Extras Diagramm Fenster © Acrobat .= ﬂ
hEEs &LV - i@ -3
| =

Tooo 1200

E000 1000

e~ 2= |
[l
Start / Ziel erreicht

L Lageistwert \

/ N \
0o Geschwindigkeit .

o -200
L] G250

5000

M| 4> M MeasureData ' MeasureVall / | <]
Bereit =

Bild 7-9 Auswertung in Excel, Grafik

7.7 Hinweise zur Fehlersuche

¢ falsche Orientierung der Geber und/oder der Motordrehrichtung
Die haufigste Fehlerursache ist eine falsche Orientierung der Geber
und/oder der Motordrehrichtung. Ist dies der Fall, versucht der Positions-
regler z.B. eine positive Abweichung auszuregeln, indem er den Motor
in negative Richtung drehen lasst. Auf Grund der falschen Orientierung
dreht der Motor aber in positive Richtung. Die Abweichung vergroRRert
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sich und der Regler lasst den Motor schneller drehen, wodurch sich die
Abweichung weiter vergroRRert. Schlie3lich schaltet Easy Motion Control
den Motor mit Schleppabstand zu grof3 oder Stillstandsbereich ver-
lassen ab. Welche Uberwachung anspricht hangt von der Betriebsart
ab.

Easy Motion Control besitzt Parameter, mit dehnen der Drehsinn von
Motor und Geber ohne eine Umverdrahtung angepasst werden kann.
Durch den in Kapitel 6.3.6.1Verdrahtungstest beschrieben Verdrah-
tungstest werden diese Parameter bestimmt.
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Fehler des MICROMASTER

In der Applikation Lagerlift werden Fehler des MICROMASTER nicht von
der Steuerung ausgewertet und werden daher nur vom MICROMASTER
angezeigt.

Der werksseitig bereits auf Fehler aktiv parametrierte digitalen Aus-
gangl des MICROMASTER kann man dazu verwenden den Fehlerzu-
stand an die Steuerung zu melden.

Ein Fehler am MICROMASTER quittiert man durch Driicken der
Fn-Taste, durch Quittierung Uber die Software Starter, durch Ansteuern
des Digitaleingangs3 oder durch Trennen vom Versorgungsnetz und
wieder zuschalten. Solange der Fehlergrund weiter besteht, ist der Feh-
ler nicht quittierbar.

Zur Auswertung von Fehlern die Easy Motion Control festgestellt hat
verwendet man am besten die Parametrieroberflache. Dabei ist zu be-
achten dass es von Easy Motion Control als Fehler gewertet wird, wenn
der Antrieb nicht freigegeben/eingeschaltet ist.

Datei  Zielsyskern  Ansicht  Fenster  Hilfe

O||E S| sind
LH @DB100 -- MC_EMC\CPU 314C (EMC_V2]\CPU 313C ONLINE FEX

Easy Motion Control ¥2 - DB100

K.onfiguration ] Achze ] Geber/Reqgler/tMator { [bemwachungen ]
Inbetiebhahme ] Achsstatus Parametrierfehler ]

Fehler mit weichem Stopp Fehler mit hartem Stopp

B 5w-Endschalter Anfang iiberfahien B Cuitierpflichtiger Stopp-Zustand

M 5w-Endschaler Ende iiberfahren B Anbiebsireigabe fehlt

B Ziel aulterhalb des Verfahrbersichs M Schleppabstand Liberschritten

B Achse nicht synchronisiert B stilstandsbereich verlassen

B “oigegebene Richtung unzuldssig B Fehler beim Zieleinlauf

B Parameter eines Fahr-FB s unzulssig B Geberfehler

B Startim akt. Achszustand nicht maglich B Fehler am Auzgangstreiber

B Fahit zu weit B ichzdaten fehlethaft parametriert

M Leitachse in unzuldssigem Zustand B Antriebsfehler

Driicken Sie F1, um Hilfe 2u erhalten. <> RN
Bild 7-10 Easy Motion Control: Achsfehler
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Dabei ist zu beachten dass es von Easy Motion Control als Fehler gewertet
wird, wenn der Antrieb nicht freigegeben ist. Dieser Fehler ist also normal,
wenn der Motor nicht eingeschaltet ist. Daher erfolgt in der Applikation La-
gerlift durch die Schrittketten immer nach der Antriebsfreigabe die Fehler-
quittierung fur Easy Motion Control .
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Teil C : Programmbeschreibung

Ubersicht

Inhalt Teil C

Der Teil C ist dann interessant, wenn Sie auf Basis der vorliegenden Soft-
ware eine Erweiterung/Anpassung an lhre Anlage vornehmen mdchten.

Ziel Teil C:
Dieser Teil der Dokumentation soll
e dem Leser Details aus dem Code einiger Kernprogrammteile erlautern

e Hinweise zu liefern, wo Erweiterungen sinnvoll sind

Voraussetzung

Dies ist keine Einfiihrung in die STEP 7 Sprache AWL. Der Leser sollte die
Grundlagen dieser Sprache beherrschen.

Hilfreich ist es vor der Code-Beschreibung die Kapitel im Teil A1 und A2 zu
lesen.

Behandelte Themen:

8 Programmbeschreibung ..., 122

9 Veranderungen im STEP7-Programm .........cccccceeeinnnnnennnnnnns 122

9.1 Verwenden einer PROFIBUS-Schnittstelle zum Ansteuern des
MICROMASTERS ...ttt e e e e 122
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8 Programmbeschreibung

Neben der Ubersicht in Kap. 5.1.5 Applikationsprogramm ist auch der
Code direkt im AWL-Editor ausfihrlich kommentiert worden, so dass eine
weitere Beschreibung nicht mehr notwendig ist.

9 Veranderungen im STEP7-Programm

9.1 Verwenden einer PROFIBUS-Schnittstelle zum Ansteuern des
MICROMASTERS

Mit der Verwendung des PROFIBUS statt der analogen Ubertragung wird
das Einstreuen von Stérungen auf den Sollwert vermieden und eine Offset-
kompensation Uberflissig.

Asynchronmotor

C_DOKU_v10_d.doc

geltesPosEasyM

Bild 9-1 Ubersicht
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Voraussetzungen

e Der MICROMASTER ist mit dem PROFIBUS-Modul
6SE6400-PB00-0AAQD ausgestattet.

Hinweis

Ist das SW-Paket Drive-ES Basic installiert, kann der MICROMASTER im SIMATIC
Manager als Objekt eingefiigt werden. Danach ist der MICROMASTER mit der SW
Starter auch Gber PROFIBUS parametrierbar. Ein Umschalten der PC/PG-
Schnittstelle ist dann nicht mehr notwendig.
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Hinweis

Wollen Sie Funktion "Motorhaltebremse" des MICROMASTER 4 nutzen, sollten
Sie das Hotfix1 zu SIMATIC Easy Motion Control V2.0 verwenden. Sie kénnen es
kostenlos unter folgender URL herunterladen:
http://www4.ad.siemens.de/view/cs/de/17661771

Mit diesem Hotfix wurde u.a. die Motorhaltebremsenfunktion des MICROMASTER
(P1215) uiber den Treiberbaustein nutzbar gemacht.

Die Inbetriebnahmetools der Easy Motion Control-Oberflache wurden jedoch nicht
geandert und interpretieren auch weiterhin das (gesetzte) Bit 12 im Zustandswort
als Fehler und geben deshalb keine Sollwerte aus.

Zur Nutzung der IBN-Tools muss daher die MHB-Funktion im MICROMASTER
ausgeschaltet (P1215 = 0) werden. Danach kann sie wieder aktiviert werden.

Anpassung der STEP 7-Bausteine

Tabelle 9-1 Anpassung der STEP 7-Bausteine

Schritt Aktion

1 Offnen Sie HW-Konfig.

2 Legen Sie ein DP-Mastersystem an.

3 Finden Sie den MICROMASTER 4 im Step7-HW-Katalog unter:

PROFIBUS DP > Weitere FELDGERATE > Antriebe > SIMOVERT
> MICROMASTER 4 oder unter
PROFIBUS DP > SIMOVERT > MICROMASTER 4

Eventuell miissen Sie dazu zunéchst die entsprechende GSD-Datei
installieren.
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Schritt

Aktion

4

Platzieren Sie den MICROMASTER 440 an lhrem DP-Mastersystem
und vergeben Sie die gewilinschte DP-Adresse.

Wechseln Sie in die Seite Konfiguration des PROFIBUS-Slaves
An die Steckplatze 0 und 1 figen Sie ein Modul

0 PKW, 2 PZD (PPO3),

Standardtelegramm1, PZD-2/2 oder

PPO-Typ3, PZD-2/2 ein.

Ubernehmen Sie die vorgeschlagenen Peripherie-Adressen oder
wahlen Sie eigene Werte.

r:t-T’"ﬁ:\-l‘ 12) (Kanligurotian)] -« MC_D4C] = E@a

% ] SMOREG
) SMOVERT
& ) LARGE DRIVES CBP2
~ + 1 M 5 Cor
& E « 3 ma 2

o]t fon famofra o v b 2z 2] =
et =1

D Skaver Eigenechaften = &3 MCRO:
1k STER 41
& Vonfiga. . z OMASTER 220
Algemen enon. r.J ﬂ#‘ﬁfﬂ IIM..{.H ; OMASTER 430
B T e — MICROMASTER 840
. + () SIRAHICS
ED ke PROMELS Pariner « 3 $IPLMK
| Ty Adre. o PR, Dk Fro. L Drbet Wongisienz i
&
(& latwen PID1 Engetg 2 e 2 Wwa | Gasamie

A (1) MICROMSSTER 480 {: Sotwwt BI01 nageg 3 s 3 Wn | Geearrin
Sl | f] Basgrppe Eddnmn | |
|« o F=
| 371l G v P
| & L s |
|7 1€
B
| = | et

10 Master-Slave Fonliueation |
n Maser {21 0P
| Shaon CFU F14C [EME_VE)

13 Femmanta | s o
(I GO IFBIOIAAD M) & g
|38 | |FOMASTER 440 e ]
|15 lII Abrachin Hile F;Ilng;i:"xh’m:“ o

Drichan Sie F1, umn Hille i srckulien. el
Bild 9-2 HW Konfig, MICROMASTER Konfiguration ( mit installier-

tem Drive-ES Basic Paket )

Léschen Sie den FB 34 OutputCPU314C und fligen Sie statt des-
sen den FB37 OutputMM4_DP aus der EMC2 Easy Motion
Control Bibliothek in den Bausteinbehélter der CPU ein.

Ersetzen Sie den Aufruf des FB 34 OutputCPU314C aus dem OB35
durch den FB37 OutputMM4_DP:

// CALL "OutputCPU314C" , "idb_OutputCPU314C"
// EnableDrive:=#Drive_enabled
// OutErr :=FALSE

// Axis ="db_lift_axis"._Ax
// Init :=""db_lift axis".Ax.Init.17
CALL "OutputMm4_DP' , DB37
EnableDrive:=#Drive_enabled
OutErr :=FALSE
Axis :=""db_lift_axis".Ax
Init :=""db_lift axis".Ax.Init.17

Rev. A - Endgliltig 2X06X00BX

18.11.2003 124/133



C_DOKU_v10_d.doc

Copyright © Siemens AG 2005 All rights reserved

21669390_Gere

geltesPosEasyM

SIEMENS

Geregeltes Positionieren einer Achse mit SIMATIC CPU 314C-2DP,
MICROMASTER 440 und SIMATIC Easy Motion Control

Schritt

Aktion

7

Speichern und lbersetzen Sie die Konfiguration. Laden Sie sie in die
CPU

Offnen Sie lhren Achs-DB (DB100) mit der EMC-SW

Waéhlen Sie als Ausgangstreiber MICROMASTER DP.
Ubernehmen Sie die Peripherie-Adressen in die Anfangsadresse
der Ausgange der Ausgabebaugruppe.

fiar Easy Motion Control ¥2 - DB100 EI[EWZ'

Datei  Zielsystem  Ansicht  Fenster  Hilfe

D| & &) safsn

= DB100 - MC_EMCYCPU 313C (EMC_W2)ACPU 31 3C

Inbetriebnahme ] Achsstatus ] Achsfehler ] Parametrierfehler ]
Kaonfiguration l Achse ] Geber/Fegler/totar ] Uberwachungen
Allgemein
Langeneinheit: i - [ Simulationsmodus

Eingangstreiber

zu Baugruppe: CPU 314C | benohigt FB:
Baugruppenadresse Eingange: 7B8
Baugruppenadresse Ausgange: JER

Kanalnummer: 0
Alzganagstreiber
zu Baugruppe: Micromaster DP = | benotigt FB:

Baugruppenadresse Eingange: 0
Baugruppenadresse Auggange: 2RR

Drlicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten. 2 |offline And

Bild 9-3 Achs-DB fur MICROMASTER Anbindung tiber PROFIBUS

10

Speichern Sie den Achs-DB und laden Sie in in die Steuerung

11

Parametrieren Sie noch den MICROMASTER ihren Erfordernissen
entsprechend. (DP-Adresse, Betrieb als DP-Slave, ...) anhand der
MICROMASTER - Dokumentation.
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Schritt Aktion

12 Achten Sie darauf, dass die im Parameter P2000 des
MICROMASTER eingetragene Bezugsfrequenz identisch mit dem
Bezugswert flir 100% Drehzahl ("DrivelnputAt100") in dem Achs-
DB ihrer Achse ist.

TARTER - MC_EMC - [MICROMASTER_440.MICROMASTER_440 - Expertenliste]

@ Projekt  Zielsystem Ansicht  Extras Fenster Hilfe
=
D@ 8| +[%=|2] || 2]]||%l®f5% || 2= || x| || 2] || o] ] %]
x
= c
= &) MC_EMC Eﬂﬂ 'ﬂﬁ ﬂ
# Einzslantrieb sinfligen P-Hr |+ | + |Parametertext [T @ Einh nder Zug Min Max|
=1 fllp MICROMASTER,_440 8200 |+ | dent. dyn Streuindudivt |0.00000 - 2
= r1925 Iddertifizierts Durchlasssp 0.0 W 2
> Konfiguration 1926 dertt. Totzelt (GET-Anste 0.00 s 2
> Klemmen | Bus p1960 Optimizren Drehzahirege () - Betrieh 3 0 |1
» Begranzungen [p2000(0] | + |  Bezugsirequenz, 1 Antr‘ 50.00 Hr Betrieh 2 1 Bs0
> Diagnase p2001[0] | + |  Bezugsspannung, 1. Art 10 |z000
» Steuertafel p2002(0] ﬂ Bezugsstrom, 1. Antriebs |1 94 ert : 50,00 (Min: 1 ; Max: 650)[\5 1 [4pog
- Erweitert p2003(0] |+ |  Bezugscrehmoment,1, A 2.54 Nm Betieb 3 |01 9999
r2004[0] ﬂ Bezugsleistung, 1. Antrie 036 - 3
p2009[0] ﬂ USS Mormierung, Serielle Gesperrt (0] - Betrieb 3 0 1
p2010[0] ﬂ USS Baudrate, Serielle Sc 9600 Baud (6) - Betrieh 2 4 12
p2011(0] ﬂ USS Adresse, Seriele Sc 0 - Betrieh 2 0 31 w
Projekt ] M\CHDMASTEHiddﬂ.MIEHDMASTEFLMUI
OFFLINE Offline-Modus MU
Bild 9-4 P2000 im Starter, Expertenliste

Hf Easy Motion Control ¥2 - DB100

Datei  Zielsystem Ansicht  Fenster  Hilfe

D|=|d| S| sinjsal

B DB100 - MC_EMCYVCPU 314C (EMC_V2)ACPU 313C

|nbetiebnahme I Achestatus ] Achsfehler ] Parametrierfehler ]
K.onfiguration ] Achse [bemwachungen ]
Geber

Schritte pro Geberumdrehung: ’W
Anzahl Geberumdrehungen: ’7
Achsweg pro Geberumdrehung: ’W mm
Bichtungsanpassung Geber: ’m

Regler

Feglerverstarkung: 18 14
Sollgeschwindigkeit im Handbtrieb: 10 mmds

Matar
Bezugswert fur 1007 Drehzahl:

Bezugswert flir masimale Achsgeschwindigkeit: 10 Hz

Richtungsanpassung Antrieb: niegativ -

Driicken Sie F1, umn Hilfe zu erhalten 2 |offline End

Bild 9-5 Achs-DB, Bezugswert fiir 100% Drehzahl
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9.2

Verwenden eines anderen OB35 Zeitrasters

Soll fir der Weckalarm OB35 in anderen Intervallen als 25ms aufgerufen
werden, ist im HW-Konfig bei den Eigenschaften der CPU 314C der ent-
sprechende Wert einzutragen. Danach ist die neue Konfiguration zu Uber-
setzen und in die CPU zu laden.

Da Easy Motion Control die Abtastzeit des Weckalarms kennen muss, in
der es aufgerufen wird, ist im Achs-DB ein entsprechender Parameter
(DBD 0) vorgesehen.

In der vorliegenden Applikation wird beim ersten Durchlauf des OB35 die
Abtastzeit ausgelesen und in den Achs-DB geschrieben. Damit ist sicher
gestellt, dass dieser Parameter automatisch immer richtig eingestellt ist.

Die Erkennung des ersten Durchlaufs wird mit Hilfe eines Flags realisiert,
dass im Anlauf OB100 gesetzt wird. Beim Aufruf des OB35 wird dieses
Flag gepruft. Ist es gesetzt wird der Zeitwert in das benétigte Format ge-
wandelt und in den Achs-DB geschrieben. Schlief3lich wird das Flag zu-
rickgesetzt.

Bei den nachfolgenden Aufrufen des OB35 wird dieser Programmteil Uiber-
sprungen, da das Flag nicht mehr gesetzt ist.

Da das Abspeichern der Messwerte ebenfalls im OB35 erfolgt, wird das

Zeitraster zusatzlich auch in die Mess-DB geschrieben. Das Excel Makro,
das die Werte mit Hilfe des OPC Servers importiert erstellt daraus die werte
fur die Zeitachse.

Es ist also ausreichend das Zeitintervall im HW-Konfig einzustellen. Die
Applikation kopiert den Wert automatisch an alle notwendigen Stellen.
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Teil D: Anhang

Ubersicht

Inhalt Teil D

Ziel Teil D:

Der Teil D beinhaltet die Erklarung einiger Grundbegriffe und Literatur- und
Internet-Link Angaben.

Dieser Teil der Dokumentation soll
¢ dem Leser aufzeigen, wo weitere Informationen erhaltlich sind.

e Hinweise zu liefern, wo die kostenlose Software downloadbar ist

Behandelte Themen:

10

10.1
10.2
10.3

ANNANG e 129
Wichtige Grundbegriffe ..o 129
Literaturangaben ........ccooooiiie i, 131
INnternet-Link-ANgaben ... 132
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10 Anhang

10.1 Wichtige Grundbegriffe

Drehzahlregler

Der Drehzahlregler ist im Umrichter realisiert. Er sorgt fur, dass der Motor
die gewtinschte, von der Automatisierung vorgegebene, Drehzahl einhalt.

Lageregler

Der Lageistwertregler ist meist in der Steuerung realisiert. Er vergleicht den
Lagesoll- und den Lageistwert und liefert den Drehzahlsollwert fiir den An-
trieb. Er wird auch Positionsregler genannt.

Positionsregler
Synonym flr Lageregler, siehe Lageregler

Frequenzumrichter: U/f, VC und SLVC

Im Umrichter kommen je nach Anforderung unterschiedliche Regelarten
zum Einsatz:

o Die U/f Steuerung ist die einfachste Betriebsart und ist am leichtesten in
Betrieb zu nehmen. Die Parametrierung des Umrichters beschrankt sich
im wesendlichen auf die Eingabe der Motordaten laut Typenschild.

Da nach den Grundlagen der elektrischen Maschinen, bei der Asyn-
chronmaschine die Motorspannung proportional zur Frequenz ist, wird
die Ausgangsspannung proportional zur Ausgangsfrequenz angehoben
bis z.B. bei 50Hz 400V erreicht werden.

Der Motor nimmt entsprechend der Last den notwendigen Strom auf.
Der Umrichter hat kein Feedback der tatsachlichen Motordrehzahl.

o Bei der Betriebsart VectorControl (VC) arbeitet der Umrichter intern mit
einem mehrdimensionalen Maschinenmodell. Dieses ermdglicht es aus
der Messung der Starke und der Phasenlage der Ausgangs-Stréme und
Spannungen und den eingegebenen Motordaten die aktuellen Verhalt-
nisse im Asynchronmotors zu berechnen, z.B. die Lauferdrehzahl oder
die aktuelle Magnetisierung des Motors. Dadurch kann eine héhere Dy-
namik des Antriebs erreicht werden. Allerdings ist die Parametrierung
des Umrichters aufwendiger und der Drehzahlregler muss optimiert wer-
den.

Dieses Modell arbeitet mit Zeigern, auch Vektoren genannt. Daher nennt
man die Drehzahlregelung mit diesem Modell auch Vektorregelung bzw.
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VectorControl.

e Von ,sensor less VectorControl (SLVC)” spricht man, wenn kein zusatz-
licher Drehzahlgeber vorhanden ist und nur das Vectormodell zur Dreh-
zahlbestimmung verwendet wird. Dadurch ist die SLVC nicht so genau
und dynamisch wie VC.

Brems- Chopper- oder Pulswiderstand

Beim Abbremsen des Antriebs arbeitet der Motor als Generator und es
fliel3t Energie in den Umrichter zurtick. Dadurch steigt im Umrichter die
Zwischenkreisspannung an. Da der MICROMASTER die Energie nicht in
das Versorgungsnetz zuriickspeisen kann, schaltet er den Bremswider-
stand ein, der die Energie in Warme umsetzt und so die Zwischenkreis-
spannung wieder absenkt.

Hinweis

Weitere grundlegende Informationen, z.B. zur Antriebsauslegung, kénnen Sie im
e-Infoshop ,Einfaches Positionieren* nachlesen.
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10.2 Literaturangaben

Diese Liste ist keinesfalls vollstandig und spiegelt nur eine Auswahl an ge-
eigneter Literatur wieder

Tabelle 10-1

Literaturliste

Themengebiet

Titel

STEP7Y

\1\

Automatisieren mit STEP7 in AWL
und SCL

Hans Berger
Publicis MCD Verlag
ISBN 3-89578-113-4
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10.3 Internet-Link-Angaben

Diese Liste ist keinesfalls vollstandig und spiegelt nur eine Auswahl an ge-
eigneter Internet-Links wieder

Tabelle 10-2 Literaturliste

Themengebiet Link
\1\ | Link auf diesen Beitrag http://support.automation.siemens.c
om/WW/view/de/21669390
\2\ | Easy Motion Control Handbuch www.ad.siemens.de/support

Produktsupport wahlen

Im Baum folgende Verzeichnisse
offnen:

e Automatisierungstechnik

e Industrie-Automatisierungs-
systeme SIMATIC

¢ SIMATIC Industrie Software

e Software flr
SIMATIC S7/C7/WinAC

¢ Runtime Software
e Easy Motion Control

Hier unter Handbticher / BA nach-
sehen

\3\ | MM440 Bedienungsanleitung www.ad.siemens.de/support
Produktsupport wahlen

Im Baum folgende Verzeichnisse
offnen:

e Antriebstechnik

e AC-Umrichter

¢ Niederspannungsumrichter
¢ MICROMASTER 4
e MICROMASTER 440

Hier unter Handbticher / BA nach-
sehen
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Themengebiet Link

\4\ | STARTER (stand alone) fir www.ad.siemens.de/support
MICROMASTER

Produktsupport wahlen
¢ Antriebstechnik

¢ (Engineering-)Software

o Niederspannungs-
umrichter

e [IBN-Tool STARTER

Hier unter Downloads nachsehen

\5\ | DriveMonitor (stand alone) fir www.ad.siemens.de/support
MASTERDRIVE

Produktsupport wahlen

Im Baum folgende Verzeichnisse
offnen:

¢ Antriebstechnik
¢ (Engineering-)Software

e Niederspannungs-
umrichter

e |BN-Tool DriveMonitor
(SIMOVIS)

Hier unter Downloads nachsehen
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