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Rechtliche Hinweise

Warnhinweiskonzept

Dieses Handbuch enthalt Hinweise, die Sie zu lhrer persdnlichen Sicherheit sowie
zur Vermeidung von Sachschéden beachten missen. Die Hinweise zu lhrer
personlichen Sicherheit sind durch ein Warndreieck hervorgehoben, Hinweise zu
alleinigen Sachschaden stehen ohne Warndreieck. Je nach Gefahrdungsstufe
werden die Warnhinweise in abnehmender Reihenfolge wie folgt dargestellt.

A bedeutet, dass Tod oder schwere Kérperverletzung eintreten wird, wenn
die entsprechenden VorsichtsmalRnahmen nicht getroffen werden.
GEFAHR

>

bedeutet, dass Tod oder schwere Kérperverletzung eintreten kann, wenn
die entsprechenden VorsichtsmalRnahmen nicht getroffen werden.
WARNUNG

A bedeutet, dass eine leichte Kdrperverletzung eintreten kann, wenn die
entsprechenden Vorsichtsmalnahmen nicht getroffen werden.
VORSICHT

ACHTUNG bedeutet, dass Sachschaden eintreten kann, wenn die entsprechenden
VorsichtsmalRnahmen nicht getroffen werden.

Beim Auftreten mehrerer Gefahrdungsstufen wird immer der Warnhinweis zur
jeweils hdchsten Stufe verwendet. Wenn in einem Warnhinweis mit dem
Warndreieck vor Personenschaden gewarnt wird, dann kann im selben
Warnhinweis zusatzlich eine Warnung vor Sachschaden angefligt sein.

Qualifiziertes Personal

Das zu dieser Dokumentation zugehorige Produkt/System darf nur von fiir die
jeweilige Aufgabenstellung qualifiziertem Personal gehandhabt werden unter
Beachtung der fir die jeweilige Aufgabenstellung zugehdérigen Dokumentation,
insbesondere der darin enthaltenen Sicherheits- und Warnhinweise. Qualifiziertes
Personal ist auf Grund seiner Ausbildung und Erfahrung beféhigt, im Umgang mit
diesen Produkten/Systemen Risiken zu erkennen und mogliche Gefahrdungen zu
vermeiden.

Bestimmungsgemaler Gebrauch von Siemens-Produkten
Beachten Sie Folgendes:
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technischen Dokumentation vorgesehenen Einsatzfalle verwendet werden.
Falls Fremdprodukte und -komponenten zum Einsatz kommen, miissen

VORSICHT diese von Siemens empfohlen bzw. zugelassen sein. Der einwandfreie und
sichere Betrieb der Produkte setzt sachgemafen Transport, sachgeméaie
Lagerung, Aufstellung, Montage, Installation, Inbetriebnahme, Bedienung
und Instandhaltung voraus. Die zulassigen Umgebungsbedingungen
muissen eingehalten werden. Hinweise in den zugehdrigen
Dokumentationen muissen beachtet werden.

C Siemens-Produkte diirfen nur fir die im Katalog und in der zugehérigen

Marken

Alle mit dem Schutzrechtsvermerk ® gekennzeichneten Bezeichnungen sind
eingetragene Marken der Siemens AG. Die ubrigen Bezeichnungen in dieser
Schrift kbnnen Marken sein, deren Benutzung durch Dritte fir deren Zwecke die
Rechte der Inhaber verletzen kann.

Haftungsausschluss

Wir haben den Inhalt der Druckschrift auf Ubereinstimmung mit der beschriebenen
Hard- und Software gepruft. Dennoch kénnen Abweichungen nicht
ausgeschlossen werden, so dass wir fir die vollstandige Ubereinstimmung keine
Gewahr tbernehmen. Die Angaben in dieser Druckschrift werden regelmafig
Uberprift, notwendige Korrekturen sind in den nachfolgenden Auflagen enthalten.

Security-Hinweise

Siemens bietet Produkte und Lésungen mit Industrial Security-Funktionen an, die
den sicheren Betrieb von Anlagen, Systemen, Maschinen und Netzwerken
unterstutzen.

Um Anlagen, Systeme, Maschinen und Netzwerke gegen Cyber-Bedrohungen zu
sichern, ist es erforderlich, ein ganzheitliches Industrial Security-Konzept zu
implementieren (und kontinuierlich aufrechtzuerhalten), das dem aktuellen Stand
der Technik entspricht. Die Produkte und Lésungen von Siemens formen nur einen
Bestandteil eines solchen Konzepts.

Der Kunde ist dafir verantwortlich, unbefugten Zugriff auf seine Anlagen, Systeme,
Maschinen und Netzwerke zu verhindern. Systeme, Maschinen und Komponenten
sollten nur mit dem Unternehmensnetzwerk oder dem Internet verbunden werden,
wenn und soweit dies notwendig ist und entsprechende Schutzmaflinahmen (z.B.
Nutzung von Firewalls und Netzwerksegmentierung) ergriffen wurden.

Zusatzlich sollten die Empfehlungen von Siemens zu entsprechenden
SchutzmafZnahmen beachtet werden. Weiterfihrende Informationen tber Industrial
Security finden Sie unter https://www.siemens.com/industrialsecurity.

Die Produkte und Lésungen von Siemens werden standig weiterentwickelt, um sie
noch sicherer zu machen. Siemens empfiehlt ausdriicklich, Aktualisierungen
durchzufiihren, sobald die entsprechenden Updates zur Verfiigung stehen und
immer nur die aktuellen Produktversionen zu verwenden. Die Verwendung
veralteter oder nicht mehr unterstitzter Versionen kann das Risiko von Cyber-
Bedrohungen erhdhen.

Um stets Uber Produkt-Updates informiert zu sein, abonnieren Sie den Siemens
Industrial Security RSS Feed unter https://www.siemens.com/industrialsecurity.
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1 Einfilhrung

1 Einfuhrung

Mit diesen Ubungen soll Innen der Umgang mit dem TIA Selektion Tool zur
Auslegung und mit TIA Portal V16 zur Projektierung der Antriebstechnik erlautert
werden.

An Beispielen wird Thnen mit einem SINAMICS S210 Zweiachs-Demokoffer und
einer SIMATIC S7-1515TF die Vorgehensweise nahergebrach. Dies lasst sich
dann auf beliebige SINAMICS Achsen und SIMATIC S7-1500 Steuerungen
adaptieren.

Abbildung 1-1: Demokoffer (Variante: S7-1515TF)

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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1 Einfiihrung

1.1 Uberblick

Folgende Abbildung gibt einen schematischen Uberblick tiber die wichtigsten

Komponenten des Aufbaus.

Abbildung 1-3
SINAMICS SINAMICS
$210 S210
SIMATIC
ET200SP L LI SIMATIC
S$7-1515TF-2 PN
(alternativ: ET200SP
Open Controller)
= e ] o o
— | EEFEE LU
o
PROFINET
% % PG/PC
SIMOTICS SIMOTICS
1FK2 1FK2
Y —
Tabelle 1-1: Ubersicht PN Namen, IP-Adressen und Passworter
Gerat PN-Name IP-Adresse Safety
Passwort
CPU 1515TF mainplc.profinet-schnittstelle_1 | 192.168.0.10 siemens01
CPU 1505SP TF mainplc.profinet onboard_1
ET200SP iodevice 192.168.0.30 -
S210Master (links) s210master 192.168.0.120 siemens01
S210Slave (rechts) | s210slave 192,168.0.140 -

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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1.2 Abgrenzung

Das Applikationsbeispiel enthélt keine Beschreibung der folgenden Themen:
e genereller Umgang mit TIA und STEP 7

e  Erlauterung zur Funktion des SINAMICS S210

e Aufbau und Arbeitsweise der Motion Control PLC-Open Bausteine

1.3 Vorausgesetzte Kenntnisse

e Grundlegende Kenntnisse Uiber das TIA Portal

1.4 Verwendete Komponenten

Dieses Anwendungsbeispiel wurde mit diesen Hard- und Softwarekomponenten
erstellt:

Tabelle 1-2 Softwarekomponenten

Software Anzahl Artikelnummer Hinweis
STEP 7 Professional 1 6ES7810-5CC13-0YA5
V16
SINAMICS Startdrive 1 6SL3072-4GA02-0XA5
Advanced V16

Kostenloser Download mit Trial-Lizenz unter
https://support.industry.siemens.com/cs/ww/de/view/109771710

LDrvSafe - 1

Fehlersichere
Bibliothek zum
Ansteuern von Safety
Integrated Funktionen
der Antriebsfamilie
SINAMICS

Kostenloser Download unter
https://support.industry.siemens.com/cs/ww/de/view/109485794

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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1 Einfiihrung

Tabelle 1-3 Hardwarekomponenten

Hardware Anzahl Artikelnummer Hinweis
SINAMICS S210 Demokoffer 1 ABE42367671 -
a) SIMATIC S7-1515TF- 1 6ES7515-2UM01-0AB0 FW v2.83
2 PN
b) ET 200SP Open 1 6ES7677-2DB40-0AA0 FW v20.8
Controller?
SINAMICS S210 2 6SL3210-5HB10-1UFO0 FW v5.2 HF7
1FK2 Servomotor 1FK2102-1AG00-OMAO Multi-Turn Geber
1FK2 Servomotor 1 1FK2102-1AG00-0SA0 Single-Turn
Geber
IM 155-6 PN HF 1 6ES7155-6AU00-0CNO FW v3.3
DI 16x24VDC ST 1 6ES7131-6BH00-0BAO FWvl1.1
DQ 16x24VDC/0.5A ST 1 6ES7132-6BH00-0BAO FWv1.1
TM Timer DIDQ 10x24V 1 6ES7138-6CG00-0BAO FW v1.0
Al 2xU ST 1 6ES7134-6FB00-0BAL FW v1.0
Servermodul 1 6ES7193-6PA00-0AAQ FWv1.1

*1

Je nach Demokoffer ist entweder eine SIMATIC S7-1515TF-2 PN oder ein ET
200SP Open Controller verbaut.

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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2 Module

2

Module

Zu jeder Ubung existieren jeweils zwei TIA-Portal Archivdateien. Die Archivdatei
mit der Endung ,start” beinhalt alle notwendigen Projektierungs- und
Programmteile, um mit der jeweiligen Ubung zu starten. Die Variante mit der
Endung ,final“ beinhaltet die fertig programmierten und getesteten Ubungen.

Modul 1 - Antriebsauslegung mit TIA Selection Tool

In dieser Ubung wird eine Antriebslosung mit zwei Antrieben fiir eine
Bearbeitungsstation ausgelegt, auf dem ein Produkt taktweise weiterbewegt und
bearbeitet wird.

TIA

aST
TIA Selection
Tool

Modul 2 - Projekterstellung und Antriebskonfiguration

In dieser Ubung nehmen Sie einen Sinamics S210 in Betrieb, koppeln ihn mit der
Steuerung und verfahren ihn mit der integrierten Steuertafel. Zuséatzlich kénnen Sie
mit Hilfe der Trace-Funktion die Dynamik des Antriebs nach der Regleroptimierung
Uberprufen.

e wowes WD svowse Q0 soose v
USSR m155E ke sanom sanom
nnnnn s .
i minric meinric

Modul 3 - Ansteuerung S210 mit PLC-Open Funktionen

In der Ubung konfigurieren Sie die Technologieobjekte und steuern mit der
Technologie Steuertafel die Achsen an. Danach erstellen Sie ein
Anwenderprogramm und testen die Bewegungsablaufe. Dann erweitern Sie das
Programm, um das aktuelle Drehmoment auslesen zu kénnen.

Modul 4 - Inbetriebnahme Safety Funktionen SS1/SLS

In dieser Ubung erweitern Sie, die bisher in Betrieb genommenen Antriebe, um die
.extended Safety Function“ SLS (Safely Limited Speed) iber PROFIsafe und
fuhren einen Abnahmetest durch.

BN A
N
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2.1 Modul 1 — Antriebsauslegung mit TIA Selection Tool

In diesem Modul werden die beiden Antriebe einer Bearbeitungsstation ausgelegt.
Dazu verwenden wir das TIA Selection Tool.

Der erste Antrieb soll einen Rundtisch bewegen.

Diese Auslegung wird mittels einer Live Demonstration vorgestellt.
Die vorgestellten entsprechenden Schritte finden Sie auch in dieser Anleitung zum
Nachverfolgen.

Der zweite Antrieb wird den Vorschub eines Bohrers Uber eine Spindel bewegen.
Diesen Antrieb legen Sie dann selbst mittels dieser Anleitung aus.

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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2 Module

211

Mechanik

Hier sehen sie den schematischen Aufbau des Rundtisches mit einer
Bearbeitungsstation, die eine Bohrung im Werkstilick vornehmen soll.

Der Rundtisch wird Uber ein Getriebe mit dem Motor verbunden und der
Vorschubantrieb bewegt Giber eine Spindel die Bohreinheit.

Abbildung 2-1

Tabelle 2-1: mechanische Daten Rundtisch und Werkstiicke

Daten Rundtisch

Daten Werkstiick

Radius 0,5m Gewicht 10 kg
Gewicht 500 kg Gesamtgewicht 6*10 kg= 60 kg
Teilung 6-fach Radius Werkstiick | 0,05 m
Wirkungsgrad 0,95 Abstand vom Pol 0,4 m
Getriebe Axialgetriebe (Stirnrad)

Einbaulage M2

Flanschausfiihrung

Tabelle 2-2: Bewegungs- und Motordaten Rundtisch

Bewegungsdaten Rundtisch

Motor-/ Antriebsdatendaten Rundtisch

Bewegungsprofil Trapez Gebertyp multiturn

Taktung 60°inls Haltebremse ja

Pause 3s Safety-Funktionen | STO/SS1/SLS
Kabellange 10m

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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2 Module

Tabelle 2-3: mechanische Daten Vorschub

Daten Vorschub

Spindelsteigung 10 mm
Spindeldurchmesser 30 mm
Spindelldnge 500 mm
Material Stahl
Gewicht Schlitten 100 kg
Gegenkraft beim Bohren | 100 N
Wirkungsgrad 0,95

Tabelle 2-4: Bewegungs- und Motordaten Vorschub

Bewegungsdaten Vorschub

Motor-/ Antriebsdaten Vorschub

Bewegungsprofil Trapez Gebertyp multiturn
Vorschubweg 200 mm Haltebremse nein

Pause 1s Safety-Funktionen STO/SS1/SLS
Vorschub 25s Kabellange 10m

Ruckzug 0,5s

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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2 Module

21.2

Auslegung des Rundtisch-Antriebs

Starten Sie das TIA Selection Tool.

Abbildung 2-2: Start TIA Selection Tool

Wechseln Sie, wenn nicht schon geschehen in die ,Projekt-Ansicht®.

Abbildung 2-3: Umschalten in Projektansicht

"¢ TIA Selection Tool - O

X2 SIEMENS

™
Willkommen

]

.

Neues Gerit

-+

Hinzufiigen / Einfiigen

Projekte

Bestellliste

£

Optionen

PrDjek'tAnsich
@ ’

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Vergeben Sie einen Gruppennamen (z.B. Bearbeitungsstation) und fligen Sie ein
neues Geréat ein.

Abbildung 2-4: Namensvergabe der Applikation, Gerat hinzufiigen

"&r TIA Selection Tool

Projekt Bearbeiten Ansicht Optionen

2w e of B os B L)

Projektnavigation Eigenschaften
Kd Projekt @ ! Gruppenname | Bearbeitungsstation | |
‘- Meues Gerat Bearbeiter |J_ Doe |
B Meue Gruppe . Anwendung | | H
=7 Bestellliste Natizen
B4 Anlagen und Einbau...
.'“- Metze
'iii DC 24V Verbrauchers...
i Aktionen

9 Planungsskizzen

l#¢ Antriebsansichten @&

Iv [ Bearbertungsstation & I ﬁ-
‘_ Meues Gerat MNeues Gerét

Wahlen Sie im folgenden Dialog ,Antriebstechnik® aus

Abbildung 2-5: Auswahl Antriebstechnik

Neues Geréat hinzufiigen X

. Q Smart Assistant
Familie

Anlagenkonfiguration

oz
2E

©
&)

& Branchenlsungen

i @

u Steuerungen % 10 Systeme n Panels
1 Industrie PCs a Antriebstechnik Industrielle Schalttechnik

E1 Software @ Verbindungstechnik

B smamicident

® e ©

._E Stromversorgung Energieverteilung & -messung

® e e

@ Internet of Things

B

Andere Gerate

® @ e e

-bj Condition Monitoring Systeme
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2 Module

Im folgenden Dialog ,Antriebsauslegung" wéahlen sie den Punkt ">48 V mit SIZER

integriert im TIA Selection Tool" aus

Abbildung 2-6: Auswahl Antriebstechnik

Neues Gerdt hinzufiigen

Familie Antriebstechnik

Auslegen und Konfigurieren von Antriebssystemen

-'-— Antriebsauslegung (> 48 V mit SIZER integriert im TIA Selection Tool)

ﬁ' Antriebsauslegung (>48V mit SIZER 3 — zusdtzliche Installation erforderlic

' Antriebsauslegung SIMATIC MICRO-DRIVE (<= 48V)

g=  Automatisches Tiirsteuerungssystem (SIDOOR)

Konfigurieren von Produkten (DT-Konfigurator)

iﬁ Metoren (SIMOTICS) mit DT-Kenfigurater

4l Frequenzumrichter (SINAMICS) mit DT-Konfigurator

g Smart Assistant

o

® e e e

® | ©

Wechseln Sie in der folgenden Ansicht in die Lasche ,Eigenschaften” und

vergeben dort den Namen ,S210_ Rundtisch®.

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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2 Module

Uber die Lasche ,Portfolioauswahl“ kommen Sie wieder zurlick zur vorherigen

Ansicht.

Wahlen Sie in den folgenden Einstellungen der Portfolioauswahl:

e Servomotorldsung

e Getriebe -> Axialgetriebe tber Adapter

o Safety Integrated Functions: wie von der Applikation gefordert. STO, SS1 und
SLS mit ,Geberbehafteter Bewegungsiberwachung auf Basis eines
fehlersicheren Drehgebers® der im Motor verbaut ist

e Spannungsversorgung Netzauswahl 3 AC, 400V, 50Hz

Abbildung 2-7: Portfolioauswahl

Projektnavigation

MCWS_2020_Auslegung_work01
@ Neves Gerat
¥, Neue Gruppe
7 Bestellliste
By Anlagen und Einbauorte
S Netze
% DC 24V Verbrauchersicht
% Planungsskizzen
4 Antriebsansichten
~ Il Bearbeitungsstation
@ Neues Gerst
~ B 5210_Rundtisch
+ Last hinzufiigen
+ Motor hinzufigen

+ Frequenzumrichter hinzufigen

<

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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- Motor

Motorlésung

v Getriebe

Getriebe-/Motorkopplung

Getriebetyp

+ Technologieanforderungen

Feldbus-Schnittstelle
Antriebskenzept

Generatorischer Betrieb

Safety Integrated Functions
Motion Control Anforderungen
Drehzshlregelungsart (Umrichter)

Direkter Maschinengeber erforderlich

Motion Control

() standard-Asynchronmotorldsung

®) Servormnotorldsung

() Reluktanzmotorlsung

() Direkt ®) Uber Adapter

() Axialgetriebe () Winkelgetriebe

TE
-

Beliebig
Beliebig
Beliebig

5TO,551,5LS
Beliebig
Beliebig

Beliebig

<
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2 Module

Abbildung 2-8: Auswahl Safety Funktionen
Safety Integrated Functions X

Funktion zum sicheren Verhindern eines unerwunschten Wiederanlaufs

Safe Torque Off (5T0)

Funktion zum sicheren Anhalten des Antriebs (Basic Safety)

Safe Stop 1 (551)

Art der Bewegungsiberwachung | Geberbehaftete Bewegungsiiberwachu... ~

_ Keine Bewegungsiberwachun
Funktionen zum sicheren Uberwa gung - 9

o Geberlose Bewegungsiiberwachung auf Basis der Motorfrequenz
safely-Limited Speed (5L5)

Geberbehaftete Bewegungsiiberwachung auf Basis eines fehlersicheren Dmhgeberk
' |._ :—Eil.s\) Geberbehaftete Bewegungsiiberwachung auf Basis eines Z—Geberm

Funktionen zum sicheren Uberwachen der Bewegung (Extended Safety 2)

Abbildung 2-9: Auswahl Netzspannung

v Umgebungsbedingungen

Aufstellhche =1000 m v | =Q

Temperatur =40 =C v | =g

Explosionsschutz (Gas) Keine ) ’y

Explosionsschutz (5taub) Keine ~ | (D)

w Landerspezifisch

Metzvorauswahl Gber Land Europe v
standardnetz 3 AC,400V,50Hz v €}
Miedrigste Netzspannung 400y (@)

Zertifikate und Standards || CE (Europa und andere Lander)

[ ] uL-ricsA (Merdamerika)

| ] EAC (Russischer und eurasischer Markt)

Hinweis  Achten Sie darauf, dass in diesem Beispiel auf der rechten Seite unter ,Mogliche
Lésungen® die Motorreihe SIMOTICS S-1FK2 bzw. bei der Frequenzumrichter-
Reihe der SINAMICS S210 als mdégliche Losung angezeigt wird. Falls diese
nicht angezeigt werden, ist Ihre Auswahl auf der linken Seite zu restriktiv und
musste noch einmal tberpriift werden.

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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2 Module

Flgen Sie die Lastvorgaben des Rundtisch hinzu, indem Sie auf ,Last
hinzufligen® klicken und wahlen Sie unter den angebotenen Mechanischen
Systemen die Applikation ,Rundtisch* aus.

Abbildung 2-10: Last hinzufiigen
e Planungsskizzen
% Antriebsansichten /]
~ [ Bearbeitungsstation
m Meuess Gerat
~ I} S210_Rundtisch
+ Last hinzufdgen

+ MNotor hinzufﬂge

+ Frequenzumrichter hinzufigen

Abbildung 2-11: Mechanisches System Rundtisch

Mechanisches System auswadhlen X

ﬁ' Mechanische Systeme

Kugelrcllspindel

Gurtférderer

S

Kettenfdrderer
Vorschubantrieb
Hubwerk
Zahnstangenantrieb

Rollenfarderer

Rundtisch

skidférderer E@ 3/

ﬁ' Zusatzliche Lastarten

bk (B %] & e

Konstante Last
Lastkennlinie

Lastzyklus

LU SE s

Lastzyklus-Import

O},k . Abbrechen
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2 Module

Geben Sie unter ,Rundtisch- und Nutzlastparameter bearbeiten“ die mechanischen
Daten des Rundtisch und der Werkstiicke ein.

Der Einfachheit halber nehmen wir den Rundtisch als auch die Werkstlicke als
Vollzylinder an.

Den Wirkungsgrad setzen Sie auf 95%.

Abbildung 2-12: Dateneingabe Rundtisch

Mechanisches Modell: Rundtisch

¥ Objekteiibersicht

w,a ~ . . &
(ki @) Rundtisch- und Nutzlastparameter bearbeiten % [
; 1 Wert Einheit
i 4
: teom Polardistanz des Massenmitrelpunkis 0.00[m =
J,
ebiect ; Peom Polarwinkel des Massenmirtelpunkes ~ ) 000 [rad  ©
i Mobjects Gesamtmasse 560|[kg -
Jobjects Gesamttragheitsmoment 2lkgm -
v ~ Tragheitsmomente
Wert Einheit
Jzdd losd Zusatztrigheitsmement bezogen auf Last 000 kgm? >~
Jsddmotor  Zusatziragheitsmoment bezagen auf Motor 000/[kgm: v
i ! ~ Reibung
Jadamoter Transmission
My Reibmoment 0.00 | Nm ~
w Kraftiibertragung Nmech Wirkungsgrad des mechanischen Systems 0950
Symbol  Element Einheit  Lastnah Motornah
Typ Keine ~ | | Keine ~

Bezeichnung

i Drehzehlverhaltnis Eingang.

n Wirkungsgrad
Mir Reibmoment Eingang Nm v
J Tragheitsmoment am Eingang | kgm?

Hinweis  Unter Kraftiibertragung kénnen zusatzliche (externe) Getriebe eingetragen
werden. In unserem Beispiel wird ein Siemens-Servomotor mit einem
angebauten Siemens Getriebe ausgelegt, sodass hier das Feld der externen
Getriebe frei bleiben kann.

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Rundtischdaten:
e Abstand vom Pol
e Polarwinkel
e Masse
o Geometrie
e AuRRenradius
Werkstlickdaten:
e Abstand vom Pol
e Polarwinkel
e Masse
o Geometrie
e AuRenradius

0,0m
00
500kg

Zylinder massiv

0,5m

0,4m

0°/60°/120°/180°/ 240° / 300°

10kg

Zylinder massiv

0,05m

Abbildung 2-13: Detaildaten des Rundtisch und Werkstiicke

Objekteditor

Hinweis

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen

V1.10 08/2020

symbol Objekteigenschaften

Bezeichnung

r Abstand wvom Pol

P Polarwinkel

m Masse

M hohi Masse hohl
Geometrie

ry AuBenradius

rz Innenradius

a Lange

b Breite

J own Tréagheitsmoment (eigen)

4 parallel Trégheitsmoment (parallel)

J

Tragheitsmoment

Massenmittelpunkt

*8 —E *8 —E *8 —E *8
Finheit 1 2 3 4
p—
Rundtisch Werkstick 1 Werkstick 2 Werkst
m ~ | 0.00 0400 0400 0400
= | 0.00 0.00 &0.0 120
kg ~ | 500 10.0 10.0 10.0
kg =
Zylinder massiv =~ Zylinder massiv =~ - Zylinder miassiv =~ Zylind
m | 0.5300 0.0500 0.0500 0.050C
—
™ -
m ~
m -
kg m= ¥ | 82.5 0.0125 0.0125 0.0125
kg m2 ~ | 0.00 1.60 1.60 1.60
kg m= ¥ | 62.5 1.61 1.61 1.61
<
Geometrie
_.'r_1|4_

Sie kdnnen die 6 Werkstiicke a 10kg einzeln eingeben oder einfach ein
einzelnes Werkstiick mit 60 kg eingeben. Fir die Berechnung des
Massentragheitsmoments ist dies unerheblich, da die Abstande zur Mitte und die

Massen der einzelnen Werkstiicke gleich sind.
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Nachdem wir die mechanischen Daten des Rundtisches eingegeben haben, geben
wir nun Art der Bewegung des Rundtischs vor, indem wir auf
~Bewegungsprofil* klicken

Abbildung 2-14: Bewegungsprofil hinzufligen

~ [l Bearbeitungsstation
@ Neuss Gerst
~ I 5210_Rundtisch
~ [ Last
W@ Mechanik Rundtisch [Mechanik] ]
¥ Bewegungsprofil [Bewegungsprofil]
+ Motor hinzufigen \j

+ Frequenzumrichter hinzufiigen

Um ein trapezformiges Bewegungsprofil Uber den Verfahrwinkel und die
Verfahrzeit vorzugeben ziehen wir in dem Bewegungsprofil Editor nun einen der
gelben Pins per Drag and Drop neben das Zeichen fir Trapezférmige Bewegung.
Danach ziehen wir den Pin von wmax nach t.

Somit kdnnen wir die vorgegebenen Werte fir den Verfahrwinkel Ay und die
Verfahrzeit t sowie die Pausenzeit tpause €ingeben.

Hinweis  Achten Sie hierbei auf die Einheiten. Diese knnen mit den Drop-Down Feldern
verandert werden. Stellen Sie alle ,rad“ Einheiten auf ,,*“ um.

Die weiteren Werte werden berechnet und die Verfahrkurve wird angezeigt.

Abbildung 2-15: Selektion der Eingabefelder

*g
Wert Einheit 1.5atz

Richtung L

Bezeichnung

» Typ A
Aep rad v -
t 5 v 0_( ? _e
W max radis v 3
1

¥ O max radis? v
T pauze 5 i
Torque Off

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Hinweis

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Abbildung 2-16: Dateneingabe Bewegungsprofil

Eigenschaften Kenfigurieren Bremsanforderungen
Bewegungsprofil
200{ 16y |2 .17
£ s00] £ (B4 B ::j s
001 127 o) a2) o= — o [rad]
100 ] o — [ radis]
= ¢ c ¢ 50 3 2818 - — o[ radis®]
-100 2] T o8] o4 ‘
-200 4 0.4 . —n [ timin ]
-300 -4 0.2 - —M[Nm]
o 0 o A
0 1 2 3 4
*g 8 '8
Wert Einheit 1.5atz 2_5atz
Richtung L L‘
Bezeichnung
> e 3 3
g - 0.00000 I,s a
T 5 1.00 I,S
W max ®ls 90.0 15
¥ O max #s? 270
T Pause 5 3.00
Torque Off
5 pos = 60.0
Tace < 0.333
T const 3 0.333
Tdec 5 0.333
T eum 3 4.00

Das Bewegungsprofil wie oben dargestellt wird zyklisch wiederholt.
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Klicken Sie auf ,Motor hinzufiigen® um zu der Auswahl des Motors zu gelangen.

Abbildung 2-17: Motor hinzufuigen

~ [ Bearbertungsstation

Q

m MNeuwas Gerat
+ I} 5210_Rundtisch
~ [ Last
i@ Mechanik Rundtisch [Mechanik]

L R < <

W Bewegungsprofil [Beweguagsprofil]

+ Motor hinzufigen

+ Frequenzumrichter hinzufiigen

Uberpriifen Sie die Getriebeeinstellungen sowie die Einbaulage.

Abbildung 2-18: Getriebeeinstellungen und Einbaulage

Eigenschaften Auslegen Konfigurieren
|

Anwendungsanforderungen fir den Motor

Effektivmnoment und mittlere Dreh... 139 Nm 2.50 1/min

Maximales Moment bei Drehzahl 358 Wm @ 15.0 1/min

Erforderliche Maximalrehzahl 15.0 1/min

Erferderliche Effektivieistung 36.4 W
Auslegungsvorgaben

o Getricbeeinstellungen 900 cpth K4 J
Einbaulage K1 K4 \@)Iart

Motor Peat / Prated Mrated MNra
Achshohe Mmax Nimax
|IE-Klasse Mg Polzahl

Ausgewdhlter Motor

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Abbildung 2-19: Getriebeeigenschaften

Getriebeeigenschaften X

Getrigbetyp stimradgetriebe 2

Tagliche Betricbsdauer 24k .
BetriebsfrequenziStunde o00| ] override
Min. erferderlicher Getriebebetrieb... ] Prifen

[

Abbrechen

Abbildung 2-20: Einbaulage

Einbaulage X

Einbaulage R

M2

Ok Abbrechen

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Die ersten Motoren in der angezeigten Liste haben eine Warnung bezuglich des
Massentragheitsverhaltnisses. Im TIA Selection Tool ist eine Warnschwelle des
Massentragheitsverhaltnisses 7 eingestellt. Wird das Verhaltnis zu grof3 kann der
Motor die Last nicht dynamisch genug positionieren.

Abbildung 2-21: Motorenliste

Verfligbare Motoren

T Filter (2) & | Sortieren nach: | Motorleistung ¥
SIMOTICS S - 1FK2 0.400 kw TITNm High Dynamic ~ 1.19 A 5o 215 Nm 177t £10 ko ms
. fmin 7.7 1min | 3. me
40.0 mm 3.75 Nm 1FK2 420 A 450 Nm 209 ! o 9 )
1FKZ104-4AF.-.... 7200 1/min . 169.48 - 26.6 1imin 233
Keine 1.27 Nm Selbstkihlung 119 A 65 Nm
SIMOTICS S - 1FK2 0.400 kw 12T Nm High Dynamic ~ 1.13 A so 237 Nm 161 timm 568 ko e
B min jmin m:
40.0 mm 375 Nm 1FK2 420 A 450 Nm 1.50 ~ 9 )
1FK2104-4AF - . 7200 1imin 186.43 - 241 1imin 196
Keine 1.27 Nm Se\hstkuh\ung 119 A 65 Nm
SIMOTICS § - 1FK2 0.400 kw 1.27 Nm 2000 1 High Dynamic 119 A Dsa 277 Nm 13.8 1imi 294 k
- Imin 3.8 1imin m
40.0 mm 3.75 Nm 1FK2Z 420 A 450 Nm 163 ~ 9 h
1FK2104-4AF - . 7200 1imin 21791 - 20.7 1imin 146
Keine 1.27 Nm Selbstkihlung 119 A 765 Nm

Scrollen Sie die Motorliste nach unten, bis Sie einen Motor gefunden haben, der
die Warnung nicht enthalt. Die Motoren sind nach Motorleistung sortiert, sodass
der erste Motor in der Liste auch der kleinste ist.

Hinweis  Alternativ kdnnen Sie auch den Filter benutzen und nur Tragheitsverhaltnisse
von bis 7 anzeigen lassen.

Selektieren Sie einen geeigneten Motor und bestatigen Sie diesen mit ,Motor
auswahlen®

Abbildung 2-22: Motorenliste Filtern und Selektion

W] - v
Thermische Ausnutzung () ®
e . T erflighare Motoren
GetriebegraBe ® T Fiter (3) ® | sortieren nac h: | Motorleistung v TR T

- 0570 kW 0500 Nm Compact 195 A 216 Nm ) 4
X || simoTics s - 1FKk2 oo 230 6000 min e ean 9 owm  2oe BOUMN Gkm g
Ubersetzungsverhaltnis Getriebe ® 1FK2204-5AK ... 8000 1/min - 239.70 18.8 1imin 6.61
Kene  2a0nm D <10n 765 tim
8 btriebsdreh t @ || SIMOTICS S - 1FK2 0570 kI 0900 MM o5 41 1SR gy 2eNm 220 timin 141 kg m
emessungsabiriebsdrehmoment @ : w00mm 710 Hm \ w2n %P usonm 1m 2 o °
1FK2206-5K .. 5000 Timin 27299 estmn a2
N ] - Nm v S 4

Keine 240 Nm E 240 A 765 Nm
Motorsolidrehzahl ® SIMOTICS S - 1FK2 0570 kW 0900 NM oo L Compact 195 A P 57 min 104 ke mE
- 00mm 710 Hm 1FK2 122 A 600 Nm 286 o ? ]
o - 1] || irka2085AK . 7 8000 Timin EECR VIR 193 Timin 592
Keine 240 Wm Selbstkiihlung ~ 4.40 A 1020 Nm
Tragheitsverhaltnis ®
SIMOTICS S - 1FK2 0570kW 0800 Nm . Compact 195 A ey B Nm 2141 125 ke
0 - 00mm 710 Hm e W 1eza onm 20 DAlmn o mskemt g
1FK2204 SAK ... 7 8000 Timin T asess 17.5 Timin 578
Produktreihe ® | Keine 240 Nm Selbstkilhlung 440 A 1020 Nm

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Das Lastdiagramm, die Betriebspunkte sowie die Daten des ausgewéahlten

Antriebes zur Eignung wird rechts dargestellt.

Abbildung 2-23: Motor- /Getriebeauslastung

Motoreignung
Beschreibung Ist Limit Einh...
@ Thermische Ausnutzung 28.0 100 %
@ Ausnutzung max. Moment 241 100 %
@ Max. mechanisches Moment 1.71 7.10 Nm
® Max. Drehzahl 3600 8000 1imin
@ Min. Drehzahl erreicht
(/] Motorklemmenspannung 370 300-560 v
(V] Isclationsfestigkeit (max. Zwischen... 540 720 \'
@ Aufstellhche 1000 2000 m
@ Umgebungstemperatur 40.0 500 °C
)} Motor-Frequenzumrichter-Kombin...
@ Auslegungsvorgaben
® Portfolioauswahl
@ Strom berechenbar

Details ausblenden

Eignung Getriebe

Beschreibung Ist Limit Einh_..
® Oltemperatur 441 80.0 7C
@ Mechanische Ausnutzung 79.6 100 %
® Max. Moment lastseitig 358 765 Nm
® Max. Drehzahl 3600 4500 1/min

Details ausblenden

Elektrische Daten

Effektivstrom 139 A
Maximaler Strom 3.55 A
Generaterischer Maximalstrom 3.26 A
Motorstillstandsstrom 4.40 A

Unter der Lasche ,Konfigurieren® kommen wir zu der Auswahl der Optionen des

Gewahlten Motors / Getriebes.

Abbildung 2-24 Wechseln zur Motorkonfiguration

Eigenschaften Auslegen Konfigurieren
—
Anwendungsanforderungen fiir den M)
Effektivmoment und mittlere Dreh__ 139 Nm Max_ Lasttragheitsmoment 722 kgm?
Maximales Moment bei Drehzahl 358 Nm @ Drehmoment aus in Pause Nein
Erforderliche Maximalrehzahl 150 1imin Max. statisches Lastmoment 0.00 Nm
Erforderiche Effektivleistung 364 W

Auslegungsvorgaben

. Getrigbesinstellungen 900 oplh £
Einbaulage M1 #  ohlart Belisbig »
Motor  Post/Prated  Muated  Mrated Version lrated Getriebe Mz fa
Achshéhe  Mmax Pimax Motortyp Imax i Marsted
IE-Klasse Mg Polzshi Kihlart o Mazm ot
Ausgewdhlter Motor
SIMOTICS S 1FK2 0570w oS00 Mm Compact 1.95 A o5 16 Nm
B 400 mm 7.0 Nm o 1FK2 142 A 50 Nm 208
1FK2204-5AK ... 8000 1/min 239.70
Keine 2.40 Nm Selbstkihlung ~ 4.40 A 65 Nm

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
V1.10 08/2020

nz
N2max

25.0 1imin
18.8 1/min

J
AU Im)

10.9 kg m*
6.61

Eignung

©
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Kontrollieren Sie die gewahlten Optionen des Getriebes, des Adapters sowie die

zusatzlichen Anbauten.

Abbildung 2-25: Getriebeoptionen

Eigenschaften Auslegen

Gesamtzustand @&

v Getriebe

Befestigung
Befestigungsart Getriebe

Befestigungsmass
Abtriebswellenart

Abtriebswellenmal

Abtriebswellenlagerung

Abtriebswellenlagerung

Schmierung und Dichtung
Getriebedl

Abtriebswellenabdichtung

Beliiftung und Olstandskontrolle
Getricbeentliftung

Olstandskontrolle

Olablass

Getriebeoptionen

(G99} Spielreduzierte Ausfihrung

(G97) geklebtes Endstufenrad

v Adapter

Adapter
Adapter

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Konfigurieren

Zuricksetzen

Flanschausfihrung

250
Vollwelle mit Passfeder

W35 x 70

Standardlagerung

(K08) Synthetisches Ol CLP PG VG460

Standardabdichtung

Druckentliftungsventil
Olstands-Kontrollschraube

Olablassschraube

nein

nein

K5 Kupplungsadapter Servermatoren
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Abbildung 2-26: Uberprifung zusétzliche Getriebeanbauten

w» zusdtzliche Anbauten

Oberflachenbehandlung
Oberflichenbehandlung

Beschichtung

RAL-Farbton
(L19) Vorbehandlung
Lackierung am Flansch

Langzeitkonservierung

Leistungsschild

Zweites Leistungsschild
(v00) Kunden-ldent-Mr

(r0Q) Freitext

Dokumentation

(W21} 1 Satz Betriebsanleitunge...
W22} 1 Satz Betriebsanleitunge...
W10} Abnahmeprifzeugnis 3.1...
W11} Abnahmeprifzeugnis 3.1_..
W12} Abnahmeprifzeugnis 3.1...

W13} Abnahmeprifzeugnis 3.1_..

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
V1.10 08/2020

Lackiert

(LO2) Beschichtung fiir normale Umnwelt-
belastung C1

(L75) 7016 Anthrazitgrau
nein

Standard

nein

chne

nein

nein

nein

nein

nein

nein
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Stellen sie die geforderten Optionen bezlglich Haltebremse und Geber ein.

Abbildung 2-27: Einstellung Motoroptionen

w» Motoroptionen

Bremstyp
Schutzart

Wellenende

Matorgebertyp

Anschlusstechnik
Farbe
Bauform

schwingstarkestufe

Haltebremse

P64

Glatre Welle

Absolutwertgeber 22 bit + 12 bit Multiturn
(AM22DQC)

QCC (Einkabeltechnik)
Anthrazit (RAL 7016)
IM B5 (IM W1, IM W3}

a
lal

Die Motor- / Getriebeauswabhl ist nun komplett. Es gibt jedoch noch Informationen

zu der Auswahl, die man sich anschauen sollte, um Fehlauslegungen zu

vermeiden.

Dazu klicken Sie auf den Informationsbutton neben dem Motor in der

Projektansicht.

Abbildung 2-28: Informationen abrufen

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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~ [l Bearbeitungsstation
m_ Meues Gerat
~ I s210_Rundtisch
~ [ Last

@ Mechanik Rundtisch [Mechanik]

i@ Bewegungsprofil [Bewegungsprofil]

@ SIMOTICS 5 - 1FK2 [Motor]
+ Freguenzumrichter hinzufiigen

(ORI e

i

P
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Uberpriifen Sie die angezeigten Informationen.

Abbildung 2-29: Informationen zum Motor

Meldungen X
‘ o Information (2)

Thermisches Verhalten des Motors ¢

SIMOTICS 5 - 1FK2

Details: Die Auswirkung eines Getriebes auf das thermische Verhalten eines Servomotors
wurde noch nicht bericksichtigt. Es wird empfchlen, eine thermische Reserve fiir
den Motor vorzuhalten. Wenden Sie sich im Zweifelsfall an den Grtlichen Support
von SIEMENMS.

Quelle: Maotor (MCWS_2020_Auslegung_work01 = Bearbeitungsstation »
5210_Rundtisch = SIMOTICS 5 - 1FK2)

Meldungstyp: Grollmus.SelectionTeol.Business. 74 1ee819-a269-4871-aba7-d9bb5022c690

Eignung zum Bremsen
SIMOTICS S - 1FK2

Details:

Quelle:

Meldungstyp:

Es wird keine Eignungspriifung fir die projektierte Bremse durchgefihrt.
Beriicksichtigen Sie die Projektierungshinweise fir lhre Produkte. Wenden Sie
sich im Zweifelsfall an den értlichen Support veon SIEMENS.

Maotor (MOWS_2020_Auslegung_work01 = Bearbeitungsstation =
$210_Rundtisch = SIMOTICS 5 - 1FK2)

Grollmus.SelectionTool Business.a271745a-08c6-47 ¢ 2-b046-98ffe30e1 98¢

Informationl: Thermisches Verhalten des Motors

Die thermische Auslastung des Motors liegt bei 28%. Die Reserve ist ausreichend,
um einen negativen Einfluss des Getriebes auf den Motor auszuschlieRen.

Information2: Eignung zum Bremsen.

Die Applikation benétigt bei Stillstand 0 Nm auf der Lastseite, ebenso auf der
Motorseite. Die Bremse wird nur im Stillstand bengétigt.

Die Haltebremse des gewahlten Motors hat ein Haltemoment von 3,3Nm; das wére
auf der Lastseite 3,3NmM*239,7= 790Nm

Die Haltebremse ist also geeignet fiir diese Applikation.

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen

V1.10 08/2020
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Abbildung 2-30: Haltemoment der Bremse

Bewegungsprofil
E 400{cslB{z 1.05rad
= 00 ; = '0.001/min
200 12{ g ?f:?m
100
- of ofg 0.6
100 © 0.4
200{ 4
-300
o >

Abbildung 2-31: Daten zur Motorauslastung und der Haltebremse

Diagramm
. 7.01,[ Nm ]
E [
Z 6 6990 1/min ]
R L}
g * '
E L}
T 2 re '
5 . ‘f \ 1
0 1 . : . - 1 .
] 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000
Drehzahl [ 1/min]
= Motormoment aus Lastzyklus (i)
o Spitzenlastpunkt
-E- Thermisch relevanter Lastpunkt
= Mmax Kennlinie (i)
= 51 Grenzkennlinie thermisch (1)
= = Drehzahlbegrenzung
Motorbetriebspunkte
=}- 0.672 Nm @ 599 1/min
(® 1.72Nm @ 3600 1/min
Frequenz bei max. Drehzahl 240 Hz
Motoreignung
Beschreibung Ist Limit Einheit
® Thermische Ausnutzung 28.1 100 %
® Ausnutzung max. Moment 24.2 100 %
Details anzeigen
Eignung Getriebe
Beschreibung Ist Limit Einheit
® Oltemperatur 434 80.0 °C
® Mechanische Ausnutzung 79.6 100 %
Details anzeigen
Eignung der mechanischen Bremse
Produktdetails Katalog Einheit
Bremsmoment 3.30 Nm
Versorgungsspannung DCS
Trennzeit 50.0 ms
Einfallzeit 15.0 ms

Blenden Sie die beiden Informationen aus, indem Sie in der Informationsbox auf
das Zahnrad klicken und danach auf ,Meldung nicht mehr anzeigen®

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Abbildung 2-32: Meldungen Ausblenden

Meldungen )("

‘ o Information (2}

Thermisches Verhalten des Motors .r}
SIMOTICS 5 - 1FK2 n
Details: Die Auswirkung eines Getriebes auf das thermische verhalten eines Servomotc
wurde noch nicht berlicksichtigt. Es wird empfohlen, eine thermische Reserve
den Moter vorzuhalten. Wenden Sie sich im Zweifelsfall an den &rilichen Support
von SIEMENS.
Quelle: Moator (MCWS_2020_Auslegung_work01 = Bearbeitungsstation >
5210_Rundtisch > SIMOTICS 5 - 1FK2)
Meldungstyp: Grollmus.SelectionTool Business. 74 1ee819-a269-4871-aba7-d9bb5022c690

SIMOTICS 5- TFK2

B
Details: Es wird keine Eignungsprifung fir die projektierte Bremse durchgefihrt.
Bertcksichtigen Sie die Projektierungshinweise fir lhre Produkte. Wenden Sie

sich im Zweifelsfall an den &rtlichen Support von SIEMENS.

Eignung zum Bremsen ¢

Quelle: Moator (MCWS_2020_Auslegung_work01 = Bearbeitungsstation >
5210_Rundtisch = SIMOTICS 5 - 1FK2)
Meldungstyp: Grollmus.SelectionTool.Business.a271745a-08c6-47c2-b046-98ffe302198c

@ Meldung nicht mehrgnzeigen @ Meldungstyp nicht mehr anzeigen E% Kopieren x

Der Motor wird dann in der Projektansicht mit einem griinen Haken gekennzeichnet.

Abbildung 2-33: Motorselektion ist als ok gekennzeichnet
~ [l Bearbeitungsstation o

W% Neues Gerat
~ I} s210_Rundtisch
+ [ Last
ﬁ Mechanik Rundtisch [Mechanik]

¥ Bewequngsprofil [Bewegungsprofil]

[l [ R

(W) SIMOTICS S - 1FK2 [Motor]

+ Frequenzumrichter hinzufigen

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Nun folgt die Auswahl des geeigneten Frequenzumrichter. Klicken Sie dazu auf
~Frequenzumrichter hinzufigen® im Projektbaum.

Abbildung 2-34: Frequenzumrichter hinzufiigen
~ [l Bearbeitungsstation ]
m_ Meues Gerat
v B 5210_Rundtisch
~ [ Last
i@ Mechanik Rundtisch [Mechanik]

i@ Bewegungsprofil [Bewegungsprofil]

QO

(M) SIMOTICS S - 1FK2 [Motor]

+ Frequenzumrichter hinzufiigen

Deaktivieren Sie den Haken im Feld ,Gegen Motorstillstandsstrom prifen” und
wahlen Sie danach den kleinsten geeigneten Umrichter aus und bestatigen Sie die
Auswahl mit ,Frequenzumrichter auswahlen®

Abbildung 2-35: Auswahl Frequenzumrichter

Eigenschaften Auslegen Konfigurieren

—
Anwendungsanforderungen flir den Frequenzumrichter

Effektivstrom 140 A Generatorischer Maximalstrom 3.28 A
Maximaler Strom 356 A Zulsssige Pulsfrequenz Beliebig
Motorstillstandsstrom 440 A Maximal erforderliche Ausgangsfreq... 240 Hz

Auslegungsvorgaben

Pulsfrequenz Werkseinstellung v I [] Gegen Motorstillstandsstrom priifen I
Prated Iratea Konfiguration Kiihlart Thermische Ausnutzung ~ Eignung
Bauform Ausnutzung max. Strom
Baugrofe

Ausgewahlter Frequenzumrichter

Verfugbare Frequenzumrichter

¥ Filter (1) ® Frequenzumrichter auswahig

a
2
Einbaugerst v
inbaugers
111 % 3
SINAMICS 5210 0.400 kW 120 A Compact Luftgekihlt Iy
65L3210-5HE10-4UFQ Esa 813 %

Einbaugerdt

581 %
SRR AL 0.750 kW 230 A Compact Luftgekithlt (]
65L3210-5HE10-8UFO o 449 %

SINAMICS 5210 . @ Finbaugerst R 6% -

Hinweis  Bei gesetztem Haken bei ,Gegen Motorstillstandsstrom prifen” wird derjenige
Umrichter ausgewabhlt, der den ausgewahlten Motor zu 100% auslasten kann.

Bei unserer Motorauswahl mit dem gewahlten Verfahrprofil ist der Motor
thermisch jedoch nur zu 28% ausgelastet. Eine Auslegung mit gesetztem Haken
wiirde also zu einer Uberauslegung des Umrichters fiihren. Bei einigen
Applikationen mochte man evtl. diese Reserve des Motors jedoch voll
ausnutzen, sodass hier dann das Setzen des Hakens sinnvoll ware.
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2 Module

Der Umrichter ist nun ausgewahlt und kann durch Auswahl des Reiters
»Konfigurieren* mit weiteren Komponenten versehen werden.

Abbildung 2-36: Umrichterauswabhl

Eigenschaften Auslegen Konfigurieren

Anwendungsanforderungen fir der enzumrichter
Effektivstrom 1.40 Generatorischer Maximalstrom 3.28 A

Maximaler Strom 3.56 A Zulassige Pulsfrequenz Beliebig
Matarstillstandsstrom 440 A Maximnal erforderliche Ausgangsfreq... 240 Hz
Auslegungsvorgaben

Pulsfrequenz Werkseinstellung

Prated

Ausgewdhlter Frequenzumrichter

SINAMICS 5210

0.750 kw
65L3210-5HE10-8UF0

Abbildung 2-37: weitere Komponenten des Umrichters

Eigenschaften Auslegen Kenfigurieren

Gesamtzustand @

Zuriicksetzen

w Frequenzumrichter

Allgemein
schutzart IP20

Control Unit

siernens Speicherkarte 512MB, FW V5.2, inkl. Ext. Safety

Kommunikation P

DC Link
Zwischenkreiskopplung ohne

Bremswiderstand Tz

Input Power medule
EMV Kategorie (integrierter Filter) Kategorie C3

EMV Kategorie (externer Filter) ohne

2 ] Gegen Motorstillstandsstram pr

Irated Konfiguration Ki
Bauform
BaugroBe

Einbaugerat
230 A Compact Luft
FSA

Die Speicherkarte mit den entsprechenden Safety-Lizenzen ist schon
vorausgewabhlt, da wir Anfangs schon die Funktion SLS als Extended Safety

Function ausgewahlt hatten.

Es kénnen weiterhin DC-Link Stecker hinzugefugt werden, wenn man den
Zwischenkreis verbinden méchte. Zusatzlich kann man Sicherungen und

Leistungsschalter auswahlen.
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Abbildung 2-38: Eignung des Frequenzumrichters

Eignung des Frequenzumrichters

Beschreibung Ist
® Thermische Ausnutzung 58.1
® Ausnutzung max. Strom 449
Generatorische Energie Ist
Frequenzumrichter ist rickspeisefs... Nein
Generatorbetrieb Ja

Details anzeigen
Eignung des Bremswiderstands (i
Beschreibung Ist

@ Mittlere Bremsleistung (Pps)
® Max. Bremsleistung (Pmax)
® Energieausnutzung Bremswiderstand

Produktdetails

Ohmscher Widerstand

Lastdauer (tz)

Zykluszeit des Bremswiderstands (t)
Details ausblenden

Limit

100
100

231
0416
4563

Einh...

Limit
500

3.00
100

Katalog

194
100
6.00

Einheit

W
kw
%

Einheit

Ohm
ms
s

Auf der rechten Seite sieht man oben die Prifung des Umrichters. Er ist bei der
Applikation zu 58% thermisch und zu 45% im Peak ausgelastet.

Ebenso sieht man unten die Prufung des verbauten Bremswiderstandes, welcher

nur zu 23% thermisch und zu 46% im Peak ausgelastet ist.

Es ist also kein externer Bremswiderstand nétig und der Umrichter ist geeignet fur

die Applikation.
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Die Auswahl des Umrichters ist nun vollstandig. Es gibt jedoch auch hier
Informationen, die geprift werden sollten.

Dazu klicken Sie auf das ,i“ neben dem Umrichter im Projektbaum.

Abbildung 2-39: Informationen zum ausgewd&hlten Umrichter

~ Il Bearbeitungsstation
m Meues Gerat
~ B} 5210_Rundtisch
w [ Last
W@ Mechanik Rundtisch [M...
4§ Bewegungsprofil [Bew. ..
(M) SIMOTICS 5 - 1FK2 [Motor]
@ SINAMICS 5210 [Frequenz...

@QGGGGQ @

Abbildung 2-40: Informationen ausblenden

Meldungen X

| o Information (1)

@

Uberlast
SINAMICS 5210

1
?)
Details: Wenn Sie iiber |ngere Zeitrdume mit héherem Strom als dem Hemessungsstm
arbeiten, miissen Sie auf Uberlast prifen. Beachten Sie die Gebrauchsanweisun

far das Produkt eder wenden Sie sich an den értlichen Support von SIEMENS.

Quelle: Frequenzumrichter (MCWS_2020_Auslegung_work01 > Bearbeitungsstation >
5210_Rundtizch > SINAMICS 5210)
Meldungstyp: Grollmus_SelectionTool Business. 6c3a6fde-66f1-11e7-9598-0800200c%a66

(@ Meldung nicht mehr anzeigen @ Meldungstyp nicht mehr anzeigen El% Kopieren x

®

Die Information weist auf die Priifung des Umrichters auf Uberlast hin. Da wir die
komplette Verfahrkurve im Tool abgebildet haben und es keine weiteren Falle in
der Applikation gibt, ist die Uberlast damit schon gepriift.

Wir kénnen die Meldung ausblenden.
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Zum Schluss werden noch die Kabel ausgewahilt.

Dazu klicken wir im Projektbaum auf ,Antriebsansichten® und danach auf den
Reiter ,Kabelubersicht®

Abbildung 2-41: Kabelubersicht

Projektnavigation Achsibersicht Kabelbersicht

MCWS_2020_Auslegung_work01 i) + Y
@ Neves Gerst Neue Achse  Filter @ ;
=

W, Neue Gruppe
(]

. L]
7 Bestelllist = = i
i sselste = $210_Rundtisch @b s @ pmex =120 Limin

Ed Anlagen und Einbauorte Mimax =358 Nm

Netze

L
e
% DC 24V Verbrauchersicht
& Planungsskizzen

# Antriebsansichten

<]

~ [ Besrbeitungsstation

a
-]

@ Neves Gerst
v q $210_Rundtisch
~ [ Last
& Mechanik Rundtisch [M._.
¥ Bewegungsprofil [Bew..
(M) SIMOTICS 5 - 1FK2 [Motor]

300600002

(2 smnamics 5210 [Frequenz...

In der Kabelubersicht auf ,Kombi-Kabel hinzufliigen (Leistung, Bremse, Geber)"
klicken, um ein Kabel hinzuzufligen.

Abbildung 2-42: Kabel hinzufligen

Achsiibersicht Kabelubersicht

T

Filter

5210_Rundtisch + Kombi-Kabel hinzufugen (Leistung, Bremse, Geber)

N

[
oo
Ty
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In der darauffolgenden Ansicht, die Leitungslénge eingeben, den Typ
Jfestverlegt” oder ,schleppfahig” anwahlen und mit ,,OK* hinzufligen.

Abbildung 2-43: Kabel konfigurieren

Kabelauswahl

Kabelguelle
Motor

5&‘ Leistung, Bremse, Geber

M17 SPEED-CONMECT

o8 |
o ——11

Effektivstrom 140 A (1)
Bemessungsstrom 1.95 A

Kornbi-Kabel

Kabelziel

Frequenzumrichter

Leistung
Klemmen 0.75 - 6 mm?

Bremse
Klemmen 0.25-1.5 mm?

: Geber

Siemens X

win. Lange

Bemessungsstrom 230 A

T

@
Stillstandsstrom  4.40 A (i) Temperatur |40 ~ |°C
Kabelldsungen
Parallel Beschreibung / Artikelnummer Lange Aufbau Adern [mm?] Max. Strom
. . 9.80 A
OCC-Basisleitung (One Cable Connection) MOTION-C.... fest
1% |l 6rxs002-8Qn08-1840 10.0 m M‘lGUJSHQO,Z—WG,S ®
4
- . \ 9.80 A
OCC-Basisleitung (One Cable Connection) MOTION-C... sch\eppf@ -
% || srxs002-8qn08-1840 10.0 m 4G0.75+100.2+1P0.5 ®
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Die Auslegung des Rundtisches ist damit abgeschlossen.

Unter ,Bestellliste“ kénnen sie die ausgewahlten Komponenten sehen und
weiterverarbeiten.

Abbildung 2-44: Bestellliste

Bestellliste
8- Gerateauswahl Y= || TE | Hierarchisch gruppieren
Artikel Anzahl
w @ Bearbeitungsstation 13
w & 5210 Rundtisch 5
v @ SIMOTICS § - 1FK2 (Motor) 2 @,
&, SIMOTICS S - 1FK2, Synchron-Servomotor, Compact, 240 Nm, 6000 1/min, Achshahe 40.0 mm, Selbstkiihlung
> i 1+ =
& onsaaoouno
. o SIMOGEAR 2KI3, Getriebe mit Adapter, Stirmradgetriebe, D59, Getriebeiibersetzung 239,70, Adapter KS
Y00:*ANL@0.57* [*AND@6000* 1+ =
2KJ3205-1CA01-0FQ1-Z D02 +H06 +KO8 +102 +175 +Y00
v @ SINAMICS 5210 (Frequenzumrichter) 2 @,
’ SINAMICS 5210, Einzelachse, Compact, Bemessungsleistung 0.750 kW
1+ =
65L3210-5HE10-8UFO
’ 6513054-4FC00-28A0-Z FO1T
14| =
6513054-4FC00-28A0-Z FO1
v @& Kabel 1 @
Kabel -
OCC-Basisleitung (One Cable Connection) MOTION-CONNECT 500: 10.0 m
1+ =

6FX5002-8QN08-1BAD

In der Bestellliste kbnnen Sie unter anderem

. . . E—) Exportieren...
o die Komponenten als Excel Liste oder pdf exportieren

. . . . i #4, Export in Industry Mall
e die Komponenten in die Industry Mall weiterleiten

e die technische Dokumentation oder CAD Daten angefordert anfordern

E@ Informationen exportieren E—) Export in CAzx

Hinweis  Bei einigen dieser Funktionen ist eine Online Verbindung und eine Anmeldung
an die Siemens Industry Mall notwendig

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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2.1.3

Auslegung des Vorschub-Antriebs

Analog zum Rundtisch Antrieb wir nun der Vorschubantrieb ausgelegt.
Ein vorbereitetes TIA Selection-Tool Projekt

,MCWS_2020_Auslegung_Start.tia“ mit dem ausgelegten Antrieb des Rundtischs

liegt unter

Desktop->Antriebstechnik und Grundlagen MotionControl (Tag 1)\Projekte\Modul1\

Offnen Sie dieses und vervollstandigen Sie die Auslegung.

Im vorbereiteten Projekt TIA Selection Tool wird dazu:

e Ein weiteres Gerat durch Klicken auf ,neues Gerat“ im Ordner
.Bearbeitungsstation“ hinzufiigen

e Auswahl ,Antriebstechnik”

e Auswahl ,Antriebsauslegung (>48V mit SIZER integriert im TIA Selection
Tool)*

¢ Inder Lasche ,Eigenschaften“ Vergeben wir den Namen
»9210_Vorschubspindel*

e |In der Lasche Portfolioauswahl wahlen wir gemaf den Vorgaben
- Servomotorldsung
- Kein Getriebe
- Safety Integrated Functions STO/SS1/SLS
- Spannungsversorgung: Standardnetz 3 AC, 400V, 50Hz
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Das Projekt sollten nun wie folgt aussehen:

Abbildung 2-45: Geratevorselektion

Projektnavigation

MCWS_2020_Auslegung_work01
@ Neves Gerat
M, Neue Gruppe
7 estellliste
B4 Anlagen und Einbauorte
g Netze
%ih DC 24V Verbrauchersicht
% Planungsskizzen

# Antriebsansichten

~ I Bearbeitungsstation

@ Neues Gerat
~ B} 5210 Rundtisch
~ [ Last

@8 Mechanik Rundtisch [Mechanik]
W Bewegungsprofil [Bewegungsprofil]

(@) SIMOTICS 5 - 1FK2 [Motor]

[Z] simamics 5210 [Frequenzumrichter]

~ ﬂ 5210_Verschubspindel
+ Last hinzufiigen
+ Motor hinzufigen

+ Frequenzumrichter hinzufiigen

3303 q0

Portfolicauswahl
——

Eigenschaften

« Motor

Matorlgsung

~ Getriebe

D Getriche Getriebe-IMotorkopplung

Getricbetyp

+ Technologieanforderungen

Feldbus-Schnittstelle
Antriebskonzept

Generatorischer Betrieb

Safety Integrated Functions
Mation Control Anforderungen
Drehzahiregelungsart (Umrichter)

Direkter Maschinengeber erforderlich

Abbildung 2-46: Spannungsversorgung

+ Umgebungsbedingungen

Aufstellhche
Temperatur
Explosionsschutz (Gas)

Explosionsschutz (Staub)

+ Landerspezifisch

Metzvorauswahl dber Land
Standardnetz

Niedrigste Netzspannung

Zertifikate und Standards

= 1000 m
=40 =C
Keine

Keine

Europe

3 AC,400V,50Hz

Motion Control

(7) standard-Asynchronmotorlasung
(®) servomatorldsung

() Reluktanzmotorlésung

Beliehig
Belicbig
Beliebig

STO,551.5L5
Belishig
Belicbig

Beliebig

400

|w| CE (Europa und andere Lander)
| | UL-RICSA (Nordamerika)

| | EAC (Russischer und eurasischer Markt)

<
<

a

Hinweis
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Flgen Sie eine Last durch Klicken auf ,Last hinzufligen® im Projektbaum hinzu und
wahlen Sie diesmal das Mechanische System Kugelrollspindel aus.

Abbildung 2-47: Auswahl Mechanisches System

Mechanisches System auswidhlen X

ﬁ' Mechanische Systeme

Kugelrollspindel

Gurtfarderer @

Kettenfdrderer

Vorschubantrieb
Hubwerk
Zahnstangenantrich
Rollenférderer

Rundtisch

R RN

skidfarderer

ﬁ' Zusatzliche Lastarten

Konstante Last
Lastkennlinie

Lastzyklus

(D S

Lastzyklus-Import

[

@v%brechen
b
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Hinweis

Hinweis

Geben Sie die mechanischen Daten zur Spindelapplikation ein.

Daten Vorschubspindel:
e Eigenmasse 100kg
e Spindeldurchmesser 30mm
e Spindellange 500mm
e Spindeldichte (Stahl) 7,85kg/dmz
e Spindelsteigung 10mm
e Wirkungsgrad 95%

Abbildung 2-48: mechanische Daten Vorschubspindel

Eigenschaften Konfigurieren

w Mechanisches Modell: Kugelrollspindel

« Massen
_—T Wert Einheit
" Mincerna) Eigenmasse 100][kg v
— ﬂdw Mpayizsd  Stetige Nutzlast 0.00/[ka <
“l “‘k Feomp. Gewichtskompensation 0.00||N v
“l  Tragheitsmomente
Minternal “ lep Trigheitsmoment der Spindel 0000312 |[kgmt v
“l“ dip Spindeldurchmesser 300/ [mm  ~
Jadfoad sp Spindellsnge s00/mm v
E osp spindeldichte 7.85|[kgldm®_ ~
el =
Jasajess Zusatztragheitsmoment bezogen auf Last 000/ [kgmz v
Transmission Jadd otor Jadd.motor Zusatztragheitsmoment bezogen auf Motor 0.00| kgm:  ~
motor
+ Mechanik
+ Kraftiibertragung
hsp spindelsteigung 10.0|[mm v
Symbol  Element Einheit  Lastnoh Motornah . =
a Neigungswinkel 0.00 v
Typ Keine ~ | | Keine v
~ Reibung
Bezeichnung
Drehzahiverhaltnis Eingangl... Mrr Reibmoment 0.00/[Nm ¥
n Wirkungsgrad Feounter Zusatzliche Gegenkraft 0.00/[N v
M | Reibmoment Eingang Nm Nmacn Wirkungsgrad des mechanischen Systems 0950
J Tragheitsmoment am Eingang | kgm® Hre Reibungskoefizient 0.00

Bei der Spindeldichte sind hinter dem ,Bleistift“ Dichten gangiger Materialien wie
Stahl hinterlegt.

Das Feld Gegenkraft bleibt hier frei, da die angegebene Gegenkraft von 100N
nur beim Bohrvorgang gilt und nicht immer. Deswegen wird diese Kraft spater in
der Verfahrkurve nur im Bewegungssegment Bohren angegeben.
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Hinweis

Fugen Sie ein Bewegungsprofil zu der Vorschubspindel hinzu. (Projektbaum
~Bewegungsprofil®).

Um ein weiteres Eingabefeld fur die additive Kraft zu erhalten Klicken Sie auf

und wéahlen Sie die Zusatzkraft aus.

Achten sie bei der Eingabe auf die Einheiten der Werte

Abbildung 2-49: Feld Zusatzkraft anzeigen

- +E
22@5555 lkg] L

Zusatztrégheitsmarment [kg m2]

W Zusatzkraft [M]

|| Zusatzlicher Neigungswinkel [7] '
V max mis ¥ :—L‘
+ - [ m/s2 ¥ :5
T Pause 5 A
Torque Off
B pos m b
ta:c 5 b
T const s b
T dec 5 s
tCL‘I'I'I 5 b
F add M ¥
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Geben sie das vorgegebene Verfahrprofil ein.

Hinweis

Hinweis

Abbildung 2-50: Bewegungsprofil Vorschubspindel

Sie kdnnen die Verfahrrichtung zu jedem Satz durch Klicken auf L' bzw. j
umschalten.

Starten Sie im 1 Segment mit der Pause, um die Bewegung mit dem Rundtisch
zu koordinieren.

Bewegungsprofil
£ |.5 10004 42 E
SRIE . E{FoOa —sIml
2 o — [mis]
0,1
-1000 o s 0,12 —a [ misz ]
= | coao00f{® |7 g3l ——n [ 1imin |
al ssoo0f T % — M [Nm ]
1 s - - Satztrenner
000 - Segmenttrenner
:= *E B B 2 B A *B
Wert Einheit 1.5atz 2 _Satz 3. Satz 4 Sat
Richtung L l
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Bezeichnung
> Typ

H

t

W max
> a max

T Pause

Torque Off

« [10.00

42| 4= 4=

0.200

0.833

0.833

0.833

3.50

44

42| 4=

200

0.500

0.600

3.60

42| 4=

0.00

0.167

0.167

0.167

4.00
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Flgen Sie einen Motor hinzu durch Klick auf ,Motor hinzufligen“ im Projektbaum

hinzu.

Selektieren Sie den leistungsmé&Rig kleinsten Motor "1FK2204-5AK-....", der ein
Tragheitsverhéltnis Last/Motor <7 hat und wahlen Sie lhn aus.

Abbildung 2-51: Motorauswahl

Exgenschatien Ausieger Konlgurieren

Anwendungsanforderungen flr den Motor

0394 Hm 600 timin Max Lastragheissmament
131 Nm & 3600 1imin Drehmament aus i Fause
Erforderliche Maxmarehaah 3600 timin Max. suvsches Lastmament
Erforderiche Effekiivieistung n7w
Auslegungsvorgaben
Kablart Beliebg -
Pon/Ped Mo P s s (10 brake)
Achihihe  Mar P s A G e
EXlsze My P i
Ausgewdihlter Motor
SIMOTICS 5 - 1FK2 “oea e 12331y
1FRI204-3AK. 8000 timin )
s
Verfugbare Motoren
T Fiver() ® | sorierennach: | Selstndsdrehmoment -
SIMOTICS S - 1FK2 “n";: “ 0350 kg <o
et worm 12
5000 1/min
SIMOTICS S - 1FK2 ot 123 kgt
1220458k e 10
3000 mn 2104 .
SMeTCss e 700 1min 7504 el
AR 5 2104

Wechseln Sie in die Lasche

nach den Vorgaben.

Abbildung 2-52

Eigenschaften Auslegen

Gesamtzustand @
- Motoroptionen

Bremstyp
Schutzart

Wellenende

Kenfigurieren

Zuriicksetzen

ohne
IP64

Glatte Welle

565 kgom?

0,603 N

version
Kahlart

Compact
Selbsikahlung

High Dynamic
Selbsikilung

Selbsikdhlung

High Dynammic
selbstkihiung

Diagramm

£

——

Thermische Ausn  Elgnung
Ausnatzung max
" Drehzahl Vimin
ent s Lastyidus
1975 - ver Lastpunie
P e
51 Grenskenmiinie thermisch (]
Motarbetriebspunkte
4 0470 Hm © 600 Timn
@ 159 m © 3600 min
Frequens bei max. Drenzanl 20
Motoreignung
~ Bescheelbung st Limit Einh
A & w7 100 =
e 24 100
Detsis anzei
Elektrische Daten
L]
584 ma
3314
ner Mssmatroen 2154
oe A [— w04

Diagramm

.Konfigurieren“ und vervollstandigen Sie den Motor

i
J

[Nm ]
o

Drehmoment

Motorgebertyp

Absclutwertgeber 22 bit + 12 bit Multiturn
(AM22DQC)

Anschlusstechnik
Farbe
Bauform

Schwingstarkestufe

0OCC (Einkabeltechnik)
Anthrazit (RAL 7016)
IM B5 (IM V1, IMV3)

A
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3000 4000

Drehzahl

= Motormoment aus Lastzyklus (i)
@ spitzenlastpunkt

Thermisch relevanter Lastpunkt
= Mmax Kennlinie (i)

— 51 Grenzkennlinie thermisch (3)

Motorbetriebspunkte

=i~ 0.470 Nm @ 600 1imin

@ 159 Nm @ 3600 1imin

Frequenz bei max. Drehzahl

Motoreignung
Beschreibung
@ Thermische Ausnutzung

@ Ausnutzung max. Moment
Details anzeigen

Elektrische Daten
Effektivstrom
Maximaler Strom

Generatorischer Maximalstrom
Motorstillstandsstrom

g SIMOTICS S - TFK2, Synchron-Servomotor, Compact,
[ Stillstandsdrehmoment 2.40 Nm, Bemessungsdrehzahl

6000 7000
[1/min]
240 Hz
Ist Limit Einh...
19.7 100 %
224 100 %
984 mA
331 A
319 A
440 A

= 6000 1/min, Achshdhe 40.0 mm, Selbstkiihlung

1FK2204-5AK00-0MAD

@
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Falls im Projektbaum neben dem Motor ein blaues Informationsfeld erscheint,
beurteilen Sie die gegebenen Hinweise und blenden Sie diese aus, sofern der

Hinweis flr unsere Applikation nicht relevant ist.

Danach sollte ein griiner Haken hinter dem Motor stehen.

Starten Sie die Frequenzumrichter Auswahl durch Klicken auf ,Frequenzumrichter

hinzufiigen®.

Suchen Sie einen geeigneten Umrichter fur die Applikation ohne

Uberdimensionierung aus.

Abbildung 2-53: Auswahl Frequenzumrichter

Eigenschaften Auslegen Konfigurieren

Anwendungsanforderungen fiir den Frequenzumrichter

Effektivstrom 984 mA Generatorischer Maximalstrom ~ 3.19 A
Maximaler Strom 3314 Zulsssige Pulsfrequenz Beliebig
Motorstillstandsstrom 240 A Maximal erforderliche Ausga.. 240 Hz

Auslegungsvorgaben

Pulsfrequenz Werkseinstellung v I [ Gegen Motorstillstandsstrom prifen I
Prstes e Konfiguration Kihlart Thermische Ausn...  Eignung
Ausnutzung mex._-
BaugraBe

Ausgewdhlter Frequenzumrichter

Einbaugerdt
820%
SINAMICS S210 0.400 kw 120 A Compact Luftgekihit (-]
65L3210-5HET0-UF0 iy 78.8 %
Verfiigbare Frequenzumrichter
Y Fiter (1) ®
Einbaugarat
%
SINAMICS 5210 0.400 1208 Compact Luftgekohit 820 ®
65L3210-5HE10-UF0 . 788 %
Fsh
Einbaugerdt
428 %
SINAMICS 5210 0.750 kW 230 A Compact Luftgekihit (]
65L3210-5HE10-8UF0 435 %

=

Eignung des Frequenzumrichters

Beschreibung

Thermische Ausnutzung
Ausnutzung max. Strom

Aufstellnche
Temperatur

00000000000

Portfolioauswl
Generatorische Energie

Frec

Generstorbetriek
Detsils ausblenden

Konfigurieren Sie den ausgewahlten Frequenzumrichter unter der Lasche

~Konfigurieren®.

Motor-Frequenzumrichter-Kombin...
h

zumrichter ist rickspeisefa

st

Uberpriifen Sie die Auslastung des Frequenzumrichters sowie die Eignung des

verbauten Bremswiderstandes.

Abbildung 2-54: Konfiguration Frequenzumrichter

Eigenschaften Auslegen Kenfigurieren

Gesamtzustand @ Zuriicksetzen

w Frequenzumrichter
Allgemein
Schutzart IF20

Centrol Unit

Siemens Speicherkarte 512MB, FW V5.2, inkl_ Ext. Safety

Kommunikation FROFIMNET
DC Link
Zwischenkreiskepplung chne v

Bremswiderstand integriert

Input Power module
EMV Kategorie (integrierter Filter) Kategorie C3

EMV Kategorie (externer Filter) ohne

Protection
Leistungsschalter chne v
Sicherung chne v
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Abbildung 2-55 Uberpriifung Frequenzumrichter

Eignung des Frequenzumrichters

Beschreibung Ist

Thermische Ausnutzung
Ausnutzung max. strom
Ausgangsfrequenz
Zulassige Pulsfrequenz
Pulsfrequenz
Metzspannung

Phasen

Aufstellhéhe
Temperatur
Metor-Frequenzumrichter-Kombin._.
Portfolicauswahl

Generatorische Energie Ist

Frequenzumnrichter ist rickspeisefa...
Generatorbetrieb

Details aushlenden

Mein
Ja

Eignung des Bremswiderstands @

(<L

Beschreibung Ist

Mittlere Bremsleistung (Ppe)} 14.8
Max. Bremsleistung (Pmasx) 0.530
Energieausnutzung Bremswid.... 29.6

Produktdetails

Ohrnscher Widerstand
Lastdauer (tz)
Zykluszeit des Bremswiderstands (1)

Details ausblenden

Limit
50.0

3.00
100

Katalog

194
100
6.00

Limit

100
100
550

342-528

4000
50.0

Ein...

kw
%

Ei

Ohm

s

Falls im Projektbaum neben dem Umrichter ein blaues Informationsfeld erscheint,

beurteilen Sie die gegebenen Hinweise und blenden Sie diese aus, sofern der
Hinweis fiir unsere Applikation nicht relevant ist.

Auch hier sollte dann ein griiner Haken neben dem Umrichter stehen.

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Flgen Sie unter ,Antriebsansichten“ -> ,Kabellbersicht” ein Kabel fir den
Vorschubspindelantrieb nach Vorgabe hinzu.

Abbildung 2-56: Kabelubersicht

Achsiibersicht Kabeltibersicht
Filter
£ =
100 m i
5210_VorschubSpindel (@f 5 ©7 ~-u '
ey O
F;
5210_Rundtisch {@f’ 100m @ 20 Y_.
= -
Details
Achse Anzahl  Artikelnummer Kabel
5210_VorschubSpindel 1x BFX5002-8QMOB-1BAD OCC-Basisleitung (One Cable Connection) MOTION-CONNECT 500
5210_Rundtisch 1x BFX5002-80MOB-1BAD 0OCC-Basisleitung (One Cable Connection) MOTION-COMNECT 500

Im Projektbaum sollten nun alle Komponenten mit einem griinen Haken versehen
sein.

Unter der Bestellliste sehen Sie nun alle ausgewéahlten Komponenten.

Abbildung 2-57: Bestellliste

pestelliste
B Gerateauswahl }Z | TE | Hierarchisch gruppieren w
Artikel Anzahl
w @& Bearbeitungsstation 9
» @ 5210 Rundtisch s
w @ 5210 Vorschubspindel 4
w @& SIMOTICS 5 - 1FK2 (Motor) 1 e,
r‘(' SIMOTICS § - 1FK2, Synchron-Servomator, Compact, Stils 2.40 N, Bemessung 6000 1/min, Achshahe 40.0 mm, Selbstkihiung
e 1T+ =
w & SINAMICS 5210 (Frequenzumrichter) 2 @
' SINAMICS 5210, Einzelachse, Compact, Bemessungsleistung 0.400 kW )
=
’ 65L3054-4FC00-28A0-Z FO1
1+ -
- & Kabel \ .
Kabel R,
OCC-Basisleitung (One Cable Connection) MOTION-CONNECT 500: 10.0m .
1 =
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214 Zusatzibung — Auswahl Steuerung

Fugen Sie eine S7-1500 mit Motion Control und Failsafe hinzu und legen Sie diese
nach Vorgaben: Motion Control mit zwei Positionierachsen bei 4ms Motion Takt
aus.

Dazu

e Flgen Sie unter der Bearbeitungsstation ein neues Gerat ein
e Wahlen Sie ,Steuerungen®

¢ Wabhlen Sie ,SIMATIC S7-1500"

e Unter der Lasche ,Eigenschaften” im Feld ,CPU-Auslegung® kbnnen Sie die
Motion Control und die Failsafe Funktionalititen aktivieren

e Nach aktivieren der Motion Funktionalitdt erschein oben eine neue Lasche
,Motion Control*

e In dieser Lasche kdnne sie zwei Positionierachsen angeben (eine fir den
Rundtisch und eine fur die Vorschubspindel)

e Kontrollieren Sie die Vorgaben fur die CPU (OB Zyklus, Motion Control
Zykluszeit...)

e Auf der rechten Seite sehen Sie die CPU-Typen, die mit den Vorgaben mdglich
sind sowie deren Auslastung beziiglich Motion Control und Failsafe.

o Wabhlen Sie eine CPU "1511F-1PN" aus, Vervollstandigen Sie das Zubehor
und kontrollieren Sie ggf. Informationen zur Auswahl (** oder @)

Abbildung 2-58: S7-1500
Mégliche CPUs
Bl vergleichen Q
/| Nur passende CPUs anzeigen
Ausgewahite CPU

q CPU 1511F-1PN Auslastung der CPU durch Motion Control und Failsafe 19 %
We 6ES7511-1FKO2-0ABO

b | @

Laufzeit F-Ablaufgruppe in % von F-Zykluszsit 2%

Verfiigbare CPUs

Hinweis "
Durch Driicken auf das Feld . rechts neben der CPU kommen Sie zu einer
Detailansicht der verschiedenen Ablaufebenen OB1, MC Servo, IO’s, Failsafe

Abbildung 2-59: Detailansicht CPU-Auslastung

CPU Auslastung

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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2.15 Zusatziibung — Auswahl Stromversorgung

Figen Sie unter DC 24V Verbrauchersicht eine Stromversorgung ein, mit der Sie
die Umrichter, die Motorgeber, die Motorhaltebremsen und die S7-1500 versorgen.

Dazu
e  Wechseln Sie im Projektbaum zur ,DC 24V Verbrauchersicht®
e Kilicken Sie dort auf ,Neue Stromversorgung*“

e |m Filter auf der rechten Seite wahlen Sie die Gerate aus, mit der Sie die 24V
Stromversorgung versorgen wollen

e Selektieren Sie in der graphischen Ubersicht die PowerSupply und klicken Sie
unten in der Detailansicht auf ,AnschlieRen® -> ,Alle“, um alle Geréte an die
24V Versorgung anzuschlie3en

e Kilicken Sie auf ,PowerSupply editieren®, um zur Ubersicht der Verbraucher zu
gelangen.

e Info: bei dem Umrichter mit dem Motor mit Haltebremse sehen Sie den
erhdhten Spitzenstrom, die die Bremse des Motors zum Offnen benétigt

e Wir benétigen eine 3A Stromversorgung mit ca. 5A Uberlastmdglichkeit

e Wechseln Sie von der Verbrauchersicht zu ,Stromversorgungen® und fligen
Sie eine Stromversorgung hinzu

e Wahlen Sie eine geeignete Stromversorgung aus (z.B. 3-phasig, 24 VDC, 5A)
e Kilicken Sie auf ,Ergebnis” und dann auf ,Auswahl ibernehmen*

Abbildung 2-60: Stromversorgung

DC 24V Stromverbrauchersicht

_-';i Meue Stromversargung
SINAMICS 5210 (5210... SINAMICS 5210 (5210... 57-1500 (Bear... Stromversorgu...

Frequenzumrichter Freguenzumrichter 57-1500 SITOP

@ T @ T @
- v II DC 24V _2 II - -

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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2.2

221

Modul 2 — Projekterstellung und Antriebskonfiguration

Aufgabe:

Projekterstellung und Grundkonfiguration des Demokoffers bestehend aus 2
Sinamics S210 und einer Steuerung S7-1515TF bzw. ET 200SP Open Controller.

Vorgehen:
Erstellen Sie die Hardwarekonfiguration und nehmen die Antriebe in Betrieb

S210 anlegen und optimieren

TIA Portal V16 starten und in Projektansicht wechseln.

TIA Portal Archiv im Order Desktop = Antriebstechnik und Grundlagen
MotionControl (Tag 1)\Projekte\Modul2\

»,MCWS2020_M2_S210_1515TF_start.zap16" im Fall des Demokoffers mit der
S7-1515TF bzw.

»,MCWS2020_M2_S210_ET200SP_OpenController_start.zap16" im Fall des
Demokoffers mit einem ET200SP Open Controller
offnen.

Abbildung 2-61
I [~ = | Modul2

Start Freigeben Ansicht

&« v A » Antriebstechnik und Grundlagen MotionControl (Tag 1) » Projekte » Modul2

- —
Name And
3t Schnellzugriff

[ Desktop
= Dokumente

D MCWS2020_M2_5210_1515TF_Final / 19.0
D MCWS2020_M2_5210_1515TF Start 19.0
D MCWS2020_M2_521 0_ET2005P_OpenController_Final / 19.0
& OneDrive B MCWS2020_M2_521 0_ET2005P_OpenController_Start 19.0

S7-1515TF (alternativ: ET200SP Open Controller) und ET200SP sind bereits
projektiert

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Abbildung 2-62: Ansicht Geréate und Netze: S7-1515TF

ioDewvice
CPU 151 5TF-2 FM I 155-6 PM HF
mainFLC
oRE 1 L
PRAIE_T

Abbildung 2-63 Ansicht Gerate und Netze: OpenController

PC-System_1 cpruy ioDevice
CPU 15155P PC 15055PT Ik 155-6 PN HF
u mainplc .
[onnE 11
PNJIE_1

Den ersten SINAMICS S210 legen wir offline aus der Bibliothek an. Dies wére das
Standardvorgehen, wenn wir die Hardware im Moment der Projekterstellung noch
nicht zur Verfigung héatten.

S210 Antrieb FW V5.2 (0,1kW) durch Doppelklick auf ,Neues Gerat hinzufiigen*
einflgen und danach Geratenamen ,S210Master” vergeben.

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Abbildung 2-64: Gerateauswahl

Neues Gerat hinzufiigen

Gerdtenarme:

[ 521 0Masted

Caontroller

O
=

F-Systeme

&

Antriebe

—{®)

~ [ij antriebe & Starter (]

w (32 SINAMICS-Antriebe

» [ SINAMICS G110M

» [ SINAMICS G120

» (52 SINAMICS G120C

» [52 SINAMICS G120D

b (2 SINAMICS G 20F

» 2 SINAMICS G130

» 32 SINAMICS G150

b a2 SINAMICS My

» [ SINAMICS 5120

» r&; SINAMICS 5120 Integrated f...

» 52 SINAMICS 5150

~ [ SINAMICS 5210
w a2 1AC 200-240%, 0,1k

A 650321 0-5HB1 0-13Fx
|a2 14C 200-240%, 0,2k
[a2 TAC 200-240%, 0,4k
[a2 1AC 200-240, 0,75k
[a2 3AC 200980, 0,4k
[32 3AC 200480, 0,75k
[32 34C 200-480Y, Tk
[a2 3AC 200-480v, 1,5k
[a2 5AC 200480V, 2k

[32 34C 200-480Y, 3.5kW L
[32 34C 200-480Y, Sk

* ¥ ¥ v r v v wywrwr

(<]

ANOA S Lowie
1] |

[ Gerdtesicht dffnen

X
Gerst:
5210 PN
Artikehr.: | 6SL3210-5HE10-1xFx |
Wersion! | 5.2 |v

Beschreibung:

SIMARMICS 52170 P

Metzspannung: 1AC 200-240%

Leistung: 0,7k

Bussysterne: PROFIMET (|0-Device, RT/RT,
Taktsynchronisation), PROFIsafe

Safety Funktionen: Basic und Extended
Funktionen

Digitaleingdnge:

2 schhelle Digitaleingdnge {fiur Messtaster)
1 Fehlersicherer Digitaleingang,
potentialgetrennt (fur STQISS1)

1 Digitaleingang fir Temperatur-Uberwachung
ext. Bremswiderstand

Brernsfunktion: Motor-Haltebrermse
Schutzart: IF20

oK 1 | Abbrechen

Abbildung 2-65: Ansicht des neuen Antriebsgerates

J Gerite H Anlagenobjekte ‘

WS2020_M2_S210_1515TF_Start » S210Master [S210 PN]

B

~ | ] MCWS2020_M2_S210_1515TF_Start
B Neues Gerdt hinzufigen
oy Gerdte & Netze

» [l mainPLC [CRU 1515TF-2 PN]

A

&
&

&

P

> 15 s210Master [5270 PN]

If serstekonfiguration
% Online &Diagnose
¥ Parametrierung
Vi inbetricbnahme
® Abnahmetest
» [Z Traces
» [k Nicht gruppisne Gerdts
» 5 SecurityEinstellungen
» E Gerdtelibergreifende Funktionen
» [[3 Nicht zugeordnete Gerats
» [gf Gemeinsame Daten
» 5] Dokumentstionseinstellungen
] ’:'@ Sprachen & Ressourcen
» [& version Control Interface
v [ OnlineZuginge
» [ Card ReaderUsSE-Speicher
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Hinweis

Unter dem eingefligten Antrieb sind folgende Funktionen verfligbar:

Geratekonfiguration
Motoreinstellungen
Kommunikationseinstellungen

Online und Diagnose

Ubersicht der Hard- und Firmware
Warnungen (aktive und Historie)
Istwerte des Antriebs / Motors
Safety-Integrated Zustande
Einstellungen PROFINET und Kommunikationsdaten
IP-Adresse zuweisen

PROFINET Namen Vergabe
Firmware Update

Sichern und Wiederherstellen
Ubersicht Lizensierung

Parametrierung

Einstellungen Motor

Drehrichtung

Grenzen

Einstellungen zu Safety Integrated
Einstellung Funktion der Digitaleingange

Inbetriebnahme
Steuertafel des Antriebs
On-Button-Tuning

Abnahmetest

Automatische Erstellung der Safety Abnahmedokumentation

Traces
Trace erstellen
abgespeicherte Traces

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Fir die S210 Motorkonfiguration (, wéhlen Sie einen Motor ohne Bremse mit

Singleturn-Geber aus.

- 1FK2102-1AG00-xSxx

Abbildung 2-66: Motorauswahl

J Gerdte ” Anlagenobjekte |

=)
¥ ] MOWS2020_M2_5210_1515TF_Final
B Meues Gerdt hinzufigen
ﬁE‘h Gerdte & Netze
EE. rmainPLC [CPU 1515TF-2 PN]
[3 5210Master [5210 PN]

It cersrekonfiguration

-

4

L. online & Diannnse

37 Parametrierung

70} INDEUNEDnanme
® Abnahretest

3 _r\-‘,. Traces

[54 Micht gruppierte Gerite
5§ Security-Einstellungen
Iaﬂ Gerdteilbergreifende Funktionen
(3 Micht zugeardnete Gerdte
[§§ cemeinsame Daten

Dokumentationseinstellungen
r\-_a Sprachen & Ressourcen

v [& wersion Cantrol Interface

- v v vrro v

» [ Online-Zuginge
» [ Card ReadenUSB-Speicher
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Ta
Grundparametrierung

¥ Safety Integrated
Digitaleingdnge

Grundparametrierung

Motor

Artikelnumme

Gehe

Brems:

Bernessungsspannur
Beressungsstron
Bernessungsleistun
Bermessungsdrehzak

Bemessungsdrehmormen

Allgemein

b Allgemein
b 3210Master [3210 PM]
w Motor_1 [MOT]

b _Allnemein

¥ Morordetails
¥ Messsystermn_1 [ENC]

Maotar - Auswahl - 1FK

Auswahl  Artikelnummer

Motar - Auswahl - TFKZ

Grundparametrierung: @

Nenndrehzahl  Mennh

G <Filter <Filters 0,10k
O TFK2102-1 AG DO 3.000,0 1/min  0,10ky
O TFE2102-1AG O 3.000,0 1/min  0,10ky
@ TFE2102-1AGDxxSec  3.000,0 1/min  0,10ky
O Q2-1AG xSk 3.000,0 1/min 0,10k,
O F1AGDxD:  3.000,0 1min 0,10k,
O 2-1AGTHxDi0e 3.000,0 1min 0,10k,
0 TFK2102-1AGIexhbx 3.000,0 1/min 0,10k

TFE2102-1AG s 3.000,0 1/min 0,10k
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Nun missen Sie das Antriebsgerat noch mit dem existierenden Subnetz vernetzen
und IP-Adresse vorgeben.

- |P-Adresse:
- Subnetmaske:

Abbildung 2-67: Adressen

192.168.0.120
255.255.255.0

| WCWS2020_M2_5210_1515TF_Final
B Neues Gerst hinzufiigen
ﬁﬂh Gerite & Metze
» [l mainPLC [CPU 1515TF-2 PN]
=[5 3210Master (5210 PN
Gerdtekonfiguration 1

%/ Online & Diagnose

¥ Parametrierung

Vi inbetriebnahme

®) Abnahmetest

» r‘-i Traces

3 % Nicht gruppisrts Gerite
» 5§ securityEinstellungen
» |28 Gersreiibergreifende Funkdanen
» [[3 nicht zugeordnste Gersits
» ﬁ Gemeinsame Daten

Dokumentatiohzeinstellungen
v [@ sprachen & Ressaurcen
» L& version Control Interface
rfm Online-Zugdnge
1 schnitcstellen anzeigeniverbergen
» Eﬂ COM [RS-232-PPHMulti-Master-Kabel]
» [ Intel(R) 825741 Gigabit Network Conn
» [} siemens PLCSIM Virtusl Ethernet Adap.
» [ ASE<AX88179 USE 3.0 to Gigabit Ether...
» (] FCinternal [Lokal]
» [ PLCSIM [PHIAE]
» [7 use [57UsB]
» Eﬂ TeleService [Automatische Protakaller...
(i Card ReaderUSE-Speicher

LEEE R

&
4
=

J Gerdte ” Anlagenobjekte ‘
i it [sziomasterszioen]  [=] &

Takrsynchronisation
~ Echtzeit-Einstellungen
16-2yklus
» Port[x150P1]
» FPort [X150 P2]
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4
< [}
J Allgemein || 10-Variablen ” Systemkonstanten ” Texte
Allgemein Il
Ethernet-Adressen
w Telegrarmm Projektierung Schnittstelle vernetzt mit
b Antriebsregelung-Telegramme
= Erweiterte Optionen Suhne(zl FRAE_1 I
Schnittstellen-ptionen Meues Subnetz hinzufigen
Medienredundanz

IP-Protokell

IF-Adresse: | 182 . 166 . 0 120

Subnetzmaske: | 255 . 255 . 255

[¥ Rauter-Einstellungen rm)
\:‘ Routerwverwenden

Router-Adresse: | O 0 0 0
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Zur Kommunikation mit der tiberlagerten PLC wird standardmafig Telegramm 105
eingestellt. Bitte kontrollieren und evtl. anpassen.

Abbildung 2-68: Telegramm

MCWS2020_M2_S210_1515TF_Final » S210Master [S210 PN]

Gerite Anlagenohjekte
& 2 | dr [rmmrom [+ 2 & & 5H[E Q E
s
~ | ] MCWS2020_M2_5210_1515TF_Final @a E
I Meues Gerdit hinzufugen éec.‘

oy Gerdte &Netze

r
i o v°
L[l mainPLC [CPU1S15TF-2 PN]

3 Parametrierung
Vit inbetriebnahme

®) abnahmetest

» [ Traces

(a2 s2105keve [5210 PN]
54 Micht gruppiene Geriite
2§ securinyEinstellungen

»

»

»

b [38 Gerdteiibergreifende Funktionen I 1

» [gf Gemeinsame Daten 4

» [5]} Dokumentstionseinstellungen @

» [ Sprachen & Ressourcen
U [1]

[ Al version Control Interface < w 100% v —5—

OnlineZugings

Card ReaderilSB-Speicher

| in [ 10Vari [ [ Texte

Algemein

Ethernet-Adressen

[¥Tel=gramm Projeknerung
* Enweiterte Optionen

iarne E1 ik Taleararen | snge
Schnittstellen-Opti ~ AnwiebsregelungTelegram... 1 L=
Medienredundanz Senden {Istwert) A SIEMENS Telegramm 105 i)
Takesynchranisation Empfangen (Sollwert) A SIEMENS Telegramm 105 i

~ EchreeitEinstellungen ey EEE

102yklus
Synchronisation
» Port [X150 P1]

Fur die Online Funktionen ist fir das aktuelle Server Setup die Schnittstelle

,Red Hat VirtlO Ethernet Adapter mit dem Demokoffer verbunden. Offnen sie den
Netzwerkadapter unter Online-Zugange und aktualisieren sie die erreichbaren
Teilnehmer.

Abbildung 2-69: Schnittstelle

¥ [ig Online-Zugange
{ schnittstellen anzeigeniverbergen
» [ cOM[RS-232-/PPI-Multi-Master-Kabel] 3

fu? Erreichbare Teilnehmer aktualisieren

i Weitere Informationen anzeigen
» '@ mainplc.profinetschnittstelle_1 [192.16 |
» r;; s210master [192.168.0.120]
» [32 s210slave [192.168.0.140]
» [ desktop-ttic42e [192.168.0.100]
» [H iodevice [192.168.0.30]
4 r_ﬂ PC internal [Lokal]
» [ PLCSIM [PNIIE]
» [ 7 UsB [57USB]
» 1 TeleService [Automatische Protokellerkennung]
» [5p Card Reader/USB-Speicher

FExd
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PROFINET-Name und IP-Adresse bei

linkem Antrieb vergeben:

Offnen Sie dazu unter ,Online-Zugange“ den Punkt ,Online & Diagnose“. Weisen

Sie den Antrieb den PROFINET-Name

n und die IP-Adresse zu. Stellen Sie anhand

der Funktion ,LED blinken® sicher, dass es sich um den richtigen Teilnehmer

handelt.
- PN-Name: ,s210master"

- IP-Adresse: 192.168.0.120
- Subnetmaske: 255.255.255.0

Abbildung 2-70: PROFINET-Namen zuwei

Gerdte | Anlagenobjekte

sen

) ~ Funktonen

o

~ | ] MCWS2020_M2_5210_1515TF_Final PROFINET-Gerétename verg... | |

B Neues Gerit hinzufigen
oy Gerdite & Netre
» (B mainPLC [CPU 1515TF-2 PN]
(& 5210Master [S210 PN]
[i Nicht gruppierte Gerate

Riicksetzen auf Werkseins..

8 SecurityEinstellungen

[ Gersteubergreifende Funktionen
[ Nicht zugeordnete Gerdte

(4§ Gemeinsame Daten

[5]) Dokumentationseinstellungen
[ sprachen & Ressourcen

v L& version Contral Interface
~ [ OnlineZugiinge
Y Schnitstellen anzeigeniverbergen
78 COM [RS-2324PP-Multi-Master-Kabel]
8 Intel(r) 82574L Gigabit Network Co.

L

7] Asix Ax58179 USE 3.0 to Gigabit Ev...
A7 Erreichbare Teilnehmer aktuslisi

i Weitere Informationen anzeigen

b [ mainple.profinetschnittstelle_1 .
» [32 Teilnehmer [00-1 G08-3C-0E-FC]
~ [32 Teilnehmer [00-1 CO6-38-7F-28]

78 Feinternal [Lokal]
8 PLCSIM [PRINE]

[n uss [s7use]

[0 Teleservies [Automatische Frotokell
» [ card ReaderUSB-Speicher

FExd

Abbildung 2-71: IP-Adresse zuweisem

H PROFINET-Gerdtename vergehen

Konfiguriertes PROFINET-Gerat

FROF [s210master ]
\
Gerdlemyp: | SINAMICS 5210 \ ]

(&)

Geratefilter
Nur Gerite gleichen Typs anzeigen
hur falsch parametrierte Geréte anzzigen
hlur Gerdte chne Namen anzzigen

Erteichbare Teilnehmer im Netzwerk:

IP-Adresse MAGAdresse Gerdt FROFINET-Gerdtename  Status

[T LED blinken Liste akivalizieren | | Name zuweisen

]Gel'aite H Anlagenobjekte ‘

e ~ Funktinnen

FROFINET-Gerdtename verg

> ] MCWS2020_M2_S210_1515TF_Final
B Meues Gerdt hinzufigen
iy Gerite & Netze
» [ mainPLC [CPU 1515TF-2 PN]
[a2 52710Master [52710 PN]
[Ed micht gruppiene Gerite
55 securinEinstellungen
[ Gerateiibergreifende Funktionen

Firmware-Update
Rlcksetzen aufWerkseins.,

(@ Nicht zugeardnets Geriits

et
(g Gemeinsame Daten

Dokumentationseinstellungen

[ sprachen & Ressourcen

[& version Control Interface

o y

~ [ OnlineZugange

¥ Schninstellen anzeigenfverbergen

» [0 COM [RS-2324PPI-MUlt-Master-Kabel] |
» [ InteltR) 825741 Gigabit Network Connection [l
» [0 Siernens PLCSIM virual Ethemet adaprer il
= 1 ASIX AX88179 USE 3.0 to Gigabit Ethernet

A7 Erreichbare Teilnehmer aktualisieren

5 weitere Informationen anzeigen

@ mainplc profinet-schnittstelle_1 [192.1
(42 Teilnehmer [00-1C-06-3C-0E-FC]
- [ Teilnehmer [00-1C-06-38-7F-28]

b [ iodevice [192.168.0.30]
b [ simntinnenn 1143 954 13 A1
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IP-Adresse zuweisen

IP-Adresse dem Gerit zuvreisen

1 Gerdte, diean ein Firmennetzwerk oder an das Internet angeschlossenwerden, miss
a  2ugriff angemessen geschiicat sein, . B. durch die Yerwendung van Firewalls und hle:
weiterfuhrende Informationen iber Industrial Security finden Sie unter
hitp.i iemens.c

MAC-Adresse:

0 -1C -06 -38B -7F -28 | Erreichbare Teilnehmer

IPAdresse: 192 168 .0 120

Subnetrmaske: 255 . 255 . 255 0|

[T routerverwenden

RouterAdresse: [ [i] 0 o

IP-Adresse zuweisen
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2 Module

Antriebsgerat laden und Daten permanent speichern. Dazu markieren Sie das
eingefugte Antriebsgerat ,S210Master” im Projektbaum lhres Projektes und
betatigen in der Menlleiste die Auswahl ,Laden in Gerat“. Die Schnittstelle des
S210 fur den Download ist ,Steckplatz CU X150

n

Nachdem Laden bauen Sie eine Online-Verbindung zum Gerét auf. Dazu
markieren Sie das Antriebsgerat ,s210master” und betatigen in der Menlleiste die
Auswahl ,,Online verbinden®.

& online verbinden

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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2 Module

Jetzt kdnnen sie die Optimierung des Antriebs online durchfiihren:

Rufen Sie die Inbetriebnahme-Funktion auf und wechseln Sie zu der Ansicht ,One
Button Tuning*

- [32 5210Master [S210 PN]
[IT Gerdtekenfiguration
%/ Online & Diagnaose
E’Parameter

'ﬂ Inbetriebnahme
®) Abnahmetest @
» T“' Traces

- Holen Sie sich die Steuerungshoheit, geben Sie eine Wegbegrenzung von
720° vor, wahlen sie die Dynamikeinstellungen "Standard" und starten den
Optimierungslauf

- Nach dem Optimierungslauf deaktivieren Sie die Steuerungshoheit
- Sichern Sie die ermittelten Daten im remanenten Speicher

a7

Abbildung 2-72: S210 Steuertafel

B
A € [l
r @ Zm One Button Tuning
Steuerungshoheit Optimierung Ausschalten
Ei@ Aktiviersn 1 L Dea eren 1 ! StEme j D
= ———— - 3
] Innerhalb der ¥ @ hzung muss der Antrieb chne Gefahrdung v {en und Mechanik frei verfahren kénnen. Dabei wird der Motor in
= derangegebeneiwegbegrenzung in beiden Drehrichtungen bis zur Rigwmmialdrehzahl und bis zu 80 % des Motor-Stillstandsmoment bewegt.
Dynamikeinstellungen Konfiguration
M Krrenrn - ‘Wegbegrenzung von 0 bis s
! e © Einstellungen
(®) Standard
(_) Dynamisch
Status
[ ©ne Button Tuning erfolgreich beendet [ Reglerparameter durch Fehler
zurlickgesetzt
Ergebnis der Optimierung
i Nummer Vorheriger Wert Aktueller wert Einheit
: p1460[0] PVerstarkung 0,0143 0,0143 Nmsirad
H p1462[0] Nachstellzeit 2,88 288 ms
p1498[o] Last Tragheitsmoment 0,000005 0,000005 kgmz
rs276[0] Kv-Faktor geschatzt 0,00 .00 1000/min
r5277[0] Vorsteuer Symmetrierzeit geschatzt 0,00 0,00 ms

Das One Button Tuning findet im Antrieb statt. Zur Sicherung der Daten ist das remanente Speichern erforderlich. Um die Daten ins Projekt zu
Ubernehmen, ist ein Upload erforderlich. Dabei werden auch die eingestellten Filterwerte Gbernommen.

Hinweis  Den vorschlagswert Wert fir KV-Faktor (Lagereglerverstarkung) fiir spatere
Lageregler Einstellungen notieren.

Um aktuellen Antriebsdaten im Projekt abzulegen miissen Sie die Online
Verbindung zum Gerat trennen.
;ﬁq Online~verbindung trennen

Danach kdnnen Sie die Parameter zurticklesen. Dazu markieren Sie das
eingefligte Antriebsgerat ,S210Master” und betatigen in der Mendleiste die
Auswahl ,Laden von Geréat"

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Den zweiten SINAMICS S210 legen wir online durch Ricklesen der Daten aus
dem Antriebsgerat an. Dies ware das Standardvorgehen, wenn wir die Hardware
im Moment der Projekterstellung schon zur Verfigung haben.

Um das 2. Antriebsgerat in Betrieb zu nehmen gehen wir wie folgt vor:

PROFINET-Name und IP-Adresse bei rechtem Antrieb vergeben:

Offnen Sie dazu unter ,Online-Zugange“ den Punkt ,Online & Diagnose*“. Weisen
Sie dem Antrieb den PROFINET-Namen und die IP-Adresse zu. Stellen Sie
anhand der Funktion ,LED blinken® sicher, dass es sich um den richtigen
Teilnehmer handelt.

- PN-Name: .S210slave”

- |P-Adresse: 192.168.0.140
- Subnetzmaske: 255.255.255.0

Abbildung 2-73: PROFINET-Namen zuweisen

Gerite | Anlagenobjekte

B

- Funkti
ey e — vergeben

v ] MOWS2020_M2_5210_1515TF_Final

[ Neues Gerdt hinzufiigen . R o
oy Gerdte & Netze Rucksetzen auf werkseins. Konfiguriertes PROFINET-Gerat

» (B mainPLC [CPU 15715TF-2 PN]

» [3 s210Master [$210 PM]

» 3 Micht gruppiene Gerite

» g SecuritpEinstellungen

» |34 Gerdteubergreifende Funktionen
» [ Micht zugeardnete Gerite
Gemeinsame Daten

PROF [s21050ave ]

Gerdtenyp: | SINAMICS 5210 ]

5] Dokumentationseinstellungen
» [@ sprachen &Ressourcen Geratefilter
» [l version control Interface
~ i@ OnlineZugange
N e e Nur falsch parametriere Gerite anzeigen
» [ cOM [RS-2324FFHmulti-Master-Kabel] L] Nur Geriite ohne Namen anzeigen
» [J intel(R) 82574L Gigabit Network Connection Fil
» [ siemens FLCSIM Vinual Ethemet adaprer Erreichbare Teilnehmer im Netawerk:
~ [} A3IXAX58179 USE 3.0 10 Gigabit Ethernec .. il
B Erreichbare Teilnehmer akualisieren
i weitere Informationen anzeigen
» [ mainole.orofinetschnitstelle 11192.1.

Nur Gerite gleichen Typs anzeigen

IP-Adresse MAGAdresse Gerar FROFINET-Gerdtename  Status

P gg 521Umaster [192,165.0.1 20]
= I3 Teilnehmer [00-1 C-06-3C-0E-FC]

0] online & Diagnose

» [ simotion-pg [169.254.15.52]
» [ FCintemal [Lokal] L
» [ FLCSIM [FHNE] k]

» [f use [s7UsB] L
» [ Teleservice [Automatische Frotokellerkenn... il

Abbildung 2-74: IP-Adresse zuweisen

[7] LED blinken Liste akwualisieren | [ Name auweisen

Gerite || Anlagenobjekte |

Bl - Funkrinnen )
IP-Adresse zuwelsen
= ] MCWS2020_M2_S210_1515TF_Final it
Bif Neues Geriit hinaufugen Firmware-Update IP-Adresse dem Gerit zuweisen
oy Gerste &N Ruicksetzen suf Werkseins.
SETEIENETE 1 Gerite, die an ein Firmennetzwerk ader an das Intemet angeschlossen werden, miisse
» [ mainPLC [CPU 1515TF-2 P] = Zugiff angemessen geschiitet sein, 2. B. durch die Yerwendung von Firewalls und Net
» [32 S210Master [5210 PN] weiterfilhrende Informationen iiber Industrial Security finden Sie unter
» [id Nicht gruppierte Gerite hip1} iemen:

» 5§ SecurityEinstellungen

[38 Gerareibergraifende Funktionen
[13 icht zugeordnete Garite

[a§ Gemeinsame Daten

[5]) Dokumentationseinstallungen MACAdresse: | 00 -1C -06 -3C -0E -Fc ||_Eneichbare Teilnehmer
[@ sprachen & Ressourcen
[& version Control Interface
[~ g OnlineZuginge Subnetsmaske: 255 . 255 . 255 .0

IP-Adresse: 192 . 168 . 0 140

T Schninstellen anzeigeniverbergen

(78 COM [RS-2324FFI-Multi-Master-Kabel] )
(] Intel(R) 62574L Gigabit Network Connection | Tl Coricrdessee [0 0 0 0
[7] siemens PLCSIM Virtusl Ethemet Adspter Tl

IP-Adresse wweisen
0 A81.4x531 73 Usts 50 10 Gigabie therner 1 o 22
£7 Erreichbare Teilnehmer sktuslisieren

[T router verwenden

(v v~

i weitere Informstionen anzeigen

» [ mainplc.profinet-schnittstelle_1 [192.1
b [5d s210master [192.165.0.120]

lag Teilnehmer [00-1C-06-3C-DE-FC]
% Online &Diagnase
[ iodevice [192.166.0.30]
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2 Module

Aktualisieren Sie unter Online Zugange die erreichbaren Teilnehmer.

Danach kann das Gerat in ihr Projekt hochgeladen werden.

Abbildung 2-75: Gerét als neue Station hochladen
= [ OnlineZuginge
1 Schnittstellen anzeigeniverbergen
Eﬂ COM [RS-232-FPI-Multi-Master-kabel] E
Eﬂ Intel{R) 82574L Gigabit Netwark Connection Fll
(7 siemens FLCSIM Virtual Ethernet Adapter '@,
[ 451X AXE8179 USE 3.0 to Gigsbit Ethernet . Tl
57 Erreichbare Teilnehmer aktuslisieren

{4 v v -

fﬁ Wwieitere Informationen anzeigen
» [l mainple.profinetschnitstelle_1 [192.1 ..
] FL“ 521 0master [192.1658.0.120]

I 1 [1nna naanl e
b g =21
"""""""""""" }{; Ausschneiden Strg+
4 % iodey )
r— . | Z=| Kopieren Strg+C
P LUl simo S
=) Einfiigen Strg+y

[ PCinter —
Eﬂ PLCSIM [ Gehe zur Topologiesicht
B

Eﬂ USE [57| & Gehe zur Metzsicht

4

4

4

v [ Telese Gerdt als neue 5
» [ Card Reade

Ubersetzen »

[ﬁ’e wreitere Informationen anzeigen
& Cnline verbinden Strg+k

IR Y U I I

Wird der Menupunkt ,Gerat als neue Station hochladen® nicht angeboten, missen

Sie zuerst im Kontextmenu ,weitere Informationen anzeigen“ anfordern, danach

erscheint der Mentpunkt ,Gerat als neue Station hochladen® dann im Kontextmend.

Abbildung 2-76: weitere Informationen anzeigen

== = [

* [1 OnlineZugénge
1 Schnittstellen anzeigenierbergen
3 Eﬂ COM [RS-23 2-/PP-Multi-Master-Kabel] E}
» [ Intel(R) 52574L Gigabit Metwork Connection
» [ siemens PLCSIM Virtual Ethernet Adapter ﬁ?,
+ [ AsIx AX85179 USE 3.0 to Gigabit Ethernet .. R,
22 Erreichhare Teilnehmer aktualisieren
i Weitere Informationen anzeigen
» [ mainple profinet-schnittstelle_1 [192.1 ..
» r& 5210master [192.165.0.120]

- Allgemein
b g s210slave [1929° R :
A : M Ausschneiden Strg+x E
» ﬁ lodewvice [192.1 ° .
v TRl simotion [‘IE‘E; Eopieren Strg+C
= ‘u_ P8 (| Einfigen Strg+t
b L[ PCinternal [Lokal] | —
v [ PLCSIM [PHIE] HbSiserien it
v [} UsE [57USE] l.|[ﬁk weitere Informationen anzeigen I u
—
b [ TeleSenice [Auto @ Online verbinden strg+k k)
I .

D r\-_w Card ReaderiUSE-3pe| &Y Cnlineverbindung trennen  Strg+M al
S Projekt durchsuchen Strg+F PR
€ Querserweise F11 P4

u
%8 Eigenschaften... Alt+Eingabe -
I [ ] Die Su
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2 Module
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Kontrollieren Sie den Namen des hochgelesenen Gerétes und korrigieren Sie Ihn

gegebenenfalls.

Abbildung 2-77

| Gerdte " Anlagenobjekte |

—ate
= |

v | ] MOWS2020_M2_S210_1515TF_Final
B Neues Gerdt hinzufiigen

EE,J Gerdte & Metze
P

I s s2105lave]

|

¥ o S210Master (5210 P

» 4 nicht gruppierte Gerdte
5§ SecurigyEinstellungen
|98 Gerdteiibergreifende Funktionen
[[3 Micht zugeardnete Gerite

»
]
»
=4 :
b g¥ Gemeinsame Daten
» 5] Dokumentationseinstellungen
» '::; Sprachen & Ressourcen
4

:g Yersion Control Interface
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2 Module

Nun muissen Sie das Antriebsgerdt noch mit dem vorhandenen Subnetz vernetzen,
die IP-Adresse und die Anwahl ,PROFINET-Geratenamen automatisch

generieren® kontrollieren.

- |P-Adresse:
- Subnetzmaske:

Abbildung 2-78: Adressen

J Gerite H Anlagenobjekte |

192.168.0.140
255.255.255.0

=

~ | ] MCW52020_M2_5210_1515TF_Final
B Neues Gerdt hinzufugen
ﬁﬂ-h Gerdte & Netze
» [[§ mainPLC [CPU 1515TF-2 PN]

» [ 5210Master [5210 PR
-l

SO
¥ Parametrierung
It Inbewricbnahme
®) Abnahmetest
» _':5 Traces
» 5 Micht grupplere Gerdte
» 5@ SecurinyEinstellungen
» |38 Gerdtelibergreifende Funkrionen
» (3 Mich zugeordnete Gerste
» [g§ Gemeinsame Daten
» |5 Dokumentationseinstellungen
3 r\_@ Sprachen & Ressourcen
» [ version Contral Interface
» [jg OnlineZuginge
b [ card Reader/USE-Speicher

g moseeimomd 7] o B 4)5[1] @2

100%

Allgemein

 allgemein
Projektinformation
kataloginformation

w PROFIMET-Schnittstelle [

Allnernein

=iz
F Antriebsregelun...

} Erweiterte Optionen
Baugruppenparameter
Uhrzeitsynchronisatio.

» EthernetdBN-Schnitts...
Power Module Einstell...
Webserver

Identifikation & War...

Ethernet-Adressen

Schnittstelle vernetzt mit

Subnet:

IP-Protokoll

IP-Adresse

Subnetzmaske

Router-Adresse

PROFINET

PROFINET-Gerstename

Kanwertierter Mame

. | PNAE_T

Neues Sul@ﬁig&n

192 163 . 0 140

255 . 255 . 2585 . 0
[« RouterEinstellungen mit
D Router verwenden

Lo o .0 .0

@ PROFINET-Gerdtename autamatis

: |5210slave

: |5210slave

Die folgenden Schritte erfolgen nun in Analogie zum ersten Gerét:

- Gerat laden

- Online Verbindung herstellen
- Unter Inbetriebnahme ,One-Button Tuning“ auswahlen
- Steuerungshoheit holen
- Antrieb optimieren (Wegbegrenzung 720°)

- Steuerungshoheit wieder abgeben
- Daten remanent im Antrieb sichern

- Online Verbindung zum Antrieb S210Slave trennen
- Gerat in Projekt zuriick laden (Laden von Geréat)
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2 Module

222 S210 an die Steuerung binden

Offnen Sie ,Gerate und Netze“ -> Netzsicht im TIA Portal.

Um die Antriebsgerate mit der Steuerung ,mainPLC* zu verbinden, betéatigen Sie
die blauen Schriftziige ,nicht zugeordnet® und wahlen die PROFINET-Schnittstelle
1 bei beiden Antrieben aus.

Abbildung 2-79: Netzansicht mit S7-1515TF

521 0Master 52108lave
CFU1515TF-2 PN I 155-6 PN HF 5210 FH 5210 PN

mainFLC

Nicht 2menrdner = Hicht riamnrdnet

Im OFINET-Schnittstelle_1 I
PNAE_1 B (e T

=T

Abbildung 2-80 Netzansicht mit ET200SP Open Controller

PC-System_1
CPU 15155P PC

5210Master 52105lave
5210 FN S210FN
Micht znie=ar e Hiirbe =i ma e

PC-System_1.mainplc PROFINET onboard _1

TPNJIE 1k
PNJIE_1

Um mit den Antriebsgeraten einen taktsynchronen Datenaustausch zu
gewabhrleisten (IRT), muss zusétzlich die Topologie verschalten werden.
Wechseln Sie dazu in die Topologiesicht und verdrahten Sie die Topologie wie

folgt:
- mainPIc[X1.P2] > ioDevice[X1.P1]
- ioDevice[X1.P2] > s210slave[X150.P1]
- s210slave[X150.P2] > s210master[X150.P1]

Abbildung 2-81: Topologie

= Topologiesicht
I FleCE
CPLU 1515TF-2 PN It 155-6 PN HF S210 PN 5210 PN

mainPLEe
mainFLC mainfLC

Hinweis alle Komponenten eines IRT Strangs missen IRT fahig sein, dies gilt auch fir
evtl. im Strang vorhandene Switche
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Um die weiteren notwendigen Echtzeit-Einstellungen bei den Antrieben
automatisch einstellen zu lassen, legen wir nun die Technologieobjekte zu den
beiden Antrieben an.

Legen Sie ein Technologieobjekts zum Positionieren in ihrem Projekt an. Dazu
offnen Sie den Ordner , Technologieobjekte® unterhalb der S7-Steuerung und
klicken auf ,Neues Objekt hinzufligen®.

Technologieobjekre
e e

... I Neues Objekt hinzufiigen

Dann sehen Sie eine Auswahl der mdglichen Technologieobjekte. Markieren Sie
dann die Schaltflache ,Motion Control®.

Wahlen Sie das ,TO_PositioningAxis®, geben Sie den Achsnamen
~-RundtischAxisMaster® an und bestatigen Sie die Eingaben.

Abbildung 2-82: Technologieobjekt anlegen
Neues Objekt hinzufiigen %

Marne:
|Rundtisch.ﬁ\xish-1'aster |

e

N A"  MName Wersion Typ: % |T0_Fositioningsus |
B * [ Motion Control YE5.0

- R —— Mumrmer: |2 El
- T Sneedixis W5 1

1) 3 TO_PositioningAxis Y5.0 () Manuell
Motion C'\/ B TO_SynchronousAxs  %5.0 > @ Automatisch
4
= B TO_ExternalEncoder  %5.0 reib
4 TO_OutputCam ¥5.0 \)C relhung:
B/ TO_camTrack WE O Das Technologieobjekt "Fositionierachse”

(TO_PasitioningaAxis) bildet einen
physikalischen Antrieb in der Steuerung ab.

<

3 TO_Measuringlnput  %5.0

B TO_Cam %5.0 Wit PLCopen Motion Control Anweisungen
FID Caritrol : : kiannen iber das Anwenderprogramm
3 TO_Kinematics 5.0 S > prog .
. . Positionierauftrige an den Antrieb ereilt
3 TO_LeadingAxisProxy  ¥5.0 T

Hinweis: Die Werwendung von
Technologieobjekten beeinflusst das
zeitliche Yerhalten anderer

SIMATIC Ident CPU-Ablaufebenen, einschlieBlich des
F-Frogramms.

o

Zdhlen und
Messen |<|| m |

> |Weitere Informationen

@ Mew hinzufilgen und dffnen QK J LAbbrechen

Hinweis  Mit dem Anlegen und Verbinden eines Technologieobjektes mit dem
Antriebsgerat, werden automatisch die notwendigen Einstellungen (IRT, Takte)
am Antriebsgerat eingestellt.
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2 Module

Wahlen Sie im darauffolgenden Dialog die ,Hardware-Schnittstelle” und weisen Sie

den S210 als Antrieb zu.

Abbildung 2-83: Hardware festlegen

Funktionssic

= [#a s

Grundparameter (] ;
o Hardware-Schnittstelle
b Hardware-Schnitstelle (%]
Leitwerteinstellungen Q a
Antrieh
w Erweiterte Parameter 9
Mechanik ()
Dynamikoreinstellung (]
Notstopp & Antrieb
~ Begrenzungen (]
Fositionsgrenzen 9 Leistung
Dynamikgrenzen () FLC
Momentengrenzen (]
Motor
Festanschlagserkennung @) |
= Referenzieren &l
Aktives Referenzieren &
Passives Referenzieren 14
= Positionsibervachungen (] f ? *
Fositionieriiberwachung o
Schlepplehler o Datenaustausch Geberdaten
Stillstandssignal e
Regelkreis (] Antriebstyp: | PROFIdrive £
tverisrspoletion ° batencntincing: [Arwieh ||
Antrieb: | <Antrieb wahlen= ¥ Gerdtekonfiguration
~ [l mainPLC [CPU 1515TF-2 FM] l:l
¥ (8 Local modules
« i PROFINET 10-System (100}
Il s21051ave 1
s 4
» [ ioDevice @ b
- " o P " " ‘
‘ Gerate-Information H Ver ormation || Meldungsanzeige tl
,

/5 aktuelle Meldungen = Meldungserchiv S% &2 Meldungen em...

Quelle Daturn Uhrzeit Status

W [=1- [=1- -

Legen Sie jetzt eine zweite Positionierachse mit dem Namen

(Kein Gerdt susg

Quittieren

[7] Zeige alle Madule

LvorschubAxisSlave® in Analogie zur ersten an.

- Neues Technologieobjekt anlegen
- Name ,VorschubAxisSlave® vergeben

- Hardware zuordnen
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2 Module

Zur Festlegung der Taktzeiten des PROFINET, klicken Sie in der Netzsicht auf die
Verbindung zwischen den Geraten und selektieren ,SyncDomain_1%. Wahlen Sie

im Inspektionsfenster den Reiter ,Eigenschaften” und wahlen Sie einen Sendetakt

von 2ms.

Die Einstellungen fur alle Antriebe und das iodevice missen IRT und "Sync-Slave"

sein.

Abbildung 2-84: Netzsicht

I i ey
en] 11§ vertindungan I EET
o sync-Dorain:
malnPLC inDevice 5210Master - 521058kve
CPU 1515TF-2 PN 1M 155-6 PN HF TSy (e ies 5210 PN
rmainPLC mainPLC PROFIMET 10-System {100)
Sync-Domain hermrheben: e
o SyncDomain_1 \—\ mainrLt
Abbildung 2-85: Sync-Domain
=N
J Allgemein || 10-Variablen || Systemkonstanten || Texte
+ PROFINET Subnet Il i
. > > Sync-Domain_1
Allgemein
« Domain-Management
* SyncDomains Sync-Domain: | Sync-Domain_1
: LS Konwvertierter Mame: | sync-domainxb19998
Gerdte
Details Sendetakt § 2.000
» MRP-Domains |v| Detault-Domain
UbersichtTaktsynchronisati . D 'High Performance’ ermaglichen
> GRS FRE (S-S (on Etlaubtversendung won 'Fast Forwarding'
> > > Gerdte
10-System
1C-System Sync-hMaster
rmainPLC.PROFINET 10-Systern {100} mainPLC
"
*
10-Devices
PROFINET-Gerdtename RT-Kla.. Synchronisationsrolle | Fj dundanzstufe DFF-Gruppe

rmainplc.profinet-schnittstelle_ "} RTIRT

indevice
5210master

s210slave
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2 Module

Beim Anlegen der Technologieobjekte wurden die folgenden System-OBs erstellt.

o MC-Interpolatar [OE92]
o MC-Servo [OB91]

Unter den Eigenschaften des MC-Servo (rechte Maustaste -> Eigenschaften) kann
ein Faktor zur Berechnung des Applikationszyklus eingestellt werden. Stellen Sie
Faktor 2 fur einen Applikationszyklus von 4 ms ein.

Abbildung 2-86: Zykluszeit der Technologie

Allgemein

Allgemein

Zykluszeit

Infarmation
Zeitsternpel
Ubersetzung
Schutz
Attribute
Tykluszeit

(O zyKlisch

® Synchron zum Bus

Applikationszyklus (ms) |

Sendetakt (ms) |2
Faktor: |2
Applikationszyklus (ms) |4

Dezentrale Peripherie: | FROFINET I0-System (100} |v

Jetzt kann das Projekt Gibersetzt werden und in die Steuerung geladen werden.
Dazu markieren Sie die Steuerung ,mainPLC™ und betatigen in der Menuleiste die
Auswahl ,Ubersetzen” und danach ,Laden in Gerat® (Schnittstelle X1).

Hinweis  Safety Passwort: siemens01

Abbildung 2-87: Ubersetzen/Laden

Projekt  Bearbeiten  Ansicht  Einfugen  Online

Projektnavigation

J Gerdte || Anlagenobjekte |

Extras  Werkzeuge  Fenster  Hilfe

Gf T3 B Projekespeichern  Zh M 55 5 X D iz T [N G [Z & online verbinden

m 4

[=3

| ] MCW52020_M2_5210_1515TF_Final
i Neues Gerdt hinzufiigen
ﬁfm Gerdte & Metze

+ [T mainPLC [CPU 1515TF-2 PN]

I]'f Gergtekonfiguration
% Online & Diagnose

@ Safety Administration
g Software Units

[ Programmbausteine
[ Technologieobjekte
Externe Quellen

[.o FLCVariablen

Ty FLC-Datentypen

¥ [ Reaharhtunns- und Farcetahellen

v vy v v v v
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2 Module

Abbildung 2-88 Ubersetzen/Laden

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfiigen Online Extras  Werkzeuge Fenster Hilfe

j E[E Projekt speichern % x é'g :-5 * r)! ("! ‘1' m\\j E, ﬁ Online verbinden ﬁ Online-Verbindung trennen

Projektnavigation m 4
Geradte @
E‘b‘ Ekﬂ Vernetzen uu Verbindungen I-Verbindung vy % 'i =
~ ] MCW52020_M3_5210_ET2005P_OpenController...
W" Neues Gerat hinzufiigen
iy Gerdte & Netze HEREERLY
~ [0 PCSystem_1 [CPU 15155P PC] SUUSESFe
1 Geratekonfiguration
'3/ Online & Diagnose
= » [ mainplc [CPU 15055P TF]
= » [Q Lokale Module PNJIE_1
b (a2 S210Master [5210 PN]
» [ 5210Slave [5210 PN]
r % Nicht gruppierte Gerate
» E". security-Einstellungen
» [ Gerdteiibergreifende Funktionen
» g} Gemeinsame Daten
3 Eﬂ] Dokumentationseinstellungen
» [ sprachen & Ressourcen
= - PR
Abbildung 2-89 Erweitertes Laden
Erweitertes Laden X
Konfigurierte Zugriffsknoten von *PCSystem_1"
Gerat Gerdtetyp Steckpl.. Schnittstellen..  Adresse Subnetz
PROFINETonboard_2  PROFINETonboard 2 X2 FHIIE 192.168.1.1
mainplc CFU 15055P TF 1x1 PNIIE 192.168.0.10 PNIIE_1
Typ der PGIPC-Schnittstelle: ME =1
PGIFC-Schnittstelle: ﬁ Red Hat VirtlO Ethernet Adapter [+] € ﬂ
Verbindung mit SchnittstelleiSubnetz: Direkt an Steckplatz "1 X1' v| q y)
Gateway vl )

Zielgerat auswihlen:

‘ Alle kompatiblen Teilnehmer anzeigen |'|

Gerat Geratetyp Schnittstellentyp | Adresse Zielgerat
] mainplc CPU 15055P TF PMIIE 192.168.0.10 mainplc
13555 — — PMIIE Zugrifisadresse —
[ | LED blinken

Online-Statusinformation:

1 Gefundenes erreichbares Gerdt mditst7c
o Suche beendet. 1 kompatible Teilnehmer von 6 erreichbaren Teilnehmern gefunden.
Scan und Informationsabfrage abgeschlossen.

=% Gerdteinformationen werden eingehalt...

Suche starten

D Nur Fehlermeldungen anzeigen

Laden H Abbrechen |

Nach dem Neustart der CPU sollten alle Busfehler weg sein und die CPU in RUN

gehen.

Falls dies nicht der Fall sein sollte, nutzen Sie die Diagnosefunktionen des TIA-
Portals und beseitigen Sie die noch anstehenden Fehler.
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2.2.3 Zusatzibung — S210 Trace

In dieser Ubung zeigen wir lhnen wie Sie Istwerte auf dem S210 zur Analyse oder
Kontrolle der Dynamik aufzeichnen kénnen. Dazu Vergleichen wir die
Sprungantwort des Antriebs vor und nach der Regleroptimierung mit dem One
Button Tuning. Dazu gehen wir wie folgt vor:

- Werkseinstellung auf Gerat ,S210Master” herstellen

- Trace von Sprungantwort

- Optimierung mit One Button Tuning

- neuer Trace der Sprungantwort

- Vergleich der beiden Diagramme

Zum Herstellen der Werkseinstellung suchen wir unter dem Menupunkt
,Online&Diagnose” den Punkt ,Sichern/Wiederherstellen* und setzen den Antrieb
in Werkseinstellung. Dazu ist eine Onlineverbindung zum Geréat notwendig (Menu
,Online verbinden*

Abbildung 2-90: Online&Diagnose

Gerdte || Anlagenobjekte
B j OnlineZugsnge .

» Diagnose
= ] MCWS2020_M2_5210_1515TF_Final || FuiléEnzn
[ Neues Gerit hinaufiigen IP-Adresse iuweisel
ey Gerste &Nete Firmware-Update FAM-Daten remanent speichem
» [1ig mainPLC[CPU 1515TF-2 PI] 1 FROFINET-Gerdtenal
= [32 5210Master [5210 PN] Rcksetzen der PRO RAM

I]T Geratekonfiguration Sichernfifiederherstel|

Die Daten werden im ROM und auf der

Y Online s Diagnose T Um Speicherkarte (sofem gesteck) gespeichert
¥ Farametrierung ROM

Ut inbetriebnahme
®) Abnahmetest

» [ Traces
b (32 52105kave [$210 PH]
» [ Nicht gruppiene Gerite
» Eg SecurityEinstellungen
b [3@ Gerdtetibergreifende Funktionen |
» [gf Gemeinsame Daten fl

» [5]] Dokumentationseinstellungen ’

Neustart Antrieh

» [ Sprachen & Ressourcen
» [ version Control Interface
» [igg OnlineZugange

- Wertkseinstellung wiederherstellen
» (i card ReadenlISE-Speicher

start

Alle Parameter einschlieBlich der Safety Integrated-Parameter, jedoch mit Ausnahme der Schnittstelleneinstellungen
und I&M-Daten werden auf die Werkseinstellungen aurickgesetat
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Nun bereiten wir fur die Datenaufzeichnung einen Trace vor. Dazu legen wir einen
neuen Trace im Ordner ,Traces* an und Ubernehmen die Einstellungen. Die
wichtigen Signale (Soll-/Istdrehzahl und Drehmoment) sind schon vorausgewabhilt.
Als Triggerpunkt fiir die Aufzeichnung wahlen wir einen steigenden Ubergang im
Sollwert (genaue Einstellung siehe Abbildung). Danach laden wir die Einstellungen
ins Antriebsgerat

Hinweis  Die Trace Einstellungen konnen nur im Offline Modus bearbeitet werden.

Abbildung 2-91: Trace Konfiguration

tMCWS2020_M2_S210_1515TF_Final » S210Kaster [S210 PN] » Traces » Trace
J Gerate ‘l Anlagenobjekte ‘
) ER(agzzcze w22
4 -
> | ] MCWS2020_M2_5210_1515TF_Final (o) )
I Neues Gertt hinzufligen Signale
oy Gerdite &Metze ungsbedingungen
rE
» mainPLE [CPU 1515TF-2 PIV] o Name Adresse | Datengyp Farbe Kommentar
~ a2 S210Master [5210 PN] @ Drehshisollwert nsch Filter r62 FLOAT e [
DY seritekonfiguration <@ Drehzahlistwert ungeqlittet{Geber 1] r&1[0] FLOAT B Helles
2/ online & Diagnose @ Drehmomentistwert v FLOAT B reines
I Parametrierung e— <@ Diagnose Geberlageistwert Gn_xI5T1[Geb... rd79[0] INTEGER32 B tagents
Vit inbetriebnahme - RGB(D, ...
) Abnahmetest
~ [ Traces
 Neuen Trace hinzufi
) Aufzeichnungsbedingungen
3 0 ngen
= Bl
b a2 2108lve [S dus: | Fywo g
T [ " -
» [l Micht gruppiene Geréte d riggermodus: | Trigger auf Variable
» 58 SecurityEinstellungen I Triggervarisble: | Drehzahlsollwert nach Filter [&]] [re2
» [38 Gerdtetbergreifende Funktionen H Ereignis: | steigendes Signal [+]
» [4f Gemeinsame Daten A
» [g]) Dokumentationseinstellungen
» [@ sprachen & Ressourcen |,’—
» [ Version Control Interface — S Urnin
» [ Online-Zugsnge I —
» [E Card ReadenUSE-Speicher N
»
Take: ms {min. 0,0625 ms)
Aufrsichnungsdausr (s): [ 1024,000 (2] ms (max. 1024 ms) () Max. Aufesichnungsdauer verwende
Pretrigger (b): | 200,000 ms

Danach kann der Trace gestartet werden.
» ,Warten auf Trigger*

Abbildung 2-92:Trace starten

AERzEs B 22

Status: Warten “{gger

OO%ﬁ\jﬁﬁaﬁmﬁﬁﬂiﬁﬂﬂzﬂEEEQ

Trace [Traces it
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Um nun einen Sollwertsprung am Antrieb zu erzeugen, 6ffnen wir die Steuertafel
des S210. Die Steuertafel befindet sich unter dem Menlpunkt ,Inbetriebnahme*

Abbildung 2-93

L e L s e ey
- [ 5210Master [$210 FN]

[} Gerdtekonfiguration

% Online & Diagnose

"% parametrierinng

'ﬂ Inbetriebnahme I

® ADnahmetest
s
23 Traces
. —_—
B Neuen Trace hinzufilgen
)
5= Trace

4 p_ﬁ Messungen

-

[ Uberlagerte Messungen
» [ 52710Skve [5210 PN]

Nun kdnnen uns die Steuerungshoheit holen und den Antrieb wie folgt mit einer
kleinen konstanten Drehzahl fahren

- Drehzahl 100U/min vorgeben

- Taster vorwarts starten
- Achse wieder ausschalten

» Mit dem ,Start” des Antriebs wird im Hintergrund die Datenaufzeichnung

des Trace gestartet

Abbildung 2-94: Steuertafel S210

Steuertafel

Steuerungshaheit

I Akrygeren I | Deskrivieren ‘
é
Steuern @

Drehzahl 100,00 Timin

Antriebsstatus

@] Einschaltbereit

[ storung Fehlende Freigaben

Antriebsireigaben

Setzen | I Rilcksetren

[H) Betrieb freigegeben

B oo | a0 rackwars | | Vorwirts ‘
“
Tippen Ruckw;(@j |» Tippen Vorwarts

Betrichsanzeige: |

[0] Betrieh - lles freigegeben|

Aktive Storung: |

Stirungen quittieren
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Aktualwerte

Drehzahlistwert: 99,9 1fmin
Zwischenkreisspannung:
Strambetrag: 0,02 Aeff
Drehmomentistwert: 0,01 N

Wirkleistungsistwert:

o @
g ]
sl (2 25
® = <

Motorauslastung thermisch:
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Messung ablegen unter dem Namen ,Werkseinstellung“

Abbildung 2-95: Trace Diagramm Werkseinstellung
AAE=EE D 22 =

Status: Aufzeichnung abgeschi\ ~c= I
00%35}3&3@{@ EHIEE=EE =R EEEES
N Trace [Traces im Gerat]
42020 16:03:42.436
Drehzahlsollwert nach Filter (1imin

=

1004
803
60
40;
20

o
002
0015
001

Drehaahlsallwert nach Filter (1fmin)

99000000
95000000
97000000
96000000
95000000
94000000

R - | —
il / |

Wir geben die Steuerhoheit in der Steuertafel wieder ab.

Nun fuhren wir das One Button Tuning durch.

Nach dem One Button Tuning nehmen wir erneut einen Trace der Sprungantwort
auf.

- Trace wieder aktivieren

- Wechsel in Steuertafel

- Antrieb einschalten, gleiche Drehzahl vorgeben

- Taster vorwarts starten

- anschlieBend stoppen und Steuertafel wieder deaktivieren

Messung ablegen, unter dem Namen ,Standard®

Abbildung 2-96: Trace Diagramm nach Optimierung
R BRERFZ B 22 =

Status: Aufzeichnung abgesch

1\
0% 93 @ T @m o ws R s
<
Trace [Traces im Gerat]

042020 16:12:24.453

v

Drehzahiscliwert nach Filter (1/min)

E

Drehaahlsolfwert nach Filter (1min)

101000000

Diagnose Geberlageistwert Gn_XIST1[Geber 1;
5000000
98000000
57000000
96000000
I, T T T T T T T T T u T T T T T T T T T T
0.2 0,15 0.1 0.05 0 008 01 015 02 025 03 035 04 045 05 0,55 06 0,65 07 0.75 0.8
b
] 7 |

i T T T T T T T T T T
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Vergleich der Ergebnisse zwischen Werkseinstellung und One-Button-Tuning

Abbildung 2-97

F L MHEITIFL S P 12 121 P2 FIN
- (3 5210Master [$210 Pr]
[ cerdtekonfiguration
% Online & Diaghose
"% Parametrierung
”‘t Inbetriebnahme
# ) shnahmetest
e r:./" Traces
K’ Meuen Trace hinzufiigen
e
== Trace
w [ Messunaen

E Standard

-ﬁ Werkseinstellung

T

- -
ot UUCayoile Mo oungern

" Meue iiberlagerte Messung hi..

% Uberlagerte Messung
b [a2 S2105kve [5210 FN]
J % Micht gruppiere Gerite

T TNy [ P
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2.3 Modul 3 — Ansteuerung S210 mit PLC-Open Funktionen

In dieser Ubung erstellen wir mit den im TIA Selection Tool ausgelegten Achsen
eine Beispielapplikation fir einen taktenden Rundtisch mit einer
Bearbeitungsstation. Dazu werden zuerst die Technologieobjekte aus der
vorherigen Ubung konfiguriert und testweise mit der Steuertafel der
Technologieobjekte verfahren. Fir die Erstellung der Applikation benutzen wir
einige der PLC-Open Bausteine.

231 TOs Konfigurieren

TIA Portal Archivim Order Desktop - Antriebstechnik und Grundlagen
MotionControl (Tag 1)\Projekte\Modul3\

»,MCWS2020_M3_S210_1515TF_start.zap16" im Fall des Demokoffers mit der
S7-1515TF bzw.

»,MCWS2020_M3_S210_ET200SP_OpenController_start.zap16" im Fall des
Demokoffers mit einem ET200SP Open Controller

offnen.

Wir starten mit der Konfiguration des Rundtisches. Beschrieben werden nur die flr
die Applikation bendtigten Einstellwerte. Dazu wahlen Sie den Menupunkt
~Konfiguration®,

Abbildung 2-98: Rundtisch Konfiguration

~ [l mainPLC [CPU 1515TF-2 PN]
Y Gertekanfiguration
% Online & Diagnose
@ Safety Administration
v g Sofoware Units
v [ Programmbausteine
~ [ Technologieohjekee
[ Meues Ohjeke hinzufiigen
- Iﬂ Rundtischixshaster [DE2]
i Kaonfiguration
b Inbetriebnahme @
%} Diagnose @
v [ Nocken
» n_,ﬁ lesstaster
] Iﬁ warschubsxizSlawve [DE3]
] Externe Quellen
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Fir den Rundtisch stellen Sie in der Grundparametrierung als Achstyp
srotatorisch” und aktivieren die Modulofunktion. Damit Iuft die z&hlweise des
Lageistwertes immer von 0 bis 360°.

Abbildung 2-99: Rundachse Grundparameter

= [l B
~ Hardware-Schnittstelle
Antrieb
Geber
Datenaustausch Antrieb
Datenaustausch Geber
Leitaerteinstellungen
- Erweiterte Parameter
Mechanik
Dynamik-éoreinstellung
MNotstopp
w Begrenzungen
Positionsgrenzen
Dynarmikgrenzen
Momentengrenzen
Festanschlagserkennung
w Referenzieren
Aktives Referenzieren
Passives Referenzieren
* Fositionsiberwachungen
Fositionieriberwachung
Schleppfehler
stillstandssignal
Regelkreis
Istwertextrapolation

Hinweis

3033330303333 33030I03000

Grundparameter
Mame: |RundtischaxisMaster
FLC
) [] p
Anwender- Technologieohjekt Antrieb M
programm Achse
Achstyp

¥
B =

MaBeinheiten

MaBeinheit Position:
MaBeinheit Geschwindigkeit:
Mabeinheit Moment:

Modulo

Modulostartwert:

Modulolinge:

Simulation

Technologieobjektes zum S210 vorgegeben.

[ wvirtuelle Achse

O Linear

@ Rotatatisch

—L

[T FPasitionswerte mit hisherer Auflissung verwenden

-

[]
°ls |v‘
[ b []

-

¥ Modulo sktivieren
N

[0.0 )
360.0 @I 5

[[] simulation sktivieren

Die Hardware-Schnittstelle wurde von lhnen bereits bei der Zuordnung des

Um den Bezug zur Mechanik herzustellen, benétigen wir die zuvor ausgewahlten
Motor-/Getriebekombination.

Abbildung 2-100: Rundachse Motor/Getriebe
Ausgewadhlter Motor

SIMOTICS S-1...

0.570 kw
40.0 mm

Nm )
6000 1/min
8000 1/min
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a . 239.70
Keine 2.... Nm Selbstkiihlung 4.40 # 765 Nm
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Aus dem SIMOGEAR-Katalog entnehmen wir den genauen Getriebefaktor, der
sich aus den verbauten Zahnezahlen ergibt.

Abbildung 2-101: Genauwert Getriebe

SIMOGEAR Getriebemotoren
Stirnradgetriebemotoren

Ubersetzungen und Drehmomente

IAuswahI- und Bestelldaten

i ny Ty Fro ol Jg Ray MotorbaugréBe

- mn! Nm N ' 10+ - 63 71 B0 90 100
kgm®

oso

307,02 47 450 7660 68 006  66317/216 ;S

27299 53 450 T76E0 68 007 32750120 S A

239,70 6 450 7660 68 008 | 2397H0  f LS

py—— == aEn  woen E0 nan nanvaa s 7 7 »

Dabei entspricht der Zahler, der Anzahl der Motorumdrehungen (2397) und der
Nenner, der Anzahl der Lastumdrehungen (10).

Abbildung 2-102: Rundachse Mechanik

|Mechanik !

Einstellungen fiir

|Geber‘| |v|

Geberanbauart: FEINEERNI RS

D Geberrichtung invertieren

Antriebsmechanik

D Drehsinn des Antriebs invertieren

Lastgetriebe

Anzahl Motorurmdrehungen |239? |

Anzahl Lasturmdrebungen |1D |
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Hinweis

Bei Rundachsen ist es zwingend erforderlich den genauen Getriebefaktor in

Form von Zahler und Nenner vorzugeben. Ansonsten bekommen Sie eine
Differenz zwischen der Motor Istposition und der realen mechanischen Position,
die sich bei jeder Tischumdrehung aufaddiert.

Aus dem Bewegungsprofil entnehmen Sie die Werte, fir die das System ausgelegt
wurde. Bengtigt werden die Werte fir max. Geschwindigkeit und
Beschleunigung/Verzdgerung.

Abbildung 2-103: Rundachse Bewegungsprofil

£ 4001 <
= E
3004 =
2004 12
1004
0+ 81
= =
-1004 ~
2001 41
-3004
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Bezeichnung
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P
M

'
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L
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081 g
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L L
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a
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Tragen Sie die max. Verzdgerung unter den MenUpunkten ,Notstop® ein.

Max. Verzdgerung: 270°/s?

Abbildung 2-104: Rundachse Notstop

MNotstopp

Eine Anderung der Geschwindigkeitsgrenze beeinflusst Beschleunigung und Werzogerung;
die Hochlaut und Ricklaufzeit bleibt erhalten.

Geschwindigkeit

4 Maximale Geschwindigkeit:

[18000.0 =t |

Beschleunigung

Motstopp-verzigerung:
[270.0] =fst |

66.6666066600667 5

Motstopp-Rilcklaufzeit:

Tragen Sie nun die max. Geschwindigkeit und max. Verzégerung unter den
Mentpunkten ,Dynamikgrenzen® ein. Die Sollwertvorgaben aus dem
Anwenderprogramm werden von den Technologieachsen auf diese Grenzwerte
begrenzt.

Hinweis  Ignorieren Sie die auftretenden Meldungen, da zu diesem Zeitpunkt das
Technologieobjekt noch nicht vollstandig konfiguriert ist und noch einige Werte
inkonsistent sind,
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Tragen Sie die max. Verzogerung und max. Geschwindigkeit unter den

Menlpunkten ,Dynamikgrenzen® ein.

Max. Verzdgerung: 270°/s?
Max. Geschwindigkeit 90°/s

Abbildung 2-105: Rundachse Dynamikgrenzen

> Dynamikgrenzen

Dynamikgrenzen

Eine Anderung der Geschwindigkeitsgrenze beeinflusst Beschleunigung und Yerzigerung;
die Hochlauf und Riicklaufzeit bleibt erhalten.

Geschwindigkeit

Beschleunigung

Maximale Geschwindighkeit:

[50.0 =3

Maximale Beschleunigung:

0.333333333333: 5 0.333333333333: 5
Hochlaufzeit: Ricklaufzeit:

Die angegebene Hochlaufzeit und Riicklaufzeit gilt ohne Ruckbegrenzung.

2700 =ls2

Maximale Yerzdgerung:

[270.0] =ist |

Mit aktivierter Ruckbegrenzung {Ruck = "0") erhidht sich die Hochlaufzeit und die Riicklaufzeit um die Werrundungszeit.

Yerrundungszeit (t): Ruck:
4 [sa000 i
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Bei den Positionieriiberwachungen reduzieren Sie das Positionsfenster auf 1°. Ist
die Achse nach der Toleranzzeit nicht im Fenster von 1°, wird ein Fehler ausgeldst.
Stellen Sie den Parameter ,Minimale Verweildauer im Positionierfenster” auf Os,
damit im spéateren Ablauf keine unnétigen Wartezeiten entstehen.

Abbildung 2-106: Rundachse Positionieriiberwachung

W

Positionieribenvachung

Toleranzzeit

Position
A
Y rrrtneassessasannnananee ) Pasitioniefenster:
1.0 -
/\ t
= Gollwert
\J : :

..—.. Istwert
Taleranzzeit:

[1.0 5|

Minimale Verweildauer im Positionierfenster

Minirmale Yerweildauer im Fositioniedenster:

Position o.n 5

i -
-+ ]

Fozitiohierfenster!

N —~ N
N

m— Solkwert

L Istwert
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Passen Sie die Parameter fir die Schleppfehleriiberwachung an.

Abbildung 2-107: Rundachse Schleppfehler

> | Schlenofehler

E Schleppfehleribervachung aktivieren
Schleppfehler

Max. Schleppfehler: 4

10.0 °

Fehler

Schleppfehler:

MNormalbetrieb

Beginn d. dynamischen Maxirmale
Anpassung: Geschwindigkeit:
9.0 “is Q0.0 “is

>

Warnpegel:

70.0] %
Fehler

Warnungen

Mormalbetrieb

Geschwindigkeit
»

Fur das Stillstandfenster geben Sie einen Wert von ca. 1% der max.

Verfahrgeschwindigkeit vor.

Abbildung 2-108: Rundachse Stillstandsignal

» | Stillstandssignal !

Geschwindigkeit

*

Minimale verweildauer im Stillstandsfenster:

[0.07 5|

!

Stillstandstenster:

(0.9 =is

Aktuelle Geschwindigkeit

Jetzt sind alle Konfigurationsdaten wieder konsistent und das Technologieobjekt

hat glltige Daten.
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Nun kénnen Sie, die zuvor beim ,,One-Button Tuning“ des S210 ermittelte
Lagereglerverstarkung, am Lageregler des Technologieobjektes eintragen. Dazu

gehen Sie unter ,Erweiterte Parameter® --> ,Regelkreis"

Folgende Werte sind eingetragen:
- Vorsteuerung 100%
- Drehzahl-Regelkreis-Ersatzzeit 0,0s
- Verstarkung Kv 10,0
- Lageregler im Antrieb (DSC aktiviert)

Passen Sie die Lagereglerverstarkung Kv an.

Der vorgeschlagene Wert des S210, muss noch umgerechnet werden, da die
Einheiten am Antrieb und am Technologieobjekt unterschiedlich sind.

Hinweis  Der Wert darf nur dann benutzt werden, wenn die ,Lageregelung im Antrieb
(DSC aktiviert)“ angewahlt ist

Umrechnung: Kv(to) = Kv(s210) *1000/60

Beispiel: 533 [1/s] 32 [1000U/min] * 1000/60

Abbildung 2-109: Rundtisch Regelkreis

| Regelkreis !

Lageregelung

Steuerung Vorsteuerung

Solk
drehzahl

Sollwert- —I

generierung |
I - |+
Sollposition T

Antrieb

symmetrierfilter Verstarkung

WYOrsteuerng: Crehzahl-Regelkreis-Ersatzzeit: werstdrkung (Kw-Faktor):
[100.0 %) [0 s 533.0 105

Dynamic Servo Control (DSC)

Dynamic Servo Control ist nur mit Antriebstelegramm 5, 6, 105 oder 106 miglich

() Lageregelung im Antrieb (DSC aktiiert)

04 3

lung in der PLC
©)
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Nun kénnen Sie die Vorschubachse konfigurieren. Beschrieben werden nur die, fur

die Applikation bendtigten Einstellwerte. Dazu wahlen Sie den Menipunkt

~Konfiguration®.

Abbildung 2-110: Vorschubachse Konfiguration
* ] MCWS20Z0_M3_5210_1515TF_Start
i Meues Gerst hinzufiigen
EE'tl Gerdte & Metze
= p_[l mainPLC [CPU 1515TF-2 PM]
[} cerdtekonfiguration
% Online & Diagnose
8 Safety Administration
b @ Software Units
b g Frogrammbausteine
= [3 Technologieobjekte
E Meues Objeke hinzufiigen
] m RundtischAxisMaster [DE2]
- m WorschubsxzSlave [DE3]
= Fonfiguration
I InbetriehnahmeD
4] Diagnose @

] p_* Mocken

Fur die Vorschubachse stellen Sie in der Grundparametrierung als Achstyp

LLinear" ein.

Abbildung 2-111: Vorschubachse Grundparameter

==
Grundparameter 0 Grund q
Hardware-Schnirrsrall [} rundparameter
Antrieh o
Geber @ Mame: |vorschubdxisSlave
Datenaustausch Antrieb 0
Datensustausch Geber o i
Leitwerteinstellungen o —
~ Erweiterte Parsmeter () p—
Mechanik o } —-—
Dynarmik-voreinstellung o S m—
Notstopp ()
Anwender- Technologie abjekt Antrieh Mator
¥ Begrenzungen 0 programmm Achse
Fositionsgrenzen (]
Dynamikgrenzen [}
Momentengrenzen (]
Festanschlagserkennung 0 Achstyp
o Mfzedarn () 7] wirtuelle Achse
Aktives Referenzieren o
Passives Referenzieren 0 @ L
inear
~ Fositionsuberwachungen [}
Positionieriiberwachung 0: (O Rotatorisch
Schleppfehler o @
stillstandssignal 0:
regelkreis il
RLTTIT IR TR RIS,
Istwertextrapolation (] M
Maleinheiten
[} Positionswerte mit hoherer Auflasung verwenden
MsBsimherposion: ||
MaBeinheit Geschwindigkeit: [mmis  [+]
Wsbeisheimoment: B [v)
Module
[] module akeivierzn
Modulostartwert: | 0.0 rarn
wodulolnge: |1000.0 mm
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Hinweis

Um den Bezug zur Mechanik herzustellen, benétigen wir die mechanischen Daten
Getriebe und Spindelsteigung. Hier handelt es sich um eine Spindel mit der
Steigung von 10mm ohne Getriebe

Abbildung 2-112: Vorschubachse Mechanik

Geber1 ||

An der Motorwelle v
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Aus dem Bewegungsprofil entnehmen Sie die Werte, fiir die das System ausgelegt
wurde. Bengtigt werden die Werte fiir max. Geschwindigkeit und
Beschleunigung/Verzdgerung.

Abbildung 2-113: Vorschubachse Bewegungsprofil

I
£ = 10004 % 4{ 2 £ !
E E = o ’ ‘/
= i
°1 2 0 16 T
| |
o] -1000 01
0{ -02
= {e2000{® |7 .03
1 -2 0,4

(L))
1]
&
(i |
I
om
+
Im
1
(i |
&
(i |

Wert Einheit 1.Satz 2.5atz 3. Satz

Richtung L

Bezeichnung

5
>

b l"

a
s mm v -;Ja 200 iE 2 -;L
t s v 2.50 N 0500 a
V max mis v 1 0120 0.600

> 8 max misz v L 0,44 3.60
t Pause 5 ~ [1.00

Fur die Eingaben am Technologieobjekt werden jeweils die max. Werte benétigt:
- Vmax - 600 mm/s
- amax - 3600 mm/s?

Tragen Sie die max. Verzégerung unter den Menlpunkten ,Notstop“ ein.

Abbildung 2-114: Vorschubachse Notstop

Eine Anderung der Geschwindigkeitsgrenze beeinflusst Beschleunigung und Yerzdgerung;
die Hochlaut und Rilcklaufzeit bleibt erhalten.

Geschwindigkeit

4 Maximale Geschwindigkeit:

[500.0] s |

Beschleunigung

Motstopp-verzdgerung:

[3600.0 mmis? |

0.1358536355385836589 =

Motstopp-Ricklaufzeit:
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Tragen Sie nun die max. Geschwindigkeit und max. Verzdgerung unter den
Menlpunkten ,Dynamikgrenzen® ein. Die Sollwertvorgaben aus dem
Anwenderprogramm werden von den Technologieachsen auf diese Grenzwerte

begrenzt.
- Vmax - 600 mm/s
- Amax - 3600 mm/s2

Abbildung 2-115: Vorschubachse Dynamikgrenzen

)l Dynamikgrenzen !

Dynamikgrenzen

Eine Anderung der Geschwindigkeitsgrenze beeinflusst Beschleunigung und Werzogerung;

die Hochlaut und Ricklaufzeit bleibt erhalten.

Geschwindigkeit

Beschleunigung

|

" [3600.0 mimis? |

l

0. 1866666666661 5 0. 1666066666661 5
Hochlaufzeit: Riicklaufzeit:

Die angegebene Hochlaufzeit und Rilcklaufzeit gilt ohne Ruckbegrenzung.

© Maximale Werzdgerung:

Maximale Geschwindigkeit:

HSDEI.EI mrnis

Maximale Beschleunigung:

3600.0 st

Mit aktivierter Ruckbegrenzung (Ruck = "0") erhiht sich die Hochlaufzeit und die Ricklaufzeit um die Yerrundungszeit.

Yerrundungszeit (tj): Ruck:
a (120000 mmis
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Bei den Positionieriberwachungen reduzieren Sie das Positionsfenster auf 0.1mm.
Ist die Achse nach der Toleranzzeit nicht im Fenster von 0.1mm, wird ein Fehler
ausgelost. Stellen den Parameter ,Minimale Verweildauer im Positionierfenster” auf
0s, damit im spateren Ablauf keine unndtigen Wartezeiten entstehen.

Abbildung 2-116: Vorschubachse Positionieriberwachung

> I Positionierlibensachung !

Toleranzzeit

Pozition
Fositionierfenster:
0.1 i
Y = Sollwert
..—.. Istwert

Toleranzzeit:

[1.0 5|

Minimale Verweildauer im Positionierfenster

Minimale Yerweildauer im Positioniedenster:

Pozition 0.0 5

‘. »
-+ Ll

Fositionierfenster:

\ N\, - b
~_

m— Sollwert

v Istwert
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Fur das Stillstandfenster geben Sie einen Wert von ca. 1% der max.

Verfahrgeschwindigkeit vor.

Abbildung 2-117: Vorschubachse Stillstandsignal

>| Stillstandssignal !

Geschwindigkeit

VYA

-

Minimale Yerwveildauer im Stillstandsfenster:

[0.01 5|
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Nun kénnen Sie wieder, die zuvor beim ,One-Button Tuning” des S210 ermittelte
Lagereglerverstarkung, am Lageregler des Technologieobjektes eintragen. Dazu

gehen Sie unter ,Erweiterte Parameter® --> ,Regelkreis"

Folgende Werte sind eingetragen:
- Vorsteuerung 100%
- Drehzahl-Regelkreis-Ersatzzeit 0,0s
- Verstarkung Kv 10,0
- Lageregler im Antrieb (DSC aktiviert)

Passen Sie die Lagereglerverstarkung Kv an.

Der vorgeschlagene Wert des S210, muss noch umgerechnet werden, da die
Einheiten am Antrieb und am Technologieobjekt unterschiedlich sind.

Hinweis  Der Wert darf nur dann benutzt werden, wenn die ,Lageregelung im Antrieb
(DSC aktiviert)“ angewahlt ist

Umrechnung: Kv(ro)

Kv(s210) *1000/60

Beispiel: 533 [1/g]

32 [1000U/min] * 1000/60

Abbildung 2-118: Regelkreis

Regelkreis

Lageregelung

Steuerung Worsteuerung

Solk
drehzahl

Antrieh

generierung

Sollwert- J

I+1
Sollposition _I_ I_[
Symmetrierfilter T Werstarkung
Worsteuerung: Drehzahl-Regelkreis-Ersatzzeit: Werstirkung (Kv-Faktor):

Dynamic Servo Control (DSC)

Dynamic Servo Control ist nur mit Antriebstelegramm 5, 6, 105 ader 106 miglich
@ Lageregelung im Antrieb (D5C aktiviert)
() Lageregelung in der FLC
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Jetzt kann das Projekt Ubersetzt werden und in die Steuerung geladen werden.
Dazu markieren Sie die Steuerung ,mainPLC™ und betatigen in der Menuleiste die
Auswahl ,Ubersetzen® und danach ,Laden in Gerat* (Schnittstelle X1).

Abbildung 2-119: Ubersetzen/Laden
mens - D:\Projekte\totion_V 52020_| 210_1515TF_Star

Frojekr  Bearbeiten  Ansicht  Einfugen Online  Extras  Werkzeuge Fenster Hilfe

j BH Projekt speichem a x, £E

¥ 9= T MG 2 & onlineverbinden 3@
e

Projektnavigation m «
J Gerate " Anlagenobjekte ‘ @
ES A CI=1 =]
Grundparameter &~ a
=i =113
* | ] MOWS2020_M3 5210_1515TF_Start ~ Hardware-Schnittstelle () g
n"' Neues Gerdt hinzufilgen Antrieh o La
o Geriite & Netze Geber o
'-'__ mainPLC [CPU 15715TF-2 PM] Datenaustausch Antrieb ()
I]'f Gerdtekonfiguration Datenaustausch Geber (]
| online & Diagnose Leitwerteinstellungen ()
8 Safety Administration - Erweiterte Parameter o
» 38 software Units Mechanik (]
» I Programmbausteine Dynarnik-voreinstellung ()
+ [3 Technologieobjekte Motstopp (/] =
I Neues Objekt hinzufiigen ~ Begrenzungen L1l
Abbildung 2-120: Erweitertes Laden
Erweitertes Laden X
Konfigurierte Zugrifisknoten von "PCSystem_1"
Gerat Geratetyp steckpl... Schnimstellen..  Adresse subnetz
PROFINETonboard_2  PROFINETonboard 2 X2 PMIIE 192.168.1.1
mainplc CFU 15055F TF 1x1 FNIIE 192.168.0.10 FMNIIE_1
Typ der PGIPC-Schnittstelle: |—LPNI'|E |j
PGIPC-Schnittstelle: ’@ Red Hat VirtlO Ethernet Adapter z| ©
Verbindung mit Schnittstelle/Subnetz: | [Direktan Steckplatz 1 X1° | ©
| - ®
Zielgerdt auswahlen: | Alle kempatiblen Teilnehmer anzeigen | - |
Gerdt Gerdtetyp Schnittstellentyp | Adresse Zielgerat
mainplc CPU 15055P TF PMIIE 192.168.0.10 mainplc
— — PHNIIE Zugrifisadresse —

u
15055FT

|| LED blinken

Online-Statusinformation:
1 Gefundenes erreichbares Gerdt mditst7c
o Suche beendet. 1 kompatible Teilnehmer von 6 erreichbaren Teilnehmern gefunden.
scan und Informationsabfrage abgeschlossen.
+i9 Gerdteinformationen werden eingeholt...

[ Mur Fehlermeldungen anzeigen

(=l
[v]

Laden || Abbrechen |
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2.3.2 Test mit TO Steuertafel

In diesem Abschnitt zeigen wir, wie die Achsen mit der Steuertafel der

Technologieobjekte zum Test verfahren werden kénnen. Die Bewegungen erfolgen

mit den gleichen Einstellungen, die Sie in ihrem spéateren Programm verwenden.

Hinweis Im Vergleich zu der Steuertafel des Antriebs sehen wir in der
Steuertafel des Technologieobjektes die mechanischen Einheiten
der Positionen und Geschwindigkeiten.

z.B. wird die Drehzahl der Steuertafel des Antriebs in 1/min

angegeben.

Bei der Steuertafel des Technologieobjektes wird die
Geschwindigkeit in mm/s angezeigt, da wir die Konfiguration des

TO benutzen.

Zuerst gehen Sie mit der PLC Online, dazu die Schnittstelle X1 auswahlen und

eine Verbindung aufbauen.

Im nachsten Schritt 6ffnen Sie die Steuertafel Technologieobjekts

LVorschubAxisSlave“. Die Steuertafel finden Sie unter dem Punkt Inbetriebnahme

Abbildung 2-121: Inbetriebnahme

» | ] MCWSZ020_M3_5210_1515TF_Start
B Meues Gerst hinzufiigen
j‘}J Gerdte & hetze
= T[l rrainPLS [CPU 1515TF-2 PR ]
[} cerdtekonfiquration
%l Online & Diagnose
@ Safety Administration
v g Software Units
¥ |5 Programmbausteine
+ [ Technologieobjekte
EF Meues Objekt hinzufigen
3 Iﬁ RundtischAxizhaster [DE2]
- Iﬁg YarschubaxisSlave [DE3]
Saa Fonfiguration

I4 Inbetriebnahme

EANNERGEES
b [ MNocken
k :ﬁ Messtaster
¥ gm Externe Quellen
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Dann holen Sie sich Steuerungshoheit, dabei die Uberwachungszeit des
Lebenszeichens grof3genug einstellen (>2s)

Hinweis  Die default-maRigen Werte der Steuertafel fir Geschwindigkeit / Beschleunigung
betragen sind auf 10% der Dynamikgrenzen voreingestellt.

Abbildung 2-122: Steuertafel TO

Achssteuertafel

Optimierung 1 Achssteuertafel
v Steuerungshoheit: Achse: Betriehsart:
\) [# Holen | [fR Abgeben | (& Freigeben | (@ speren | Solldrehzahl =]
2
Steuern
sallgeschwindigkeit: Beschleunigung: [1000.0 mmisz | [ Rickwars | B vorwis

Verzbgerung: |1000.0 mmisz| (] swopp |

Ruck: 2000000 mmis?

Status Achse Aktuelle Werte
[ antrieb bereit [0 Freigegeben
[ Fehler [ referenzier Mehr Fosition: 4511 mm

Geschwindigkeit: |-0.000536041 ks

Anstehender Fehler:

Meldunnsanzeine LA |

Um die Achse testweise zu Tippen gehen sie wie folgt vor:
- Achse Freigeben
- Betriebsart , Tippen* vorgeben
- Geschwindigkeit eintragen
- Tasten vorwarts / rickwarts

Abbildung 2-123: Betriebsart ,Tippen®

Achssteuertafel
Steuerungshoheit: Achse: Retrichsart:
Ff') Holen | @ Abgeben | | o Freigeben | @ Sperren | Tippen -

Geschwindigke §: | 50.0 mrnis Beschleunigung: | 1000.0 rrnfs2 E« RiickwErts i|» WorwErts |
“Werzogerung: |1000.0 mimis?
Ruck: |200000.0  rnrnfs®

(@]

Status Achse Aktuelle Werte
[H] Antrieb bereit [H] Freigegeben
[ Fehler & referenzier Mehr Position: |146.111 mrn

Geschwindigkeit: |0.00298023Z mm/s

Anstehender Fehler:

Meldungsanzeige @

» Aktual Werte andern sich je nach fahrweise
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Die Voraussetzung, dass eine Absolutpositionierung erfolgen kann, ist, dass die
Achse zuvor erfolgreich referenziert wurde.

Dazu gehen sie wie folgt vor:
- Betriebsart ,Referenzierpunkte festlegen® einstellen
- Referenzposition eintragen
- Befehl ,Starten”

Abbildung 2-124: Betriebsart ,Referenzierpunkt festlegen®

Achssteuertafel
Steuerungshoheit: Achse: \ Betriebsart:
r Holen | g bgeb I. @ Freigeben | g I. ‘I |Referenzierpunktfestlegen H I

o

100.0 mim

(=]
(=]

I T
CA
o == == 000 |
A
il

100.0 mim

0.00238418E mrm/fs

» Istposition wird Gbernommen und Rickmeldung ,Referenziert"
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Die Vorgehensweise fiir eine absolute Positionieren lauft wie folgt ab:
- Betriebsart “Absolutes Positionieren® einstellen
- Position, Geschwindigkeit festlegen
- Befehl starten

Abbildung 2-125: Betriebsart ,Absolutes Positionieren®

Achssteuertafel
Steuerungshoheit: Betrichsart:
% Haolen | @ Abgeben hen | @ Sperren | I‘)‘-.bsolutes Positicnieren |v‘|
Steuern
Position: |200.0 mm jeschleunigung: | 3600 mm/s? |> Start | B ctopp
Geschwindigkeit: |50.0 mmis Verzdgerung:
Ruck: .0 J @
Status Achse Aktuelle Werte
[H Antrieb bereit [H Freigegeben
[] Fehler [B] referenziert ehr Position:

Geschwindigkeit:

Anstehender Fehler:

Meldungsanzeige @

» Antrieb verfahrt auf die gewlinschte Position

Fur den Betrieb Uber die Steuerung wird die Achse wieder ausgeschaltet und
Steuerungshoheit abgegeben.

Verfahren Sie jetzt die Rundtischachse mit der Steuertafel und testen Sie die
Achse.
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233 Programmerstellung

Aufgabenstellung:

Erstellen Sie ein Programm, mit dem Sie die Achsen im Einrichtbetrieb Tippen und
eine Grundstellung anfahren kdnnen. Fir eine Halbautomatik fligen Sie eine

Sequenz an, mit der ein Takt gefahren werden kann. Der Rundtisch taktet eine

Station weiter danach fahrt die Vorschubspindel in Bearbeitungsposition und
wieder zuriick entsprechend der Bewegungsprofile, die bei der Auslegung

verwendet wurden.

Vorgehensweise:

Hinweis  Schalter am Demokoffer miissen der Simatic zugeordnet sein (Schalterstellung =
SIMATIC)

Tabelle 2-5: Funktionen Schalter/Eingéange

Adresse Funktion Adresse Funktion
S0 EO.0 RT Einschalten S8 E1.0 VS Einschalten
S1 EO.1 RT Reset S9 El.1 VS Reset
S2 EO0.2 RT S10 | El1.2 VS Absolutgeberjustage

Absolutgeberjustage
S3 EO.3 RT Tippen + S11 | E1.3 VS Tippen +
S4 EO0.4 RT Tippen - S12 | E14 VS Tippen -
S5 EQ.5 RT Grundstellung S13 | E15 VS Grundstellung
fahren fahren
S6 EOQ.6 S14 | E1.6
S7 EOQ.7 Takt fahren S15 | E1.7
Tabelle 2-6: Funktionen LEDs/Ausgéange
Adresse Funktion Adresse Funktion
HO A0.0 RT Betrieb H8 Al1.0 VS Betrieb
H1 A0.1 RT Fehler H9 Al.1 VS Fehler
H2 A0.2 RT Justiert H10 Al.2 VS Justiert
H3 A0.3 H11l Al.3
H4 A0.4 H12 Al.4
H5 A0.5 RT Grundstellung H13 Al.5 VS Grundstellung
erreicht erreicht
H6 A0.6 H14 Al.6
H7 A0.7 Takt fertig H15 Al.7
mit
RT: Rundtisch
VS: Vorschubspindel
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Nachfolgende Symbole finden sie unter den PLC-Variablen in den Unterordnern
"Eingénge" und Ausgénge”

Abbildung 2-126: Eingénge

< RT_einschalten Bool %ED.0 @ E E
< RT_reset Boal %ED.1 @ E E
< RT_justage Bool %ED2 ] =] ™)
4 Rl tipp_+ Bool %ED3 = =) =]
4 RT_tipp_- Bool AED 4 =) =) =]
< RT_grundstellung Boal %EDS @ E @
< takt_fahren Bool %ED.7 ] =] [~
< W5_einschalten Boal %E1.0 E E E
@ VS _reset Bool %ET 1 [ [+ v
< VS _justage Bool %E12 ] =] ™)
< vS_tipp_+ Bool %ET3 [~} =) =]
@ vs_tipp_- Bool %ET 4 [« [+ ]
& vs_grundstellung Bool %E1S ] =] ™)
Erweitern Sie die PLC-Variablen um folgende Ausgange:

Abbildung 2-127: Ausgénge

4l  RT_betrieb Bool %A0.0 = ™ =)
4 RT_fehler Bool %AO0.1 ¥ ™ =]
4  RT_justiert Bool %A0.2 =) ™ =
< RT_grundstellung_erreicht Bool %A0.5 ™ =] =)
4l  Takt_fertig Bool %A0.7 = ™) )
4@  Vs_betrieb Bool %A1.0 )] ] ™
< VS_fehler Bool %A1.1 ™) ™) [
2| VS_justiert Bool %A1.2 =) =] >
< VS_grundstellung_erreicht Bool %A1.5 @ Ej @

Flgen Sie eine neue Funktion ,Steuerung_Rundtisch® zur Ansteuerung des
Tisches hinzu.

Abbildung 2-128: neuer Baustein

Neuen Baustein hinzufilgen [

| |Steuerunngundtlschl |
Sprache: FUF n
» urnmer: o T3
Organisations- () Manuell
baustei
austen @ Autamatisch
Fehlersicher: D F-Baustein anlegen E -3
# Beschreibung:
FB s
Funktions- Funktionen sind Codebausteine ohne Gedichtnis.
baustein
t
Funktion z)
|
e
Daten-
baustein
rneht..
> |Weitere Informationen
[¥] New hinzufiigen und finen | OK, | Abbrechen

®
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2 Module

Programmieren Sie zum Einschalten der Achse den Befehl ,MC_Power* und
versorgen ihn mit den Parametern.

Hinweis  Den Eingang ,Axis“ konnen Sie mittels Drag&Drop vom Technologieobjekt direkt

an den Eingang ziehen.

Abbildung 2-129: MC_Power

> | Favoriten

&  »=1 4 —al = ]

¥ Bausteintitel: Steuerung Rundtisch
Karmmentar

hd Metzwerk 1: Rundtisch einschalten

Kaommentar
%D E4
“MC_POWER_DE"
hAC_POWER
&%
—EN
HDE2
"RundtischAxisMa %han.0
ster” — axis Status — "RT_betrieb”
H%ED.D Busy—fals=
"RT_einschalten” = Epahble Errat —falze
1 StartMode Etrarld [— 16#0
0 —|StopMode ENG —

¥  Netzwerk 2:

Kommentar
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w | Einfache Anweisungen

Mame
7] allgernein
5] Bitverkniipfungen

Zeiten

]

]

>

b [+1] 25hler
» | & Vergleicher

» | #] Mathematische Funktio
¥ = Verschieben

]

=g Umweandler

=
<]

b | Erweiterte Anweisunger

Mame

» [] Daturn und Uhrzeit

» [ string + Char

» [ ] Frozessabbild

» [ ] Dezentrale Peripherie

<]

v |Technulugie

Marne
» [ ] 28hlen und Messen
» [ ] FID Control
~ [ 7] Motion Control
B MC_Power
B MC_Reset
& MC_Home
B MC_Halt
2 MC_Movesbsolute
B MC_MoveRelative
B MC_Movevelocity
B MC Movelog
B MC_MoveSuperimpo..
W MC_SetSensar
& MC_Stop
B MC_SetidsSTd
B MC_WriteFPararmeter
» [ ] Messtaster, Nocken,
» [ 7] synchrane Bewegung
» [ ] Kurvenscheibe
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2 Module

Zur Fehlerquittierung der Achse fiigen Sie den Befehl ,MC_Reset" und versorgen

ihn mit den Parametern.

Abbildung 2-130: MC_Reset

w*  Netzwerk 2: Rundtisch Fehler quittieren

» [ ] Prozessabbild
» [ ] Dezentrale Peripherie

Kormmentar m
<]
A4 ‘Technolugie
*DES "
"M_RESET_DE" ame
» [7] Z5hlen und Messen
hC_RESET =
b || PID Control
EN =| ~ [ Martion contral
D —_ false
one 3 MC_Fower
stison WDEZ Busy — false < B MC_Reset
"Rundtizchaixisha CommandAbort
Ster — agis ed — false 2 MC_Home
B MC_Halt
HED.T Errar — false =

"RT_reset” — Execute

false — pestar

¥  Netzwerk 3:

Kommentar

Etrorld — 16#0
ENO —

4 MC_Moveasbsolute

B MC_MoveRelative

2 MC_Movevelocity

B MC_Movelog

S MC_MoveSuperirmpo...

B MC_SetSensor

B MC_Stop

W MC_Setdds STy

W MC_WriteParameter
» [ ] Messtaster, Nocken,...
» [ 7] synchrone Bewegung
» [ 7] kurvenscheibe

Zu Beginn muss bei Absolutwertgebern einmal eine Justage durchgefihrt werden.

Die geschieht mit dem Befehl ,MC_Home* und dem MODE - 7.

Abbildung 2-131: MC_Home

*  Metzwerk 3: FRundtisch sbsolutgeber justage

» [ string + Char
» [7] Prozessabbild

Kormmmentar » [] Dezentrale Peripherie
WOBE < ”
"MC_HOME_DE" b |Technolog|e
MC_HOME tame
@ » [7] zdhlen und Messen
— . ReferenceMarkpP » [] FID Control
osition — 0.0 ~ [] Motion Contral
WDEZ Dane — false 4 MC_Power
"RundtischaxisMa G .
e s Busy — false € W MC_Peset
Commandabaort B MC_Home
YED.2 ed —false
B MC_Halt

"RT_justage” — Execute

11— Przitign

¥  Metzwerk 4:

Komrmentar
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Errar — false
Errorld — 16#0
EMO —

& MC_MoveAbsolute

B MC_MoveRelative

& MC_Movevelocity

B MC_Movelog

2 MC_MoveSuperimpa.

B MC_SetSensor

& MC_Stop

B MC_FethxisSTW

B MC_MiriteParameter
» [ 7] Messtaster, Nocken,.
b [7] synchrone Bewegung
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2 Module

Zum Tippen der Achse benutzen Sie den Befehl ,MC_MoveJog® mit reduzierten
Bewegungsparametern.

Abbildung 2-132: MC_MoveJog

hd Metzwerk 4: Rundtisch tippen

Karmentar
LOET
"MC_MOWEIOG_
DB
MC_MOVEIOG
kA
o= EN
HDE2
"RundtischAxisha
Ster” — puis
%ED.F
"RT_tipp_+" — JogForward
HED.4
"RT_tipp_-" — JagBackward Invelacity — false
10.0 — welocity Busy — false
s0.0 Acceleration Commandabort

50.0 — peceleration
1000.0 Jerk

FaositionControll

true — ed

ed —false

Errar — false

Etrorld — 16#0
EMO —

|| Daturm und Uhrzeit
"] string + Char
[7] Prozessabbild

- v v -

[7] Dezentrale Peripherie

<]

V|Technulugie

/

Marne
» [7] 2ihlen und Messen
» [] FID Contral
~ [7] Motion Contral
2 MC_Fower
4 MC_Reset
& MC_Hame
4 MC_Halt
& MC_Movedbsolute
2 MC_MoveRelative
W MC_Movevelooity

~ = MC_hovelog

& MC_MoveSuperimpo.

B MC_SetSensor

& MC_Stop

W MC_SethxisSTW

4 MC_writePararmeter
» [ 7] Messtaster, Nocken,..

Um die Achse wieder in ihre Grundstellung zu bewegen, bauen Sie den Befehl
»,MC_MoveAbsolut® ein und parametrieren den Baustein entsprechend.

Abbildung 2-133: MC_MoveAbsolut

*  Netzwerk 5: FRundtisch Grundstellung anfahren

Kommentar
*DES
"MC_
MOYEABSOLUTE_
LE"
MC_MOWEABSOLUTE
o= EN
®OEZ
"RundtischaAxisha
ster" — avis
%ED.S ?}AD.S
“RT RT_
grundstellung” — Execute grundstellung_

0.0 — Pasition
100 — welocity
50.0 — Acceleration
50.0 Deceleration

1o00.0 Jerk
1 Direction

¥  Metzwerk 6:

Done — efreicht”

Busy — false

CormmandAbart
ed — false

Error — false
Errarld — 16#0
ENMO —
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2 Module

Zusatzliche Rickmeldungen, die nicht an den Motion Control Bausteinen
ersichtlich sind, holen Sie sich direkt aus dem Datenbaustein des
Technologieobjekts der entsprechenden Achse.

Den bitweisen Aufbau des Statusworts kdnnen Sie in der Dokumentation zur
Motion Control Funktionalitat auf der S7-1500 nachlesen.

Abbildung 2-134: Aufbau StatusWord

A.2.35 Variable StatusWord (Positionierachse/Gleichlaufachse)
Die Variable <TO>.StatusWord beinhaltet die Statusinformationen des Technologieobjekts.

Hinweise zur Auswertung der einzelnen Bits (z. B. Bit 5 "HomingDone") finden Sie im Kapitel
StatusWord, ErrorWord und WamingWord auswerten (Seite 4247

Variable
Legende (Seite|651)
Variable Datentyp | Werte W Beschreibung
Status- DWCORD |- RON Statusinformationen des Technologieobjekts
Word
Bit 0 - - - “Enable”

Freigabestatus

0: Ein Technolegisobjekt ist gespent.

1: Ein Technologieobiekt ist freigeaeben.
Bit 1 - - - “Error”

0: Es ist kein Fehler vorhanden

4- Ein Eahlar iof vnrhandan
p— —

Bit 2 - - - "RestartActive”™

0: Es ist kein "Restart" aktiv.

1 Ein "Restart” ist aktiv. Das Tect i t wird neu initialisiert
Bit 3 - - - “OnlineStart\ValuesChanged”

0: Die "Restart™Variablen sind unverdndert.

1: Die "Restart™Variablen wurden verdndert. Zur Ubernahme der Ande-
rungen muss das Technologieobjekt neu initialisiert werden.

Bit 4 - - - "ControlPanelActive”
0: Dle Achssteuertafel ist deaktiviert.
1- Die Achssteuertafel ist aktiviert

— —

Bit 5 - - - “HomingDone"

Referenzierungsstatus

0: Das Technologieobjekt ist nicht referenziert.
1: Das Technologieobjekt ist referenziert

Bit 6 - - - “Done"

0: Ein Bewegungsauftrag ist in Bearbeitung bzw. die Achssteuertafel
ist aktiviert

1: Es ist kein Bewegungsauftrag in Bearbeitung und die Achssteuertafel
ist deaktiviert.

Weisen Sie die beiden Statusmeldungen ,Fehler” und ,Achse Referenziert* d

en

entsprechenden Ausgangen zu. Dadurch sehen Sie den Status der Achse direkt

am Testkoffer an den entsprechenden LED’S neben den Schaltern.

Abbildung 2-135: Rickmeldungen

¥  Netzwerk 6: Rundtisch Riickmeldungen

Kormrnentar « | Einfache Anweisungen

Mame

Beschrei...

"RT_fehler" » [ ] Allgemein

= ~ [3] Bitverkniipfungen

£l & UND-er..
R“”dt'SCh::t'::}f‘ ] - ODER¥Ve...
Statusivord. =T« EXKLUSI.
FaX __ . P &= -[=] Zuweisu
< =1 -li=] Zuweisu...
N " &= -[R] Ausgang...
RT_ justiert T (5] ARG
= <[ i ]
*Rundtischawcishd v | Erweiterte Anweisungen
aster”, Harne Beschrei
Statusiword. - i
s _ = | » || Datum und Uhrzeit [

» [ ] string + Char

» [ Prozessabbild

» [ ] Dezentrale Peripherie
¥  Metzwerk 7: .. » [ | PROFlenergy

= L e . e |

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
V1.10 08/2020

|

103



2 Module

© Siemens AG Copyright-2020 All rights reserved

Damit ist die Erstellung der Funktion zu den Einzelbefehlen des Rundtischs
abgeschossen. Mit diesem FC kann man den Rundtisch

e Ein-/ Ausschalten

e Fehler Quittieren

e den Absolutwertgeber justieren

e Tippen vor- bzw. rickwarts

e Die Grundstellung des Rundtischs absolut anfahren

Zur Ansteuerung der Vorschubachse holen Sie sich den bereits erstellten FC
"Steuerung_Vorschub" aus der Projektbibliothek.

Abbildung 2-136: Projektbibliothek

Optionen g
=
# Bibliatheksansicht £ |z
[f=]
v | Projektbibliothek g
L = = = o
i EE [alle -] 2 % |
Marme Yersion —
~ 1] Projektbibliothek c
k ﬁ Type i
 [B ¥anicnoe [ =3
Cptagia =13 2
4 Steuerung_vorschub o
z

]
I
(=9
(-9
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2 Module

Fur den Ablauf eines Bearbeitungstaktes fligen Sie eine neue Funktion (FC)
.Bearbeitung“ ein. Folgender Ablauf soll, wie in der Antriebsauslegung festgelegt
wurde, programmiert werden.

Ein Takt besteht aus:
- Rundtisch einen Takt weiterpositionieren (60°)
- Vorschubachse langsam in Bearbeitungsposition fahren
- Vorschubachse schnell zurtick in Grundstellung fahren

Abbildung 2-137: Takt Rundtisch

£ s
T s
1.2

Legen Sie 2 temporare Variablen an:
74 T Temp

g < = rundtisch_ready Bool

RN T worschub_inBearbeitung  Bool
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2 Module

Zuerst wird der Rundtisch um einen Takt weiterbewegt. Die Geschwindigkeit und
Beschleunigung/Verzdgerung ergeben sich aus den Projektierungsdaten der
Fahrbewegung.

Hinweis

- distance -
- velocity -
- acceleration -
- deceleration -
- Jerk -

aus der Technologieobjekt.

Abbildung 2-139: Rundtisch Takt

&

>=1 4 =ol = -]

~ Bausteintitel: Bearbeitung
Kormmentar

-

-

Netzwerk 1:  Rundtisch 60 Grad weiterfahren

Eommentar

WDE14
"WC_
MOVERELATIVE
DE"

MC_MOVERELATIVE

- =—EN

®OEB2
"RundtischAxisha
ster" A
*ED.T
"takt_fahren" — Execute
60.0 Distance
20.0 — welocity
270.0 — Acceleration
270.0 — Dpeceleration
5400.0 Jerk

Metzwerk 2: ...

Kommentar
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60 °

90 °/s
270 °/s?
270 °/s?
5400 °/s3

Der Wert fur den Ruck entspricht dem Vorschlagswert der Dynamikbegrenzung
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[ verschieben

=3 Urnwandler

=
<]
v | Erweiterte Anweisunge

A Marne

» [] Daturm und Uhrzeit
» [ ] string + Char

» [] Frozessabbild

» [ 7] Dezentrale Peripherie

Done — <]

Busy — false V|Technnlngie

CormmandAbart Mame

— fal
& = » [7] Zghlen und Messen

L1 » [ FID Control

Error — false
Errorld — 16#0
ENQ —

=[] Motion Control

B MC_Pawer

4 MC_Reset

& MC_Home

2 MC_Halt
\ & MC_Movesbsolute
B MC_MoveRelative
B MC_Movevelocity
3 MC_Movelog
B MC_MoveSuperimpo .
2 MC_SetSensor
& MC_Stop
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2 Module

Wenn der Rundtisch sein Ziel erreicht hat, kbnnen Sie die Vorschubachse in die
Bearbeitungsposition, entsprechend der Antriebsauslegung, fahren.

- position

- velocity

- acceleration
- deceleration
- Jerk

- 200 mm

- 120 mm/s

- 144 mm/s2

- 144 mm/s2

- 72000 mm/s3

Abbildung 2-140: Vorschub in Bearbeitungsposition

MNetzwerk 2: ‘orschub in Eearbeitung

MOVEABSOLUTE_

FC_MOVEABSOLUTE

Kommentar
— EN
*®DE3
"vorschubAxisSla
we" Auis

#rundtisch_ready — Execute
200.0 — Position
1200 Yelocity
144.0 — Acceleration
144.0 — peceleration
72000.0 letk

1 Direction

Netzwerk 3:

Kommentar
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Cormmandabort

=%
#vorschub_
Done — inBeatbeitung
Busy — false
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Error — false
Errard — 16#0
EMO —

A | Erweiterte Anweisunge

Hame

» [ 7] Daturn und Uhrzeit

» [7] string + Char

» [7] Prozessabbild

» [7] Dezentrale Peripherie

<]

V|Te|:hnulugie

VAT

Mame

» [7] zdhlen und Messen

» [7] FID Control

* [7] Motion Contral

B MC_Fower

3 MC_Peset

B MC_Home

& MC_Halt
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2 WMC_Movelog

2 MC_MoveSuperimpo..
B MC_SetSensor
B MC_Stop
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2 Module

Danach fahrt die Vorschubachse schnell zuriick in Grundstellung

- position

- velocity

- acceleration
- deceleration
- Jerk

- 200 mm

- 600 mm/s

- 144 mm/s2

- 144 mm/s2

- 72000 mm/s3

Abbildung 2-141: Vorschub zuriick in Grundstellung

*  Netzwerk 3: vorschub zuriick in Grundstellung

-

B3 Urnweandler

=
Komrmentar <]
v | Erweiterte Anweisunge
Mame
‘3%!:,)\‘18(;]6 » [] Datur und Uhrzeit
MOVEABSOLUTE v [ string + Cher
DE_3" » [ Prozessabbild
MC_MOVEASSOLUTE » [7] Dezertrale Peripherie
<]
S = ke | Technologie
pinl=x} Mame
”VDrSChUbMiSSI? [ | » [ zdhlen und Messen
Ve R » [] FID Contral
= .
\nB#eV;r?:i};:ga— et T?i'?f y * | 7] Mation Contral
oo Pusition Done — "Takt_fertig 4 MC_Power
500.0— velocity i Busy — false B MC_Reszet
ommandabaort & MC_Home
36000 — Agceleration ed — false & MC_Halt

3600.0 — Deceleration
Fz2000.0 Jerk

1 Direction

hd MNetrwerk 4:

Kommentar

Error — false
Errarld — 160#0
ENC —

Rufen Sie nun die Funktionen im main (OB1) auf
Programm in die Steuerung.

Das Safety Passwort ist ,siemens01“

Abbildung 2-142: Aufruf Funktionen

w Bausteintitel: “Main Program Sweep (Cycle)”

Kommentar

>  Hetzwerk1: Rundtisch

Kammentar

WECT
"Steuerung_Rundtisch”

—EN

¥  Hetzwerk 2: vorschub

Kammentar

ENO —

WEC2
"Steustung_Vorschub"

o= EN

¥  HMetzwerk 3: Taktsequen:

Kommentar

ENO =—

WECS
"Bearbeitung"

.. —EN

ENO —
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. Ubersetzen und laden das

108



2 Module

© Siemens AG Copyright-2020 All rights reserved

Legen Sie jetzt fir den Programmtest noch eine Beobachtungstabelle mit dem
Namen ,Aktualwerte” zur Anzeige der Achspositionen und Geschwindigkeiten an.
Markieren Sie das entsprechende Technologieobjekt und ziehen per Drag&Drop
die Variablen aus der Detailansicht ins Beobachtungsfenster.

Abbildung 2-143: Variablentabelle
J Gerate || Anlagenobjekte |

[ == e A% & T
i Mame Adresse
» g8 Software Units 1 | M Rundtisch
- |5 Frogrammbausteine 2 “RundtischaxisMaster” ActualPosition
B Neuen Baustein hinzufiigen & “RundtischaxisMaster” Actualvelocity
3 Main [OB1] 4 | fivorschub
2 MCnterpolator [0B92] 5 "“WorschubsxisSlave" ActualPosition
2 MC-Servo [0B91] =]& l:l "“worschubaxisSlave" Actualvelocity B
3 Bearbeitung [FC3] 7 <Hinzufi

2 Steuerung_Rundtisch [FC1]
2 Steuerung_‘orschub [FC2)
20 FOB_RTG1 [0B123]
i Main_Safery RTG1 [FE1]
@ Main_Safety_RTG1_DE [DE1]
b o Systembausteine

= [ Technologieohjekte

B Neues Objekt hinzufiigen

L e P ey

» & worschubaxisSlave [DB3]
v J@ Externe Quellen

¥ L@ rLlsvanaoien
5 Alle variablen anzeigen
B Neue varisblentabelle hinzufiigen

A Qo] Lol [100]

v | Detailansicht //

Mame Offset Datentyp
<@ » ControlPanel TO_Struct...
<@ » InternalToTrace Array[1.4].. |<"
< b VirtualAxis TO_Struct...
<@ » Simulation TO_Struct... =
. Fositian el J Allgemein || Querverweise || Ubersetzen
<L LReal @\E\|A”E Meldungen anzeigen |'|
<y LReal
< Actualacceleration LReal 3 | Meldung

Testen Sie nun die Applikation und achten Sie dabei auf die Motorbewegungen
und auf die Lageistwerte der Achsen in der Variablentabelle.

- Rundtisch/Vorschubachse Einschalten

- Evtl. anstehende Fehler der Achsen quittieren
- Tippen der Rundtischachse

- Tippen der Vorschubachse

- Justieren der Achsen

- Tippen der Rundtischachse

- Tippen der Vorschubachse

- Grundstellung anfahren

- Bearbeitungstakt fahren

Hinweis  Grundstellung bzw. Bearbeitungstakt fahren konnen erst fehlerfrei ausgefihrt
werden, wenn die Achsen justiert wurden, da erst dann der Bezug der Achse zur
Mechanik fur die absolute Positionierung hergestellt wurde.
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234 Zusatzibung 1 — Bewegungsablauf beobachten

Zum Beobachten des Bewegungsablaufs legen Sie einen PLC-Trace durch
Doppelklicken auf ,Neuen Trace hinzufigen® und &ndern den Namen des Traces
auf ,Bewegungsprofil®.

Abbildung 2-144

g Gerdte & Netze
« [ mainPLC [CPU 1515TF-2 PN]
i1 Gerstekonfiguration
%| Online & Diagnose
@ safety Administration
|88 Software Units
[ Programmbausteine
[ Technologieobjekte
Externe Quellen
[ PLCVariablen
r\j PLC-Datentypen
|gzl Beobachtngs- und Forcetabellen
[ onlineSicherungen

(v v v vw~vw~

e
%8 Traces

uen Trace hin

} lza Messungen

» [5 Uberlagerte Messungen

Waéhlen Sie zuerst die Signale fur die Geschwindigkeiten und Positionen beider
Achsen.

Abbildung 2-145: Konfiguration Trace Signale

| ) MCWS2020_M3_S210_1515TF_Final [~ |+ Konfiguration Il

B¢ Neues Gerat hinzufugen Signale Kooty
iy Gerdte & Netze w Aufeichnungsbedingungen Signals
~ [[@ malnPLE [CPU 1515TF-2 Pi] Abtastung &
Y sertekonfiguration Trigger
% Online & Diagnose Messungen im Gerdt (S Harne

@ Safety Administration
b [gg Software Units

1l “RundrischAxisMaster ActualFosition
2 4 "RundtischéxisMaster” Actualveloeity
» i Programmbausteine 3 <@ "YorschubAuisSlave" ActualFosition
v [ Technolagieobjekre a
S

| "vorschubsxisSlave" Actualvelacity

[

» B RundrischAsisMaster [DB2]
b I8 vorschubaxisslave [DBS]

b [ PLCVariablen

» [ PLCDatentypen

¥ [35l Beobachtungs-und Forcetabellen
» [ OnlineSicherungen

» [ Traces

» [ oPCUAKommunikstion

» [fil Gerite-Froxy-Daten

+ | Detailansicht /

Emeichbar |schreibba Aufzeichnungsbedingungen

True False

True True

> Abtastung

<0 b Simulation
True False

True False Aufssichnungszeitpunkt: | "Main®
Ui el Aufzeichnen alle: [1
ActualAccelerstion LReal True False

Max. Aufzeich dauer: 13106 M ke
OperativeSensor Ubint True False [l E (RS EE T ERIEIEE

Babs

Zusatzlich zeichnen Sie die folgenden Signale auf.

<0l "“takt_fahren" Bool WEND.T
<@ "Takt_fertig" Boal W07
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Den Aufzeichnungszeitpunkt der Abtastung stellen Sie am besten auf ,MC-Servo*,
dann werden die Daten taktsynchron alle 4ms aufgezeichnet. Den Trigger stellen
Sie dann auf das Startsignal fur den Bearbeitungsablauf.

Abbildung 2-146: Konfiguration Abtastung

> Abtastung

I.‘\ufzeichnungszeitpunkt: |"MC—SENU" |jJ 30B91 |

Autzeichnen alle: |1

Zyklus [+][0.004 5

Max. Aufzeichnungsdauer: |12482 Messpunkte f49.926 5 |

[ max. Aufzeichnungsdauer verwenden

Aufzeichnungsdauer {a |2000 | | Messpunkte |'| |B E

Abbildung 2-147: Konfiguration Trigger

> Trigger
Triggermol us: |Triggerauf Wariahle |v|
Triggervarifale: |“taki_fahren” |§J E( 0.7
Ereifais: |=TRUE [~
Wert: &
p
Fretrigger (b):§ | 100 | |Messpunkte |V| |D.4 3

Den Trace kdnnen Sie nun in die Steuerung laden und dann die Aufzeichnung
starten.

AL ERARFZB 22 F

Jetzt starten Sie die zuvor programmierte Automatik Sequenz mit Schalter 7 auf
dem Schaltfeld.
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Hinweis

Legen Sie die aufgezeichneten Daten als ,Messung® ab und priifen die Ablaufe.

53
|-

Abbildung 2-148: Bewegungsprofil

Bewegungsprofil [Traces im Gerat]

4.01.201204:23:30.522

RundtischaxisMaster.ActualPositian (%)

RundtischAxisMaster. ActualPosition (*)

RundtischAxisMaster ActualVelocity (*/s)

VorschubAxisslave Actua Velotity (mmis

T
6.5

G s [3]

Im Vergleich zu unserer Auslegung ist der Ablauf etwas langer.

Die Verrundungszeit / Ruckbegrenzung verlangern das projektierte
Bewegungsprofil um die Verrundungszeit.
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235 Zusatziubung 2 — Drenmoment beobachten

Aufgabenstellung:

Erweitern Sie das bestehende Programm so, dass Sie das benotigte Drehmoment
der Vorschubachse wéhrend der Vorwértsbewegung in die Bearbeitungsposition
Uberwachen kodnnen.

Vorgehensweise:

Um das aktuelle Drehmoment des Antriebs zu lesen missen Sie zuerst ein
weiteres Telegramm hinzufligen. Dies geschieht mit dem Telegramm 750, damit
kénnen Sie das aktuelle Drehmoment auslesen und sowohl die positive als auch
die negative Drehmomentgrenze vorgeben.

Hinweis  Die Vorgabe der Drehmomentgrenzen wird z.B. fur Wickler Applikationen
bendtigt.

In der Telegrammprojektierung der Vorschubachse ,,S210Slave” klicken Sie auf
»1elegramm hinzufligen® und wahlen Sie ,Zusatztelegramm Drehmoment
hinzufiigen® aus.

Abbildung 2-149: Zusatztelegramm einfligen

JGel'éte H Anlagenohjekte |

£ ¢ [s21050ave (5210 PH] =) e ;| @ s
: &
5§ Frogramminformationen &
: &
Lf PLe-Uberwachungen &-Meldungen &
29 PLO-Meldetsxtlisten &

» [ Lokale Module
» [l Dezentrale Peripherie
b [ 251 rmdmsror F2510 BT
~ () 52105kwve [5210 PN]
TN N eratskontiguration |

EOR R
1% Parametrierung
Vit inbetiebnahme
#® Abnahmetest
b [ Traces
» [Id Micht gruppierte Gerdte
» 55 SecurityEinstellungen

» [3¢ Geriteiibergreifende Funktionen
» (g Gemeinsame Daten

» [5]) Dokumentationseinstallungen
b [ Sprachen &Ressourcen

» [ version control Interface

» [ Onlinezuginge <[ w 100% v -
A, Abaadasiicr L
~ | Di sicht
J Allgemein || 10-Variablen || Systemkonstanten H Texte
Algerein Ml

Telegramm Proj

Efrrmreidrae,

Name =
 Telegrarnm Projekrierung
|

v Antnebsregelung-lel Marre El. Link  Telegrarmm

Senden (Istwert) ~ AntriebsregelungTelegram. . 1

Emplangen (Fal.. Senden {Istwert) A SIEMENS Telegramm 105
b Enweiterte Optionen (Sallwert) A SIEMENS Telegramm 103

Telegramm hinzufugas

Safety Integrated-Telegramm hinzufiigen
Zusatztelegramm Safety Integrated hinzufigen

Zusatztelegramm Drehmoment hinzufigen
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Dann kénnen Sie das Antriebsgerat laden und Daten permanent speichern. Dazu
markieren Sie das Antriebsgerat ,S210Slave” und betatigen in der Menlileiste die
Auswahl ,Laden in Gerat"

Jetzt kbnnen Sie im Technologieobjekt der Vorschubachse die Zusatzdaten fir die
Drehmomente aktivieren und das Telegramm 750 des S210 anbinden.

Abbildung 2-150: Zusatzdaten am TO auswéhlen

Gerdte Anlagenobjekte

i

oy Gerdte & Netze
~ (@ mainPLC [CPU 1515TF-2 FI]
Y Gerstekonfiguration
3/ Online & Disgnase
@ Safety Administration
¥[8 Software Units
~ [l Programmbausteine
[ Meuen Baustein hinzufugen
4 Main [0B1]
& MCInerpolator [0B92]
& MCServo [0891]
48 Bearbeitung [FC3]
4 Steuerung_Rundtisch [FC1]
4 Steuerung Vaorschub [FC2]
&0 FOB_RTG1 [0B123]
A Main_Safety_RTG1 [FB1]
@ Main_safety_RTG1_DB [DB1]
» g systembausteine
~ [ Technologieobjekte
[ Neues Objekt hinzufiigen
b H Rundtischaxisaster [DB2]
- BB nre b b asieSiane R3]
J e
1 Inbetnebnahme
%] Diagnose
» [ Nocken
» [ messtaster

» Externe Quellen

» [g FLCVariablen

b [ PLC-Datentypen

» [52l Beobachtungs- und Forcetabellen
» [} online-Sicherungen

» [ Traces

OPC UAKommunikation

v (8 Garite-Provenatan

= [@a s
Grundparameter

w Hardware-schnittstelle

Antrieh

Datenaustausch Antrieb

Leitwerteinstellungen
- Enweiterte Parameter
Mechanik
DynamikVareinstellung
hotstapp
~ Begrenzungen
Fositionsgrenzen

Dynsmikgrenzen
Momentengrenzen
Festanschlagserkennung

+ Referenzieren
Aktives Referenzieren
Fassives keferenzieren

~ Positionsiiberwachungen
Pasitionieruberwachung
Schlepplehler

stillstandssignal
Regelkreis

3300A3IIAIAIIIIAIIITIVO0TI

Istwertextrapolation

Datenaustausch Antrieb

Antrieb

X!

Leistung

Antriebsdaten

Antiebstelegramm:

Bezugsdrehzahil:
Maximale Drehzahl:

Berugsdrehmoment:

Zusatzdaten

Datenanbindung:

Zusatztelegramm:

standardTelegramm 105 [+

Geberdaten

Gerdtekanfiguration

[¥] Antriebswerte bei der Projektierung (offline) sutomatisch iibernehmen

[ Antriebswerte zur Laufzeit (online) automatisch ibernehmen

5000.0] 1imin

1.23605 Hrn

M Momentendaten

Zusal)

ey E—

In der Auswahlmaske sehen Sie das zuvor am S210 eingebaute Zusatztelegramm,
wahlen Sie es aus und bestatigen Sie.

Abbildung 2-151: Telegramm bestéatigen

~ [l Antricbsregelung

[ Zeige alle Module

I

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen

V1.10 08/2020

114



© Siemens AG Copyright-2020 All rights reserved

2 Module

Jetzt kann das Projekt Ubersetzt werden und in die Steuerung geladen werden.
Dazu markieren Sie die Steuerung ,mainPLC" und betatigen in der Mendleiste die
Auswahl ,Ubersetzen® und danach ,Laden in Gerat“.

Abbildung 2-152: Ubersetzen/Laden

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen  Online
15 34 [ Frojekespeichern @ ¥ =

Projektnavigation

Gerate | Anlagenobjekte

Extras  Werkzeuge  Fenster  Hille

X s MG & & onlineverbinden @

m 4

=)

~ | MOWS2020_M3_5210_1515TF_Starc
B Meues Gerdt hineufiigen
By Gerdite & Netze

~ Hardware-Gchnittstelle
Antrieb
Geber

~ T mainPLG [CRLU TE15TF-2 P

[T cerstekonfiguration
W/ Online & Diagnose
@ Safety Administration
b 58 Software Units
b gl Programmbausteine
+ [ Technologieobjekte
[ Meues Objekt hinzufiigen
b 1 RundtischAxistaster [DB2]
b 1 vorschubrsisSlave [DB3]
» L Extemne Quellen
» L3 PLGvarisblen
PLCG-Datentypen

» L
¥ 55l Beobachtungs- und Forcetabellen

e
» [

L Online-Sicherunaen

Leitwertzinstellungen
~ Erweiterte Parareter
Mechanik

Motstopp

~ Begrentungen
Fositionsgrenzen
Dynarikgrenzen

~ Referenzieren

Datenaustausch Antrieb
Datenaustausch Geber

Dynamik-voreinstellung

Momentengrenzen
Festanschlagserkennung

Akrives Referenzieren
Fassives Referenzieren

[3]

Rege

La

8000300003 IIIIIID

Zum Beobachten des aktuellen Drehmoments der Vorschubspindel legen Sie
einen neuen PLC-Trace auf S7-1500 an. Zuerst wahlen Sie die Signale fur die
Geschwindigkeiten beider Achsen aus und danach das aktuelle Drehmoment der

Vorschubspindel.

Abbildung 2-153: Konfiguration Trace Signale

Gerate

)

v [ MCWS2020_M3_5210_ET2005P_OpenCon...
B Neues Gerat hinzufiigen
By Geréte & Netze
~ [ PCSystem_1[CPU 15155P PC]
¢ Y Gerstekenfiguration
%/ Online & Diagnose
~ [ mainplc [CPU 15055P TF]
[IY Gerdtekenfiguration
%/ online & Diagnose
@ Safety Administration
» 58 Software Units.
» [ Programmbausteine
~ (4 Technologieobjekte

» [ PLCVariablen
» [ PLCDatentypen
3

» [ OnlineSicherungen

Beobachtungs- und Forcetabeller

~ [ Traces
[ Neuen Trace hinzufugen
& Drehmoment
2 Trace
b [ Messungen
[5i Uberlagerte Messungen
OFC UAKommunikation

Geriite-Proxy-Daten
Programminformationen
pLCUberwachungen & Meldun...

< i i

V|Detailansich(

Hame Dat...
< b Virtualavis 0

0 b simulation T

e Position LReal
@ ActuslPos LReal
< LReal
[0 ActuslAcceleration LReal
€0 OperativeSensor u!,
@ ModuloCycle Dint
@ ActuslhoduloCycle Dint
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[~ + konfiguration Signale
signale
~ Auteichnungsbedingungen
Name Datentyp  Adresse Kommentar
Abtastung = .
. | <@ "RundtischaxisMaster” ActuslVelocity LReal
rigger
o 2 <@ "VorschubsxisAxisslave” Actus Velocity LReal
WMessungen im Gerdt (Sp
3 <Hinzufi
k| Aufzeichnungsbedingungen
«
h > Aptastung
,
x| MCServo” [ ]| [=0B91
Autzeichnen alle: |1 | [Zyklus
Max. Aufzei | 21844 Messpunkte 187 376 5 ]
[ Max. Aufzeichnungsdauer verwenden
(a): [21844 | [Meszp
> Trigger
Triggermodus: | Trigger auf Variable -
Triggervariable: |“takt_fahren” 1=
Ereignis: | = TRUE I+
Wert:
pt
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Abbildung 2-154: Konfiguration Trace Signale

Hinweis

Gerite

B

~ ] MCWS2020_WB_5210_ET2005F_OpenCon...
B Neues Gerat hinzufugen
i Gerdte & Netze
~ (@ PcSystem_1 [CPU 15155P PC]
i [IY Gerstekonfiguration
% Online & Diagnese
= = [[§ mainplc [CPU 15055PTF]
I} cerstekenfiguration
' online & Diagnese
@ safety Administration
» [gg Software Units
» [l Programmbausteine
~ [ Technologieobjekte
B Neues Objekt hinzufigen

[ ey ]

I » T VorschubAxisAxisSlave [DB3]

2]

[a PLC-variablen

(g PLCDatentypen

[55\ Beobachtungs-und Forcetabellen
[ online-sicherungen

(v v -~

[ Traces
B Neuen Trace hinzufiigen
4 Drehmement
& Trace
» [% Messungen
» [ Uberlagerte Messungen
[ oPC uAKommunikation
[i§i} Geréte-ProxyDaten
B4 Programminformationen

¢ PLC-Uberwachungen & -Meldun
< BT ]

AL ERRG R
~ Kenfiguration
Signale
~ Aufzeichnungsbedingungen
Abtastung
Trigger

Messungen im Gerét (Sp.

he | Detailansicht

Name Offset
@ » Override
l€m » units
[0 » StatusDrive

[0 ~ stwetusTorqueData TO.
< CommandAdditiveT. Dint
Sl CommandTorgueRa... Dint
< LReal
il TO
ol StatusWord DW...
<@ Statusword2 DwW.
lm  Errorviord Dw.

[T |m I

22
Signale
Name Datentyp | Adresse Ki
1 <@ “RundtischAxisMaster™ ActualVelocity LReal
2 4l "VorschubAxisAxisSlave” Actualvelocity LReal
3 <@ “VorschubAxisAxisSlave” StatusTorqueData Actual.. 2| LReal
a <Hinzufi

Aufzeichnungsbedingungen

> Abtastung
Aufzeichn ["MCservo” I
Autzeichnenalle: |1 | [Zyklus
WMax Aufzeichn - [16383 1655325 |
[¥ Max Aufzeichnungsdauer verwenden
Aufeeichnungsdaver (a): | | [ messpu
> Trigger

Triggermodus:

Triggervariable

Ereignis

Trigger auf Varisble

Wert:

Pretrigger (b):

: | “takifahren®
: [=TRUE
» t
[o | [ Messpu

Der Zugriff vom Programm auf das aktuelle Drehmoment lautet,

e TO-Name.StatusTorqueData.Actualtorque

Stellen Sie die Abtastung und den Trigger ein.

Nun kénnen Sie den Trace in die Steuerung laden und die Aufzeichnung starten.

Jetzt starten Sie die zuvor programmierte Automatik Sequenz mit Schalter 7 auf
dem Schaltfeld.
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Hinweis

Legen Sie die aufgezeichneten Daten als ,Messung® ab und bewerten das
Drehmoment.

Abbildung 2-155: Aufzeichnung mit aktuellem Drehmoment

Trace [Traces im Gerét]

RundtizchaxisMaster Actualvelocity (7/5)

VorschubAxisSlave. ActualVelodity (mmis)

T T T T T T T T T T T T T
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

s T

Umrechnung von Drehmoment nach Kraft an einer Spindel
UxM*2*TT
o [ =—6H—4
P

F: Kraft [N]

i: Getriebelibersetzung
M: Moment [Nm]

P: Spindelsteigung [m]

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen

V1.10 08/2020

117



2 Module

© Siemens AG Copyright-2020 All rights reserved

2.4 Modul 4 — Inbetriebnahme Safety Funktionen SS1/SLS

Aufgabe:

Erweiterung des Rundtischs-Antriebs (S210Master) um die Basic Safety Function
291 (Safe Stop1) und die ,extended Safety Function“ SLS (Safely Limited Speed)
Uber PROFIsafe. Testen und Dokumentieren Sie die Funktionen durch Ausfiihren
des Abnahmetests.

Vorgehen:

Erweitern Sie die Telegrammprojektierung des Rundtisch Antriebes (S210Master)
um das PROFIsafe Telegramm 30 und versorgen Sie die Schnittstelle von der PLC
aus. Testen Sie die Applikation und fiihren sie einen Abnahmetest durch.

241 S210 Safety-Telegramm anlegen

TIA Portal Archiv im Order Desktop = Antriebstechnik und Grundlagen
MotionControl (Tag 1)\Projekte\Modul4\

»,MCWS2020_M4_S210_ 1515TF_start.zap16" im Fall des Demokoffers mit der
S7-1515TF bzw.

-MCWS2020 M4 S210 ET200SP_OpenController_start.zap16" im Fall des
Demokoffers mit einem ET200SP Open Controller

dearchivieren

S7-1515TF (alternativ: ET200SP Open Controller) und ET200SP bereits projektiert

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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Richten Sie das PROFIsafe-Telegramm 30 ein. Offnen Sie dazu den Bereich
,Geratekonfiguration”im S210Master und wéhlen Sie die ,Telegramm
Projektierung“ aus. Fiigen Sie dann das PROFIsafe Telegramm 30 ein.

Abbildung 2-156: PROFIsafe Telegramm 30

J Gerate ” Anlagenobjekte |

v [ mainPLC [CPU 1515TF-2 PN]
- [32 5210Master [5210 PN]
Y ceritekanfiguration

% Online & Diagnose
:"Paramatr\arung
Uit inbetriebnshme
®) Abnahmetest
v [ Traces
b 22 5210Slave [5210 PN]
» [E,a Micht gruppierte Gerste
» 5§ securinyEinstellungen
» |38 Geritelibergreifende Funktionen
» g} Gemeinsame Daten
» (5] Dokumertationszinstellungen
+ [ sprachen & Ressourcen
] f& wersion Control Interface
» r\'_m Online-Zugdnge
» [ Card ReaderUSE-Speicher

w | Detailansicht

2 de ommmsserlsnom] (x| o B ) 1]
&
= ] MCWS2020 M4 5210 1515TF Start ga\”
™ . &
I Meues Gerst hinaufiigen “§Q
Gerdte & Netze &
i %\‘

Da

E)

P Antriebsreq,

- Telegrarrm Projektierung

» Erweiterte Optionen

elung-Tel Name

Name <[ m 100% - -
J Allgemein ” 10-Variablen ” Systemkonstanten || Texte |
Allgemein I el Proickti
Ethernet-Adressen elegramm Frojextiening

Senden {|stwert)
Ernptangen (Sollwert)

El..

~ AntriebsregelungTelegram.. 1

Link  Telegrarmm

”
A

SIEMEMS Telegramm 105
SIEMENS Telegrarin 105

<Telegramm hi

gramm hinzufiigen

Zusatztelegrarmm Safety In\ Se=—=d,

aufiigen

Zusatztelegramm Drehmory @ (ugen

Fugen Sie dort das Safety Integrated-Telegramm hinzu. Das Safety Passwort der

PLC ist ,siemens01*

Abbildung 2-157: Telegramm Proj

Telegramm Projektierung

ektierung

MNarne EL.. Link

¥ antriebsregelungTelegram... 1
Senden Safety Integrate..
Ernpfangen Safety Integr...
Senden {Istwert)

WYY Y

Ernpfangen (Sollwert)
<Telegramem hinzufigens

Telegrarmtn o Typ

PROFIzafe Telegramm 30 = F-CD
PROFIzafe Telegramm 30 4= F-CD
SIEMEMS Telegrarnm 105 = CD
SIEMEMS Telegrarnm 105 4= CD

Farther

rmainfLC
rmainFLC
mainFLC
mainFLC

Fattner Datenbereich

E302..
A 302
E 256...
A 256,

307
307
275
275

289
289
278
278

Merken Sie sich den ,Partner Datenbereich® fir die spatere Verwendung beim
Anlegen der PLC Variablen (hier E302/A302).
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Kontrollieren Sie die Safety Adresse unter , Telegramm-Projektierung” >

~Antriebsregelung-Telegramme*

Abbildung 2-158: F-Adresse

 Telegramim Frojektierung
« Antriebsregelung-Tel...

Senden Safetgl...
Empfangen 33) w
Senden {Istwe @
Empfangen (5

¥ Erweiterte Optionen

Hinweis

Ubersetzen Sie nun die S7-1500 und filhren Sie ein ,Laden ins Gerat* aus.

Chchnittztelle: W =uae

J Allgemein || 10-Variablen ” Systemkonstanten || Texte |
Allgemein M Pt | To
EthernerAdressen > Anttiebsregelung-Telegrarmme

Senden Safety Integrated-Telegramm {Istwert)

Antrieb

Mame ‘AntrlebsregEIung-Te\Egramme

Ralle ‘Gerat

IP-Adresse | 192 . 168 . 0 120

Telegramen | FROFIsafe Teleqramm 30

I Fadresse |1 ||

Steckplatz |2

Anfangsadresse ‘F’ZD 1

Lange ‘6

Bytes ‘

Werlangerung ‘—

Qrganisationsbaustein

Frozessabbild

[ Manuelle Zuweisung der F-{iberwachungszeit

FwatchdogZeit | 150

Die F-Adressen der Slaves missen projektweit eindeutig sein.

C-Schrntseelbe: 'ﬂ Red Hat VindQ Exheernet Adaprer = it
el lefSubnetz- Direkt an Steckplatz "1 K1° =| ]
- ¥

Markieren Sie anschlieBend den S210Master fiuhren ebenfalls ein ,Laden ins

Gerat“ aus. Dieser Schritt ist notwendig, da die Safety Adresse des S210 dann

aktiviert wird.

Wechseln Sie anschlieRend in den Bereich ,Parametrierung” des S210Master und
stellen Sie eine Online-Verbindung her.

Wahlen Sie den Bereich ,Safety Integrated -> Funktionsauswahl“ und geben Sie
die Eingabemaske durch einen Klick auf das Bleistiftsymbol am oberen Rand frei.

Wahlen Sie die Option ,Extended Functions®.
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Abbildung 2-159: Funktionsanwahl

B

Grundparametrierung 4

* Salety Integrated

A
> D
Funktionsauswahl e F@nsauswahl
>

Fassworteingabe
Digitaleingdnge

| Keine Safety Integrated Function |~

keine Safety Integrated Function

Basic Functions
Extended Functions

Die Ansteuertart ,,iber PROFIsafe“ ist automatisch gesetzt. Die Basic Funktions
werden auch automatisch ausgewahlt und die Signale missen spéter im
Programm versorgt werden.

Abbildung 2-160: Funktionsauswabhl

L 8
Grundparametrierung &2 A
~ Safety Integrated &
h 4 Funkti hi
Istwertarfassung/Mechanik v
Ansteuerun =
d 7 I | Extended Functions [~ I
Teststopp rd
Passwarteingabe v pTu——
Funktionsstatus rd
sbnahmemodus > I |uber PROFIsafe I [ Basic Functions tber Onboard-Klemrmen
» Ein-lAusgange
Stoppfunktionen Bremsfunktionen Bewegungsiibernvrachung
|5 [O—
5TO L'L_ [[Isec 5L ’ )
rFs t e t
N 551 [ser [ ssm
| L S—
552 [Isoi
v s
505 ’ : [IsLa

Kontrollieren Sie, ob unter Safety Integrated -> Ansteuerung das Telegramm und
die Projektierte PROFIsafe-Adresse (1) angezeigt wird.

Abbildung 2-161
B

Grundparametrierung @2 R

&

] - Safety Integrated
 Funkticnsauswahl

Ansteuerung
STO(SBC
551
552
505
5Ls
lstwerterfassung/Mech...

PROFIsafe-Konfiguration:

PROFIsafe-Telegrammnr. § [30] PROFIsafe-Standardtelegramm 30, PZD-111

FROFIsafe-Adresse |1

FROFlsafe-Ausfall Reaktion | D] STO =

Teststopp

Passworteingabe L| Telegrammprojektierung \Z\

PRLRRRRLRRRRS
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Waéhlen Sie als ndchstes den Punkt Safety Integrated ->
Istwerterfassung/Mechanik* aus und tragen die mechanischen Daten aus dem
Technologieobjekt ein, damit die Safety-Relevanten Geschwindigkeiten richtig im
Antrieb ausgewertet werden.

- Rundachse und Modulobereich
- Lastumdrehungen (10)
- Motorumdrehungen (2397)

Stellen Sie die Daten ein und klicken Sie anschlieRend auf ,Geberdaten
Ubernehmen®.

Abbildung 2-162: Istwerterfassung/Mechanik

m*ﬂ

Grundparametrierung )\'z ‘,%

Passworteingabe

Modulobereich | 360°

Funktions status

\aCUCIUaLER WUErne
Abnahmemodus =
Digitaleingdnge B
= Drahrichtunﬂsumkeu

 Safety Integrated 4
» Funktionsauswshl # Istwerterfassung/Mechanik
|stwerterfassungfmechanik ’)
AT ? Die Umnschaltung des Achstyps erforde Achstyp | Rundachse
[L=stslopp) s o einen Meustart des Antriebs.
&
rd
4

Lastumdrehungen
5 ——
1
[ Motorgekber
- v
[l Strichzahl -“:“““
Feinauflisung _i}(. !
worzeichenwechsel [0] Mein W
Geberurndrehungen
2397

Hinweis Eine Umschaltung des Achstypes erfordert einen Neustart des Antriebs.
Erkennbar an den Informationen im der Meldungsanzeige (Fehler "F01689" und
Warnung "A01693")

Abbildung 2-163: Anforderung Neustart, Achse umkonfiguriertt

| Gerst fon [ Verbi I ige |
£ Atuelle = EXT am [£] 16} Meldungen einfrieren

Quelle Datum Uhrzeit Status Quittieren Name der Meld... Ereignistext Hite 1
B - - B B = -
1 s210Maste. 0E.022000 00:21:45:359 Kommend Benstigt - F01689: 51 Motion: Achse umkonfiguriert (Farameter: 9502) ?
9 |s210Maste. 08022000 00:21:45:353 Kommend - - A 693 51 P1: Safetyd gesndert: WER ON (9502) ?

Fir den Neustart beenden Sie zuerst den Eingabemodus und fuhren Sie
anschlielend ein ,RAM nach ROM kopieren* mit dem SD-Karten-Symbol aus.
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Abbildung 2-164: Safety Eingaben deaktivieren / Paramter sichern
B
2

arametrierung 2 2
* Sho— Integrated )
= Funktionsauswahl SLS ‘_
STO ! SBC & 1)

551

~rea

Danach fuihren Sie einen Neustart des Antriebs durch.

Abbildung 2-165: Neustart Antrieb

Gerite | Anlagenobjekte
[ @ | onlinezuginge

» Diagnose

~ Funktionen

~ | ] MCWS2020_Md_5210_1515TF_Start o
[/ Neues Gerst hinaufiigen IF-Adresse nuweisen
& Geriite & Netze Firmuvare-Update RAM-Daten remanent speichermn

» [l mainPLC [CPU 1575TF-2 PN i ——
ERSETIEn GEr TROT I

-
~ [ s210Master [5210 PN] 3 RAM
- sicherniwiederherstellen

o mma] ¥
— rom —!
Vit Inbetrizbnahme

®) Abnahmetest

» [F Traces
» [32 52105lave [5210 PN]
» [ nicht gruppierte Geriite

Neustart Antrieb

» 5@ securinyEinstellungen

b [3@ Gersteiibergreifende Funktionen | New starten

» [af Gemeinsame Daten il
» 5] Dokumentationseinstellungen

» [ sprachen &Ressourcen

» L& version control Interface

r‘ .
» i OnlineZuginge Werkselnstellung wiederherstellen
b [ Card ReaderiUSE-3peicher

~|D

Y

i Alle Pararneter denahme der
und 12M-Daten werden auf die Wi

Nun kénnen Sie mit der Online Safety Konfiguration fortfahren. Wechseln Sie als
nachstes in den Bereich ,Funktionsauswahl -> SS1“ und aktivieren Sie die
Bearbeitung durch Klick auf das Bleistiftsymbol am oberen Rand. Geben Sie als
Lverzdgerungszeit SS1 -> STO aktiv* einen Wert von 1000ms ein. Diese Zeit muss
grosser sein als die gréRtmdgliche Bremszeit von SS1, die sich aus der AUS3
Rucklaufzeit ergibt.

Abbildung 2-166: SS1

m *ﬂ
Grundparametrierung Il @ 2
 Safety Integrated
~ Funktionsauswahl 551
STOJSBC
551

Bremsreaktion

[0] 551 mit ALS3 I~ {berwachung

anvrahl 531

Fehlerreaktion 351

552
505 @
SLS

Istweerterfassung/Mechanik
Ansteuering
Teststopp
Passworteingabe
Funktionsstatus
Abnahmemodus

b Ein-fAusgange

mitoAM[*]
=1 —'[— ST al
Werzdgerungszeit .

551 = 5TO aktiv
[ Ala
1 I_
1.000,00 s

LHRBLRLRIVRRVRRY
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Hinweis

Stellen Sie die Verzogerungszeit so lang ein, dass der Antrieb sicher mit der
AUS3-Riicklaufzeit (P1135) steht. Die Zeit bezieht sich immer auf die max.
Antriebsdrehzahl (P1082).

Fir unser Beispiel berechnen wir die AUS3- Ricklaufzeit wie folgt:

e Max. Drehzahl im Betrieb aus Antriebsauslegung,
- 90 °/s *1/360° * 60s/1min * 239,7 = 3595,5 U/min

e Bremszeit aus Antriebsauslegung,
- t=0,333s

e Max. Drehzahl des Antriebs (P1082),
- nmax = 8000 U/min

Den Wert finden Sie in der "Parametersicht" unter dem MenUpunkt
"Drehzahlregelung"

Abbildung 2-167: Maximaldrehzahl (P1082)

+ Antriebsregelung
Betriebssignale | Anzeigen

Drehzahlregelung

Momentenbegrenz)
» Antriebsfunktionen
¥ Safety Integrated
» Disgnose

e AUS3- Ricklaufzeit,

- tAUS3 =8000 U/min / 3595,5 U/min * 0,333s=0,74 s

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
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‘:‘_‘bFunktiunssicht H Parametersicht

Parameterliste

=)= Rz B
Alle Parameter [ Murrrner Parametertext Ein..  Datensau Miniraurn Maxirnurn
Weriegelnde Parameter 1341[0] MotorTrigheitsmoment 0,000004 kgm?

¥ Inbetriebnahme _— = _— -
Sichern & Riicksetzen p1033(0] Drehzahlgrenze positiv 8.000,000 Timin 0 210.000 I
Systemidentifikation plUs6(U] Urehzahigrenze negatiy ERTTTT T 10000 u
libergreifende Einstellungen p1441(0] Drehzahlistwert Glattungszeit 0,00 ms 0 50
Eirelausgange p1460[0] Drehzshlregler Pverstirkung 0,0130 W 0 SE+08

» Kommunikation p1462[0] Drehzahlregler Nachstellzeit 2,94 s 0 100,000
Leistungsteil pl1498(0] Last Trigheitsmoment 0,000004 kgm? 0 100,000

» Mator
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Diesen Wert tragen wir bei den Grundparametern des Antriebs ein.

Abbildung 2-168: AUS3 Rampe

? 2
& ca
~ Funktionsauswahl O Grundparametrierung
STOJ SBC o
551 ]
382 o
50% O Motor
L5 ]
; Artikelnummer: [1FK2102-1AG0exE0 ]
Istwerterfassung/Mechanik L
Ansteuerung O Geber: [DRIVE-CLIQ-Geber 4322, Singleturn ]
Teststopp a gremse: [ohne Haltebremse ]
Passworteingabe [
Funktionsstatus | Bemessungsspannung: 111 veff
Abnshmemodus d Bermessungsstrom: 0,76 Ackt Gerte-Anschlussspannung: |
Digitaleingdnge
g G2 Bemessungsleistung: 0,10 kw Motarurgebungsterperatur |
Bemessungsdrehzahl: 3.000,0 Timin Drehsinn. | [0]
Bemessungsdrehmoment: 0,32 Nm
4
"
il Begrenzungen
Drehzshigrenze positiv A

8.000,000 1/nin

Drehzahigrenze negativ

-8.000,000 1/min

ZL

Drehmomentgrenze aben

1.24 Nm |

Drehmomentgrenze unten r
1,24 Nrm

SCANENNEIT LALS 3-RUGRISUTLE L)

jp.7a0 s
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Wahlen Sie anschliefend den Punkt ,SLS" aus und geben Sie 1 1/min fir die
Drehzahlgrenze Stufe 1 und 1000ms fiir die ,Verzégerungszeit Anwahl SLS -> SLS
aktiv ein. Diese Verzdgerungszeit kann im Anwenderprogramm benutzt werden,
um die Drehzahl zu reduzieren, bevor SLS aktiv wird und es zu einer ungewollten
Abschaltung kommt.

Drehzahlgrenze hier 5% von Vmax:
- 90 °/s *1/360° * 60s/1min * 5% = 0,75 U/min -> 1U/min (Lastseitig)

ACHTUNG

Die Drehzahlgrenze sowie die Verzégerungszeit ermitteln Sie aus ihrer
Risikobewertung lhrer Maschine und den gesetzlichen Bestimmungen, die fur
ihre Anwendung mafgeblich sind.

Hinweis

Als Fehlerreaktion bei einer Verletzung der Sicheren Geschwindigkeit wird die
Standardeinstellung auf SS1 belassen.

Abbildung 2-169: SLS
B .

Grundparametrierung @ A

~ Safety Integrated &
= Funktionsauswahl 2| SLs
STOYSBC &
53l < Verigerungszeit
552 r Amwahl SLS = 5LS aktiv
598 2 Anwahl SLS q
3LE 4 ) W
Istwerterf <echanik i =
BT <
Teststopp i
Passworteingaee 2 Drehzahlgrenze Fehlerreaktion
Funktionsstatus #
Abnahmemodus 2 Ausweahl Kanfiguration PROFIsafe-Override
Digitaleinginge
d H2 Stufe 1 7,00 1imin 11551 - A —[0] Spermen =
Stufe 2 2.000,00 1imin [1] 851 - A -}
stufe 3 2.000,00 1imin 1] 551 - A
Stufe 4 2.000,00 1/min 11551 - A

5ollgeschwindigkeitsbegranzung
5L5-5tufe

80,000 % >

[xje—

Getriebefaktor
=

=

§

Die 4 verschiedenen Geschwindigkeiten konnen von der SPS aus umgeschaltet
werden. In diesem Workshop wird nur die Stufe 1 verwendet.
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Vergeben Sie nun noch ein Safety Passwort (siemens01):

Abbildung 2-170: Safety Passwort

B
Grundparametrierung a1
* Safety Integrated P4
b Funktionsauswahl P P; teingab
Istwerterfassungechanik )/"
Ansteuerung 7 q
= Aktuell ist kein Safety Integrated-Passwort vergeben.
Teststopp rd ) . ) ;
e T e 2 Indem Sie ein Passwort wergeben, verhindem Sie, dass unbefugte Nutzer die Safety Integr:
g = dndern.
Funktionsstatus &
Abnahmemodus 7 Passwort vergeben
Digitaleingdnge . .
3 a=d Geben Sie das neue Passwort gin: | FFFseees
N wiedetholen Sie lhre Eingabe: || =***+*+¥]
i Passwortvergeben

Hinweis  Im Informationsbereich (Info) des S210 steht der Hinweis, wenn das neue
Passwort ibernommen wurde bzw. nach Passwortvergabe ein falsches
Passwort eingegeben wurde.

Schlief3en Sie nun die ,Safety-Maske” indem Sie auf das Bleistiftsymbol mit dem
Stoppzeichen am oberen Bildschirmrand klicken.

Hinweis  Beim Verlassen des Safety Inbetriebnahmemodus werden automatisch die
notwendigen Prifsummen berechnet.

Fuhren Sie anschlieend ein ,RAM nach ROM kopieren® mit dem SD-Karten-
Symbol aus.

Abbildung 2-171: Safety Eingaben deaktivieren / Paramter sichern
B ¥
2

arametrierung P2 2
- S5 Integrated )
w Funktionsauswahl SLS _
STOJSEC

551

e

Gehen Sie nun "Offline" und flhren Sie ein ,Laden von Gerat® aus und speichern
das Projekt.

Damit ist die Safety Konfiguration des Antriebs abgeschlossen.
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242 Safety Programm erstellen
Offnen Sie nun die Bibliothek ,LDrvSafe“ aus dem Ordner Desktop >
\Antriebstechnik und Grundlagen MotionControl (Tag 1)\Bibliotheken
Fugen sie per Drag & Drop
e die Datentyp
,LDrvSafe_typeSinaSTIg30Control* und
.LDrvSafe_typeSinaSTIg30Status*
in den Ordner ,PLC-Datentypen® der S7. und
o die Bausteine
.LDrvSafe_ SinaSTIg30Control“ und
,LDrvSafe_SinaSTIg30Status®
in den Ordner ,Programmbausteine” der S7.
Hinweis

Bei dem Demokoffer mit dem ET200SP Open Controller wahlen Sie bitte die

Kopiervorlagen aus dem Ordner S7-1500F Software Controller

Bei dem Demokoffer mit der S7-1515TF wahlen Sie die Vorlagen den gezeigten

Ordner S7-1500F

Abbildung 2-172: Bibliothek LDrvSafe

. % e E:e;;:msw S en] ~ | Globale Bibliotheken o]
main - "~ — =
n'f Gerdtekanfiguration L L.I} Ya ﬁJ = & = ﬁ g
% Online & Diagnose Marme wers..| N
® Safety sdministration » LLIBd hd-Switches Ead
» [gg Software Units ) » LU Long==fictions g
» r:ﬂ- Frogrammbausteine 3 » LI Manitaring-and-control-abjects ::b
» r*_* Technalogieabjekte » Ll Documentation templates =
, Externe Quellen = | L] 109485794 _LDrvSafe_v3.0 16 %
» g FLCvariablen » Sl Typen =
» [ PLCG-Datentypen = Kopieraragen H |
» [ Beobachtungs- und Forcetabellen L b [E] 571200F L0
» [} online-sicherungen ~ [l S7=1500F = g
b TjTraces b iz General E
» [@ oPCUA-Kammunikation ~ [i=] PROFIsafe Cantrol 1
» [, Gerdte-Proxy-Daten ~ [/ Cortrol Word E
ot Programminfarmationen ~ B IE[Eg el i
L PLC-Oberwachungen &-Meldungen - S!naGTIUSDConLroI ==
& PLCMeldetextlisten = LDNSafe_SlnaSTIgSDCDntroI_I a
» [ Lakale Module i *..,.n._-i.....f- == e
» [E. Dezentrale Peripherie M —Z
» [ 5210Master (5210 PN » H EEanis L5
b %] Telegram 900
b | Telegram 901
b [tz Telegram 902
b [tz Telegram 903
¥ |t=| Status Word
¥ |i:| Telegram 30
2 LDrvSafe SinaGTlo305tatus
I 2 LDrsSafe_SinaSTig30Status
[ | DS ate tnesinaGTInS05TaTS
I 1 LDNSafe_typeSinaSTIgSDStatusI
b i Telegrarm 31
b %] Telegrar 900
b | Telegram 901
b [tz Telegram 902
b [tz Telegram 903
b |E:| Safety Info/Control Channel
b E:| Winder
<] il [2]
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Der Ordner ,PLC-Datentypen” bzw. ,Programmbausteine” sollte danach wie
nachfolgend abgebildet aussehen.

Abbildung 2-173: Ordner "PLC-Datentypen"

3 Eg PLC-Datentypen
" Neuen Datentyp hinzufiigen
15 Lbrvsafe_typeSinaSTig30Control
1 LDrvSafe_typeSinaSTig30Status
» Ll Systemdatentypen

Abbildung 2-174: Ordner "Programmbausteine”
~ [gl Programrmbausteine
ﬁb' Meuen Baustein hinzufligen
| Main [DB1]
2B MCAnterpolator [0B92]
2B MC-Servo [0B91]
3 Eearbeitung [FC3]
3 Steuerung_Rundtisch [FCT]
I Steuerung_Worschub [FC2]
20 FOB_RTG1 [0B123]
2 LDreSafe_SinaSTIgS0Contral [FE29001]
2B LDreSafe_SinaSTlg305tatus [FE29011]
i Main_Safety_RTG1 [FE1]
i@ Main_Safety RTG1_DB [DB1]
b o Systembausteine

Offnen Sie als nachstes die PLC-Variablen und fiigen Sie eine neue Variable mit
dem Namen ,S210Master_Tel30_Control“ vom Typ

,LDrvSafe typeSinaSTIg30Control ein und eine Variable mit dem Namen
,5210Master_Tel30_Status“ vom Typ ,LDrvSafe_typeSinaSTIg30Status*

Vergeben Sie als Adresse den zuvor notierten ,Partner Datenbereich“ aus der
Telegrammkonfiguration (hier A302.0 / E302.0).

Achten Sie auch darauf, dass die Variable bei der Deklaration mit einem gelben
Hintergrund an der linken Seite erscheint. Es handelt sich also hier um sichere Ein-
/Ausgangsadressen.

Abbildung 2-175: PLC-Variablen einrichten

< P 5210Master_Tel30_Contral "LDreSafe_typeSinasTlgs0cantral” WA302.0
< P 5210Master_TelS0_Status "LDreSafe_typeSinasTlg3ostatus" W%E302.0
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Die Symbole fir die benétigten Safety-Eingédnge sind bereits projektiert. Fiir den
Demokoffer mit der 1515TF Baugruppe gilt nachfolgende Zuordnung:

Abbildung 2-176: PLC-Variablen einrichten S7-1515TF

<0 MotAus Bool WE1.7
<0 Schutztiiren_geschlossen Bool WE1.6
<l Globack Bool %ED.6

Bei dem Demokoffer mit dem Open Controller ist eine Safety-Eingangsbaugruppe
verbaut und der E-STOP Taster auf den Eingang E40.0 verdrahtet.

Abbildung 2-177: PLC-Variablen einrichten ET200SP Open Controller

<l MotAus Bool %E40.0
| Schutzttiren_geschlossen Bool %E1.6
< GlobAck Bool %ED.6

Offnen Sie als nachstes das Sicherheitsprogramm ,Main_Safety RTG1*.

Abbildung 2-178: Baustein 6ffnen

= T[. mainPLC [CPLU 1515TF-2 P ]
HT Gerdtekonfiguration
% Online & Diaghose
® Safety Administration
] EEI Software Units
= [ g Frogrammbausteine
ﬁ‘b' MNeuen Baustein hinzufugen
4 Main [OB1]
3B MC-Interpolator [OB92]
9B MCSero [0BI1]
4 Bearbeitung [FC3]
2 Steuerung_Rundtisch [FCT]
4 Steuerung_Vorschub [FC2]
2 FOB_RTGT [0B123]
2 LDreSafe_SinasSTlg30Contral [FE29001]
28 LOreSafe_SinaSTlg305tatus [FE29011]
A0 Main_Safety RTG1 [FB1] N~

i@ Main_Safety_ATG1_DE [DE1] @
b ¢ Systembausteine
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Fugen Sie folgende Bausteine in ihr Programm ein und tragen die Verschaltungen

ein.
- ACK _GL
- LDrvSafe_SinaSTIlg30Control
- LDrvSafe_SinaSTlg30Status

Abbildung 2-179: Ack_GL einfligen

Optionen

Wi, EOQ SR

Main_Safety_RTG1
Mame Datentyp
1 <@ T Input

2 = =Hinzufilgen=
3 4] ™ Output

B Gy

L@@ =% g &6
Erreichbar .. Schre.. Sichtbari.. Einstellw..

=

Defaultwert Remanenz

<]

)

[ Ju
> |Favoriten
~ | Einfache Anweisui

MName
b [5i) Bitverkniipfung
~ [ sicherheitsfunkrion

& ESTOP

<]u]>]

a =1 B A -l = He] I
¥ Bausteintitel:

Kammentar
>  HNetzwerk 1: globale Quittierung

Kommentar

"ACK_GL_DB"
ACK_GL
= EN

"Globack" — Ack_GLOB ENO —

Abbildung 2-180: LDrvSafe_SinaSTIg30Control einfligen

IGer'éte ” Anlagenobjekte |

2 TWO_H_EN
& MUT_P
& E¥1o02D
2 FOBACK
2 SFDOOR
s ACK_GL
» @] Zeiten
o
£ E—
~ | Enweiterte Anweis!

Mame

5]

\

=4
o

s, EREER T

Main_Safety RTG1

= | ] MCWS2020_M4_S210_1515TF_Start (] Marne Datentyp
B Meues Gerit hineufiigen 1 4@~ Input
gy Geriite & Netze 2 = <Hinzufugen:

~ [ mainPLC [CPU 1515TF-2 PN]
I erstekanfiguration
%/ Online & Diagnose
@ Safety Administration
» |58 Software Units
- g Frogrammbausteine
B Neuen Baustein hinzufiigen
4 Main [OB1]
2B McHnterpolator [OE92]

3 < v Output

96 A 683

Defaultwert Remanenz

[=

<] ] i

1]
@

EEUI £ B B ) [

o ren_aLon T

¥  Netzwerk 2: 5210 Satety Steuerwort

. Kamrnentar
2B MC-Servo [0B91]
4 Bearbeitung [FC3]
4 Steuerung_Rundtisch [FC1] si L?‘FTS:EIEC_ ¢
ina an
48 Steuerung_Vorschub [FC2] til gDB"
20 FOB_ATG1 [OB123] =
& LDrv3afe_3inasTlgancentrol [FE29001] > Sinasﬁgvaﬁlagsﬁtrnl"
ofF LDrvSafe_SinaSTlg3nStatus [FE29011]
AT Main_Safety RTG1 [FE1] — EN
a8 LDrvSafe_SinasTlg3dcontrol_DB [DB18] = 5TO
ol LDruSafe_SinaSTlg30Status DE [DB19] - 551
@ Main_Safety_RTG1_DE [DE1] o _ . 5
b g Systembausteine 18— 505
b [3 Technologieobjekte W
e Schutztiiren_
» Externe Quellen geschiassen” |- 5 5
~ [ PLCVariablen
&5 Alle variablen anzeigen HHE = 5LP
B Neue variablentabelle hinzufiigen frue — gLA
% Standard-variablentabelle [111] frue — SDIpasitive
v L PLC-Datentypen v frue — SDInegative 5inasTlga0Co
v | Detailansicht acksafetyFault ntrol
"RT_reset” = - EMO
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Abbildung 2-181: LDrvSafe_SinaSTIg30Status einfligen

Gerdte " Anlagenobjekte ‘
. 4 b P & el a3 = =
) F s L, =R EC B QrggHE e ae
Main_Safety RTG1
* ] MOWS2020_MA_S5210_1515TF_Start Ead Mame Datentyp Defaultwert Reman
B Meues Gerdt hinzufigen 1 <l * Input
o Geridte & Netze 2 L] <Hinzufiigens E
=4 n_m mainPLC [CPU 1515TF-2 PN] 3 4l ™ Output
1Y cerstekonfiguration : |‘ " I
% Online & Diaghose L
L] i i = 7] o SF
e Safety Administration =] = ~a0) R I ) -,
» gE Software Units
=
Al Prfgrammbausteme ¥  Netzwerk 3: 5210 Safety Steuenwart
B Meuen Baustein hinzufiigen
= Karmrmentar
2 Main [OB1]
2B MCHnterpolator [OB92] L
2B MC-Servo [0BIT] _"LDrvSafe_
4 Bearbeitung [FC3] SmBST%E‘ﬁStat
us
28 Steuerung_Rundtisch [FC1] -
4 Steuerung_Worschub [FC2] “LDrvSafe_
o FOB_RTGT [08123] 5inasTlg305tatus
28 LDreSsfe_SinasTigancontrol [FE29001] safetyFaultacti
2B LDrvssfe_sinasTgsostatus [FB29011] —— ve —false

a0 Main_Safety_RTG1 [FB1]
ol LOreSefe_sinasTlg30Control_DE [DE18]
o8 LOreSafe_SinasTlg30Status_DB [DB19]
W Main_Safety_RTG1_DE [DE1]
b o Systembausteine
» [ Technologieobjekte
» Externe Quellen
« [ 4 FLCvariablen
éé Alle wariablen anzeigen
I Meue Varisblentabelle hinzufigen
.é.! Standard-variablentabelle [111]
» Tﬂ FLC-Datentypen

.. — EN

v ‘ Detailansicht

"S210Master_  JsinaSTIg205t
Telz0_status” — fatus

SToactive — false
551active — false
58 Zactive — false
505selected — false
S05active — false
sLSactive = false
SLPactive = false
SLéactive — false

SDlpositiveAct
ive — false
SDinegativeAc
five — falze
S5Mactive — false
- EMG —

Ubersetzen Sie die S7 und fiihren Sie ein ,Laden ins Gerat* aus. Schalten Sie die
S7 anschlieRend wieder in den Zustand RUN.

Das Safety Passwort ist ,siemens01®

Legen Sie nun eine neue Beobachtungstabelle "Safety" mit folgenden Variablen an.

Abbildung 2-182: Beobachtungstabelle

i Marme
"Motdus"

"Globack”

L= T (R R AT U]

"Schutztiren_geschlossen”

Adresse

%ET .7

%E1.6
%ED.6

"LDrvSafe_SinaSTlg30Status_DB".551active
"LDrsSafe_SinasSTlg305Status_DEB".SLSactive
"LDreSafe_SinaSTlg30Status_DB". safetyFaultdctive

Anzeigeformat
BOOL [+
BooL

BooL

BOOL

BOOL

BOOL

Fuhren Sie zunachst eine globale Quittierung mit dem Schalter ,,GlobAck® aus
(positive Flanke). Dabei werden samtliche fiir Safety relevanten Teilnehmer
reintegriert (gultig und aktiv geschaltet).

Quittieren Sie evt. anstehende Fehler mit dem Schalter ,RT_reset“. Damit werden
samtliche regularen Stdérungen des Technologieobjekts und des S210 quittiert.

Der Antrieb sollte nun betriebsbereit (keine Stérung) sein (griine LED).
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2.4.3 Test SS1/STO

Hinweis  Schalter am Demokoffer miissen der Simatic zugeordnet sein (Schalterstellung =
SIMATIC)

Tabelle 2-7: Funktionen Schalter/Eingéange

Adresse Funktion Adresse Funktion
SO EO.0 RT Einschalten S8 E1.0 VS Einschalten
S1 EO.1 RT Reset S9 El.1 VS Reset
S2 EO0.2 RT Absolutgeberjustage | S10 | E1.2 VS Absolutgeberjustage
S3 EO.3 RT Tippen + S11 | E1.3 VS Tippen +
S4 EO0.4 RT Tippen - S12 | E14 VS Tippen -
S5 EO.5 RT Grundstellung S13 | E15 VS Grundstellung
fahren fahren
S6 EO.6 GlobAck S14 | E1.6 Schutztir geschlossen
S7 EO.7 Takt fahren S15 EL17 Not Aus

Entriegeln Sie den Not Aus Taster und betatigen den Schalter
~ochutztliren_geschlossen®. Beide Werte in der Beobachtungstabelle miissen auf
TRUE stehen.

Schalten Sie den Rundtisch ein und fahren dann mit Tippgeschwindigkeit.

Es folgt der Test der Funktion ,Safe Stop 1. Dabei wird zunachst ein Schnellhalt
(AUS3) ausgefiihrt und nach einer definierten Verzégerungszeit (hier 1000ms) ein
STO ausgel6st.

Abbildung 2-183: Ablauf SS1,STO

i STO
o \\\E\\\\\\\

N

N\

Betatigen Sie den Not-Aus Taster. Beachten Sie, dass der Antrieb durch die
Anwahl von SS1 sofort zum Stillstand abgebremst und in einen sicheren Zustand
Uibergeht. Beobachten Sie die Riickmeldungen in der Beobachtungstabelle, der
Antrieb meldet "SS1lactive"
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Abbildung 2-184: Beobachtung "NotAus"

i Marme
"Motaus"
"Schutztiiren_geschlossen”
"Globack”
"LDreSafe_SinasTlg30sStatus_DE".551active
"LDreSafe_SinasTlg30status_DE". SLSactive

Adresse
|| %E1.7

%E1.6

WED.E

"LDreSafe_SinasTlg30status_DE". safetyFaultactive

Anzeigeformat

BOOL
BQOL
EQOL
BOOL
EQOL
BOOL

Beobachtungsw...
+ [ FALSE

[m] TRUE

[ FALSE

(=] TRUE

[ FALSE

[ FaLsE

Es ist nun nicht mehr méglich den Antrieb Uber die ,normalen® Signale
einzuschalten solange der Not Aus Taster betatigt ist. Testen Sie dieses bei Bedarf.

Entriegeln Sie den Not Aus Taster wieder und Quittieren Sie das
Technologieobjekt Giber den Schalter ,RT Reset".

Es sollte nun mdglich sein, den Antrieb zu Betreiben. Testen Sie diese

Funktionalitat bei Bedarf mehrfach.
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244 Test SLS

Als nachstes erfolgt der Test der Funktion ,Safely Limited Speed”. Dabei handelt
es sich um eine reine Uberwachungsfunktion mit autarker Stillsetzung bei
Verletzung des Grenzwerts.

Hinweis  Beachten Sie, dass zwischen der Anwahl und der Aktivierung dieser Funktion
eine definierte Verzdgerungszeit (hier 1000ms) ablauft. In dieser
,Ubergangszeit* muss der Antrieb durch gesonderte MaRnahmen unter den
Grenzwert abgebremst werden, da sonst die autarke Stillsetzungsreaktion
erfolgt.

Abbildung 2-185: Aktivierung SLS

3 — SLS>

Entriegeln Sie den Not Aus Taster und betatigen den Schalter
~ochutztliren_geschlossen®. Beide Werte in der Beobachtungstabelle miissen auf
TRUE stehen.

Die Drehzahlschwelle fir den SLS wurde zuvor auf 1U/min eingestellt, die
umgerechnete Drehzahl der Tippgeschwindigkeit betragt 1,66U/min.

Umrechnung Geschwindigkeit in Drehzahl:
- 10°/s *1/360 * 60s/1min = 1,66 U/min

Hinweis Die Drehzahl des SLS-Grenzwertes, entspricht der Drehzahl an der Last und
nicht der des Antriebs. Das Getriebe wird beriicksichtigt.

Schalten Sie den Rundtisch ein und verfahren Sie ihn im Tippbetrieb.

Aktivieren Sie SLS (6ffnen der Schutztiiren), indem Sie den Schalter
»Schutztiiren_geschlossen® 6ffnen.
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Da die Drehzahl des Antriebs iiber dem Grenzwert liegt, spricht die Uberwachung
an und der Antrieb wird stillgesetzt und geht in einen sicheren Fehlerzustand,
dieser Zustand wird im Safety Statuswort (safetyFaultActive) angezeigt.

Hinweis  Die Quittierung eines Safety Uberwachungsfehlers ist nur tiber das Quittiersignal
im Safety Steuerwort moglich.

Abbildung 2-186: Beobachtung SLS

i Matre Adresse Anzeigeformat Beobachtungsw...
"Nothus" iE|| %E1.7 BOOL - [H TRLE
"Schutztiiren_geschlossen” %E1.6 BOOL [ FALSE
"GlobAck" WED.E BOOL [ FALSE
"LDrvwSafe_SinaSTlgS0Status_DE".551active BOOL [ FaLSE
"LDreSafe_SinasTlg30sStatus_DB". SLSactive BOOL [= TRUE
"LDrvSafe_SinaSTlg305tatus_DB" safetyFaultdctive BOCL | TRUE

Aktivieren Sie die Online Verbindung zum ,S210_Master” und beobachten Sie die
Meldungen in der Online Diagnose.

Abbildung 2-187: Meldungsfenster SLS ausgeltst

‘ Gerate-Infi i ‘l Verbindungsinformation " Meldungsanzeige ‘

£ Aktuelle Meldungen| = Meldungsarchiv £ §%  Meldungenem.. [5210Master [5210 P =] (2] &S5 Meldungen einfrieren

Quelle Datum Uhrzeit Status Quittieren Mame der Meld... Erzignistext

L%

1 5210Maste.. 06.02.2000 05:26:39:576 Karmmend Benidtigt - FO1701: Sl Motion P1: 551 ausgeldst

2 $210Maste.. 06.02.2000 D05:26:39:576 Kammend — — A01714: S| Motion P1: Sicher begrenzte Geschwindigkeit iberschritten (100}
3 5210Maste.. 06.02.2000 05:26:39:564 Karmmend Benidtigt - F30701: Sl Motion P2: 551 ausgeldst

4 $210Maste.. 06.02.2000 05:26:39:584 Kammend — — A30714: S| Motion P2: Sicher begrenzte Geschwindigkeit iberschritten (100}
s 5210Maste.. 06.02.2000 05:26:40:576 Karmmend Benidtigt - FO1700: Sl Motion P1: STO ausgeldst

3 —

$210Maste.. 06.02.2000 D5:26:40:576 Kamrmend Benatigt F30700: SI Mation F2: STO ausgelast

Versuchen Sie zunachst den Antrieb ohne eine Quittierung wieder einzuschalten,
indem Sie das Signal ,SLS* (,Schutztiren_geschlossen®) wieder auf TRUE setzen
Es ist nicht moglich, den Antrieb unter Verwendung der ,normalen® Signale in
Bewegung zu setzen, da noch Safety Fehler aktiv sind. Diese Fehler missen
zuerst quittiert werden.

Quittieren Sie nun den Rundtisch (RT Reset) zweimal. Mit dem ersten Impuls (pos.
Und neg. Flanke) wird der Safety Fehler quittiert und mit dem zweiten Impuls wird
Uber das Technologieobjekt, der S210 Antriebsfehler quittiert. Es sollte hun
mdglich sein, den Antrieb unter Verwendung der reguléren Signale in Bewegung
zu setzen.

Andern Sie nun die Tippgeschwindigkeit des Antriebes auf einen Wert unterhalb
der SLS Grenze (z.B. 5°/s), dass der Rundtisch bei "offenen Schutztiiren" getippt
werden kann und starten Sie einen Bewegungsvorgang.

Sobald sich Antrieb mit der verringerten Geschwindigkeit in Bewegung befindet,
offnen Sie den Schalter ,Schutztiiren_geschlossen® wieder.

Uberprifen Sie ihre Eingaben und schalten den Antrieb wieder ab.
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245 Abnahmetest

Im nachsten Abschnitt erfolgt die Ausfiihrung des Safety-Abnahmetests mit
SINAMICS S210. Sorgen Sie dafir, dass keine Stérung anliegt und der Antrieb
ausgeschaltet ist. Der Not Aus darf nicht betatigt sein und SLS muss abgewahlt
sein ("Schutztiren_geschlossen = TRUE).

Offnen Sie den Punkt Abnahmetest im Ordner des S210Master.

Abbildung 2-188: Abnahmetest

JGer'éte || Anlagenobjekte |

s = | -

¥ ] MOWS2020_M4_5270_1575TF_Start
E Neues Gerit hinzufiigen
ﬁEt, Gerdte & Metze
v [ mainPLC [CRU 1515TF-2 PR]
¥ |3 5210Master [5210 PN]
I]T Gerdtekonfiguration

(<] <]

% Online & Diagnose
E’Parametrierung
It Inbetriebnahme
® Abnahretest

] r} Traces
v (32 52105lave [5210 PN]
4 % Micht gruppierte Getdte
» 5§ SecurityEinstellungen

4 E Gerdtelibergreifende Funktionen
v [g§ Gemeinsame Daten

Offnen Sie die ,Ubersicht“ und klicken Sie auf ,Ermitteln“ bzw. ,Aktualisieren®.
Dadurch wird das Projekt nach projektierten Safety Achsen durchsucht, die mit
dem Test abgenommen werden kdnnen. Beachten Sie, dass der Teststatus des
S210Master auf ,nicht ausgeflihrt* (grauer Haken) steht. Der S210Slave taucht in
der Ubersicht nicht auf, da keine Safety Funktionen parametriert wurden.
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Abbildung 2-189: Abnahmetest - Ubersicht

ACWS2020_M4_S210_1515TF_Start » S210Master [S210 PN] » Abnahmetest

* Abnahmetest

5210Master

Ubersicht

lac 5210Master [S210 FN]

Wahlen Sie anschlieRend den S210Master aus und markieren Sie die zu
testenden Safety-Funktionen SS1 und SLS Stufe 1. Klicken Sie anschlieend auf

,Ubernehmen®.

Abbildung 2-190: Abnahmetest - Funktionsauswahl
MCWS2020_M4_S210_1515TF_Start » S210Master [S210 PN] » Abnahmetest

w abnobnota o

521 0Master - Funkti wahl

Testergebnisse zuricksetzen

1
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Test - Mechanik:
Wabhlen Sie als nachstes den Punkt ,Mechanik* aus und gehen Sie online.

Vergeben Sie einen passenden Namen fir diesen Testabschnitt und klicken Sie
auf ,Start".

Abbildung 2-191: Abnahmetest - Mechanik

v Abnahmetest

e—— Mechanik
T g - o Yorhereitung des Tests
@
— >~ Dieser Test dient dazu, die Pararetrierung der sicheren Istwerterfassung im Zusammenspiel mit derm Maschinenablauf zu prifen
~ 55 (]
Stufe 1 o 1 Bei der Konfiguration und beim Test der Safety Integrated Functions muss die Sicherheit des Bedienpersonals oberste Priorité
Ergebnisiibertrag -
Abschluss
Geben Sie einen sindeutigen Namen (2. . Anlagenkennzeichen) fiir die 2u testende Safety Integrated Function ein. Dieser wird in das
Testbezeichnung: | 5210_Mechanik|
Andem Sie die Aufzeichnungsdauer und den Pretrigger, wenn die AngEn aufgrund der Lasttragheit nicht zu lhrer Maschine |
Aufzeichnungsdauer: 10000,00 ms
Fretrigger: 1500,00 ms
0 Wihlen Sie wor Beginn des Tests STO (und ggt alle weiteren Safery Integrated Functions) ab. AnschlieBend kann der Test gest:
Abnahmeassistent starten
N Start

Fur den Test kann die Achsverfahrung entweder Uber das Anwenderprogramm
oder Uber die Steuertafel gesteuert werden.

Wahlen Sie die Variante ,Steuertafel“ aus und folgen Sie den Anweisungen am
oberen Bildschirmrand.

Tabelle 2-8: Abnahmetest - Mechanik

 Abnahmetest

libersicht Mechanil
~ 5210Master o
Mechanik
senant ° Antrieb verfahren 0 Reaktion Uberprifen / Test abschlieBen
551 o
- sLs L] Geben Sie einen Sollwert vor und wahlen Sie die Drehrichtung aus
Stufe 1 (] Wenn der Antrieb die Solldrehzahl bzw. Sollposition erreicht hat, schalten Sie den Mator aus.

Warten Sie, bis der Antrieb steht
Falls Sie den Antrieb iber die Steuertafel verfahren, setzen Sie jetst die Antriebsfreigaben zuriick und geben die Steuerungshoheit zuriick
AnschlieBend schalten Sie "Weiter".

Ergebnisibertrag
Abschluss

Antrieb verahren iber: | anwenderpragramm |+
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Hinweis

Holen Sie die Steuerhoheit, geben eine Drehzahl vor und wéhlen "vorwarts" an.
Anschliel3end schalten Sie die Achse wieder aus und geben die Steuerungshoheit
wieder ab, entsprechend den Anweisungen.

Der Drehzahlsollwert sollte in der aktuellen Startdrive Version mindestens 5
U/min der Last betragen. (hier 1200U/min des Antriebs)

Abbildung 2-192: Abnahmetest — Mechanik Steuertafel

* Abnahmetest

{ihersicht
~ 5210Master ()
blechon ik @ Antrieb verfshren &  Reaktion tberprifen f Test shschlieBen
551 (]
v 5Ls (] Geben Sie einen Sollwert vor und wihlen Sie die Drehrichtung aus
Stufe 1 ] wenn der Antriet die Solldrehzshl baw. Sollpasition ereicht hat, schalten Sie den Matar aus
" wiarten Sie, bis der Antrieb steht.
Ergebi bert ’
= 'EIE nistberrag Falls Sie den Antrieh Gber die Steuertafel verfshren, setzen Sie jetzt die Antriebsfreigaben zuriick und geben die Steuerungshoheit zuriick.
schluss

AnschlieBend schalten Sie "weiter"

Antrieh verdahren iber: | Steuertafel hd

Steuerungshoheit Antriebsireigaben

Steuern

Drehzshl 1.200,00 1/rin u Aus B o - Rilckuires

Fe Tippen Rickwarts T Tippen

Antriebsstatus Aktualverte

[ Einschaltbereit [M] Betrieb freigegeben

Drehzahlistwert:

Zwischenkreisspannung:

Strombetrag:

[0 stirung A | Fehlende Freigaben
Drehmomentistwert:
T A [0] Betrieh - Alles freigegeben Wirkleistungsistwert:
Akrive Sthrung: = Motorauslastung thermisch:
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Es wird eine vorkonfigurierte Aufzeichnung (Trace) bereitgestellt. Durch
Sichtpriifung soll sichergestellt werden, dass es sich um die korrekte
Bewegungsachse an der Maschine handelt und Skalierung der Istwerte zur realen
Bewegung passt. Aktivieren Sie den Messcursor und kontrollieren Sie die
Drehzahlen. Danach klicken Sie auf ,Weiter.

Abbildung 2-193: Abnahmetest — Mechanik Trace

Mechanik

Antrieb verfshren [ Resktion iiberprifen f Test abschlieBen []

Prifen Sie, ob die eingestellten Werte sicherstellen, dass die definierten Uberwachungen an der realen Maschine wirksam werden.
Dazu milssen die Safety Integrated-KenngraBen mit den Standard-kenngroBen (Drehzshl und Position) iibereinstimmen
Beachten Sie die Skalierung der aufgezeichneten Werte.

Schalten Sie "Weiter", wenn diese Prifungen bestanden sind.

Mechanics [Traces im Gerat] Legende X

v - t © [l Lostseitiger Geschwindigkeitsistwert (1imin)
i . Drehzshlistwert geglattet {1fmin)
3 Lastseitiger Istwert auf CU {(mm)

Q0% [UR B @Q Thfa=x v W= [FEEE &

Lastseitiger Geschwindigkeitsistwert {1mir)

45 4 95 0 05 i 15 1 25 3 35 4 45 s ss & &5 7 15 & &5

9 e
Abbrechen Weiter

Abbildung 2-194: Abnahmetest — Mechanik Fertigstellen

techanik

Antrieb verfahran 9 Reaktion dberpriifen / Test abschliefen Q

Ubernehmen Sie die Ergebnisse mit "Fertigstellen”,
AnschlieBend kann der Test fiir eine weitere Funktion im Baum angewsahlt werden.

Klicken Sie nach erfolgreichem Abschluss des Testabschnitts auf ,Fertigstellen®.

Der Punkt ,Mechanik* sollte danach in der Ubersicht griin markiert sein.
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Test - SS1:

Waéhlen Sie als nachstes den Punkt SS1, vergeben Sie einen passenden Namen

und klicken Sie auf ,Start”.

Abbildung 2-195: Abnahmetest — SS1

~ Abnahmetest

Ubersicht
- 5210Master
Mechanik

= 5L5
Stufe 1

S0000

Ergebnisiibertrag
Abschluss

1300,00 ms
195,00 m3s

Wahlen Sie die Variante ,Steuertafel* aus und folgen Sie den Anweisungen am
oberen Bildschirmrand.

Abbildung 2-196: Abnahmetest — SS1 Steuertafel

851

Anttieb verfahren 551 auslasen Reaktion uberprifen Test abschlieBen

Geben Sie eine Drehzahl wor und wihlen Sie die Drehrichtung aus.
Schalten Sie "Weiter”, wenn der Anttieb den Sollwert erreicht hat.

Steuertafel

Steuerungshoheit Antriebsfreigaben
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Folgen Sie den Anweisungen am oberen Bildschirmrand. Nutzen Sie dazu den Not
Aus-Taster am Demokoffer zur Auslésung von SS1.

Abbildung 2-197: Abnahmetest — SS1 Steuertafel

§81

Antrieb verfahren 551 ausldsen Reaktion Uberprifen Test abschlieBen

Uberpriifen Sie, ob der richtige Antrieb verfshre

Falls der falsche Antrieb verfahrt, brechen Sie den Test sb und starten diesen fiir den richtigen Antrieb emeut
Lidsen Sie 551 sus, wihrend der Motor dreht.

Schalten Sie “Weiter, wenn "551 aktiv* gemeldet wird

Folgen Sie den Anweisungen am oberen Bildschirmrand.
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Abbildung 2-198: Abnahmetest — SS1 Steuertafel

581

Antrieb verfahren ° 551 ausldsen Reaktion tberpriifen Test abschlieBen

warten Sie, bis der Antrieb steht.
Falls Sie den Antrieb lber die Steusrtafel verfahren, geben Sie jetat die Steuerhoheit zurick,
Anschliefend schalten Sie "Weiter",

Steuerungshoheit

[ -Adivieen] [Sgroeaeiieren]

,

Es wird ein Trace bereitgestellt. Die Verzogerungszeit von SS1 nach STO betré‘u@
Sekunde und wird im Trace dargestellt.

Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen
V1.10 08/2020 144



2 Module

© Siemens AG Copyright-2020 All rights reserved

Abbildung 2-199: Abnahmetest — SS1 Trace

§81

Antrieb verfahren o 351 auslisen (] Reaktion uberprifen (] Test shschlicBen

Friifen Sie, ab 5TO erst ausgelist wird, wenn der Mator die Abschaltdrehzahl unterschritten hat

Frilfen Sie, ab die eingestellte AUS3-Ricklaufzeit (Verbgerungszeit) eingehalten wird. Die BezugsgraBe ist die Maximaldrehzahl
Prifen Sie bei Safety Extended, ob die sichere Bremsrarnpe (SBR) annghernd parallel zur 1stdrehzahl verliuft.

Die hohe SAM-Taleran: im ersten Uberwachungstakt dient dem Ausgleich von Einschwingvargingen beim Bremsen.

Schalten Sie "weiter", wenn diese Prifungen bestanden sind,

Als3-Rucklaufzeit: 0,740 5 Maximaldrehzahl: £.000,000 Vmin
Wenigerungszeit 51 nach 570 : 1.000,00 ms Abschaltdrehzahl: 0,00 Vmin

00 SIEBIENE= =

$51_Extended [Traces im Gerat] Legende X

. Lastseitiger Geschwindigkeitsistwert (1/min)
. Altuelle SAMISBR-Geschwindigkeitsgrenze (1fmin)
Lastseitiger Istwert auf L (mirm)

Lastseitiger Geschwindighkeitsistwert (1nin)

551 aktiv

T T T T
0.6 1 1

.
i j |

T
03 04
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Hinweis  Aufgrund der mechanischen Gegebenheiten (hoher Getriebefaktor), miissen Sie
in den Trace zoomen, bis sie den lastseitigen Drehzahlistwert beurteilen kénnen.

Abbildung 2-200: Abnahmetest — SS1 Trace

AUSS Aiicklautaeit T —
Werzdgerungszeit 551 nach 5TO : 1.000,00 ms Abschaltdrehzahl: 0,00 Train

B e w2 400 EEER L

551_Extended [Traces im Gerat] I 1%

. Lastseitiger Geschwindigkeitsistwert (1/min)

11 @ [l Aktuelle SAMISBR-Ge schwindigkeitsgrenze (limin)
104 Lastseitiger Istwert auf CU {mrm)

Lastseitiger Geschwindigkeitsistert (i)
L

Is] Automatisch [+

Klicken Sie nach erfolgreicher Prifung auf ,Weiter®.

Abbildung 2-201: Abnahmetest — SS1 Fertigstellen

SS1

Antrieb verfahren 9 551 ausldsen 9 Reaktion Uberpriifen 0 Test abschlieBen o

Wahlen Sie 551 wieder ab.
Schalten Sie "Yyeiter”, wenn 557 als inaktiv germeldet wird,

[0 531 aktiv
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Wahlen Sie SS1 durch das Zurlicksetzen des ,E-STOP Tasters” am Demokoffer
ab. Klicken Sie anschlieRend auf ,Weiter".

Abbildung 2-202: Abnahmetest — SS1 Fertigstellen

581

Antrieb verfahren 0 551 ausldsen 9 Reaktion Uberpriifen 9 Test abschlieBen 0

Ubemehmen Sie die Ergebnisse mit "Fertigstellen”,
AnschlieBend kann der Test fiir eine weitere Funktion im Baum angewahlt werden,

Es wird ein erfolgreicher Testabschluss angezeigt. Klicken Sie auf ,Fertigstellen®.

Der Punkt ,SS1“ sollte danach in der Ubersicht griin markiert sein.
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Test - SLS:

Fir den Abnahmetest SLS benutzen wir das vorhandene Anwenderprogramm,
Uberprifen Sie ob die Tippgeschwindigkeit fir den Rundtisch wieder bei 10°/s steht
(1,66 U/min). Fur den Test benétigen wir eine Tischdrehzahl die oberhalb des
Grenzwertes von 1 U/min ist.

Wahlen Sie als letzten Testabschnitt den Punkt ,SLS Stufe 1“ an, vergeben Sie
eine Testbezeichnung und klicken Sie auf ,Start®.

Abbildung 2-203: Abnahmetest — SLS

 Abnahmetest

Ubersicht SLS Stufe 1
~ 9210Waster O R e
Mechanik o
331 (]
- 5.5 o 1 Bei der Konfiguration und beim Test der Safety Integrated Functions muss die Sicherheit des Bedienpersonals oberste Prioritdt hat
H
Stufe 1 (]
Ergebnisiibertrag
bschluss Geben Sie einen eindeutigen Marnen (2. B. Anlagenkennzeichen) fiir die U testende Safety Integrated Function ein. Dieser wird in das Tes

Testbezeichnung: |3210_sLs_stufel1]

Jindern Sie die Aufzeichnungsdauer und den Pretrigger, wenn die Voreinstellungen aufgrund der Lasttragheit nicht au lhrer Maschine pass
Aufzeichnungsdauer: 1300,00 ms

Fretrigger: 195,00 ms

In der ibergeardneten Steuerung sind evil Vorkehrungen zu treflen, urn die sktive Geschwindigkeitsgranze iiberschreiten zu kiint

0 wighlen Sie vor Beginn des Tests 5LS (falls nicht statisch angewsht sowie ggf. alle weiteren Safety Integrated Functions) ab. Ansch
Beachten Sie, dass die internen Begrenzungen r3733[0] und r9733[1] mit dem Starten des Abnahmeassistenten aufgehoben wer

Abnahmeassistent stanen

Start

Wabhlen Sie den Modus ,Anwenderprogramm® und folgen Sie den Anweisungen
am oberen Bildschirmrand.

Lassen Sie dabei den Punkt ,Abnahmemodus aktivieren“ auf ,Nein" stehen. Die
Einstellung ist nur interessant, wenn das Anwenderprogramm die wirksame
Sollwertgrenze des S210 zurtckliest und fir eine eigene Sollwertbegrenzung
benutzt. Wird der Abnahmemodus aktiviert, wird die wirksame Sollwertgrenze nicht
reduziert, sodass das Anwenderprogramm einen grof3eren Sollwert vorgeben kann,
um dann fur den Abnahmetestes die SLS-Grenze zu Uberschreiten.

Abbildung 2-204: Abnahmetest — SLS Auswahl Anwenderprogramm

5LS anwihlen o Antrieh verfahren Reaktion Uberprifen Test ahsck

Schalten Sie den Motor ohne Solkvertvorgabe ein

wihlen Sie danach 5L5 und die SL3-5tufe an, die getestetwerden soll.

wihlen Sie aus, ob mit dem Abnahmemaodus die interne Sollwerthegrenzung wihrend des Tests aufgehoben werden soll.
AnschlieBend schalten Sie "Weiter"

B 55 aktiv

Das Autheben der internen Sollwertbegrenzung Uber externe Verschaltung
Tests hihere Drehzahlen. Stellen Sie sicher, dass dadurch keine Personen-
L] werursacht werden.

Abnahmermodus aktivieren: | Mein - 1

Antrieb werfahren Uber: | Anwenderprograrmrm |-

Anwenderprogramm

Steuertafel
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Bereiten Sie den weiteren Test vor:
- Antrieb Rundtisch einschalten (E0.0)
- Anwahl SLS (Schutztiren_geschlossen = FALSE)

Sind alle Bedingungen erfillt (Achse eingeschaltet und SLS angewéhlt), kbnnen
Sie mit dem Test fortfahren. (,Weiter®)

Geben Sie jetzt einen Sollwert oberhalb des Grenzwertes vor, indem Sie den
Rundtisch im Tippmodus verfahren (EO.3). Folgen Sie den Anweisungen am
oberen Bildschirmrand.

Abbildung 2-205: Abnahmetest — SLS

SLS Stufe 1

5L3 anwihlen o Antrieb verfahren 0 Reaktion Gberpriifen Test abs:

Geben Sie einen Sollwert oberhalb der SLS-Grenze vor.

Der Antrieb beschleunigt Uber die 5L5-Grenze hinaus.

Mitverletzung der SLS-Grenze wird die Stoppreaktion ausgelist.

Warten Sie, bis der Antrieb steht.

Falls Sie den Antrieb iber die Steuerafel verfahren, geben Sie jetzt die Steuerungshoheit zuriick.
AnzchlieBend schalten Sie "weiter".

SL5-Grenze: 1,00 mmfmin

Der Antrieb wird nun kurz anfahren und bei der Uberschreitung des Grenzwertes
anhalten. Bestatigen Sie das Verhalten und fahren Sie im Test fort.
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Uberprifen Sie das Verhalten anhand der Aufzeichnung.

Abbildung 2-206: Abnahmetest — SLS Trace

Lastseitiger Geschwindigkeitsistwert {1mir)

SLS anwihlen (] Antrieb verfahren (] Reaktion Uberprifen o Test shschlieBen

Prifen Sie, ob die festgeleqte Stappreaktion erst ausgelst wird, nachdem der Betrag der Antriebsdrehzahl die SL5-Grenze iiberschritten hat.
Prifen Sie, ob die auzgeliste Stoppreakrion korrekr ausgefithre wird

Prifen Sie, ob die richfige 5L5-Stufe angewshitwird

Prifen Sie, ob auf die richtige SL5-Grenze Uberwacht wird

Schalten Sie "weiter”, wenn diese Prifungen bestanden sind

SLS-Grenze: Stoppreaktion: 551
@ Qe w2 e W 1= =&

SLS_Levell [Traces im Gerat] Legende

22.05.2020

Lastseitiger Istwert auf CU (mirm)

. Lastseitiger Geschwindigkeitsistwert (1/min)
[l ktuslle SAMISBR-Geschwindigkeitsgrenze (1imin)
[l #ktuelle SLS-Geschwindigkeitsgrenze (1/min)

551 aktiv

SLS aktiv

Internes Ereignis

0.2 01 o 01 0.2 03 04 0.5 0.6 07 08 09

[s] Automatisch (-

—
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Hinweis  Aufgrund der mechanischen Gegebenheiten (hoher Getriebefaktor), miissen Sie

in den Trace zoomen, bis sie

Abbildung 2-207: Abnahmetest —

SLS-Grenze: 1,00 1jmin

den lastseitigen Drehzahlistwert beurteilen konnen.

SLS Trace - Zoom

Stoppreaktion: 551

00 ¢RI Q| Y= = M =2 EE=E &

SLS_Levell [Traces im Gerat] Legende X
. Lastseitiger Geschwindigkeitsistwert (1/min)
. Aktuelle SAMISER-Geschwindigkeitsgrenze (1/min)
[l Avelle SLs-Geschwindigkeitsgranze (1/min)
Lastseitiger Istwert auf CU (mm)

\

Lastseitiger Geschwindigkeitsistwert (limin)

STO oder Sichere Impuls|gschung aktiv

551 aktiv

Aktive SL5-Stufe Bit O

Aktive SL5-Stufe Bit 1

T T T T T T T
04 0.5 0.6 07 08 1 1.1

Isl Automatisch

re—

Mit der Uberschreitung der SLS-Grenze (griine Linie) durch die Istdrehzahl (rote
Linie) erfolgt eine Aktivierung von SS1. Der Antrieb wird daraufhin entsprechend
der AUS3-Riicklaufzeit abgebremst.

Gleichzeitig wird das Signal ,internes Ereignis“ gesetzt (negative Logik).

Klicken Sie auf ,Weiter®, wenn
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2 Module

Folgen Sie den Anweisungen zum Abschluss des Tests.

Waéhlen Sie SLS ab, indem Sie das Signal "Schutztiiren_geschlossen" wieder
aktivieren und Quittieren Sie das ,interne Ereignis®.

Dazu muissen Sie den Antrieb 2 mal quittieren. Mit dem ersten Impuls (pos. Und
neg. Flanke) wird der Safety Fehler "internes Ereignis” quittiert und mit dem
zweiten Impuls wird Uber das Technologieobjekt, der S210 Antriebsfehler quittiert.

Abbildung 2-208: Abnahmetest — SLS

SLS Stufe 1

5L5 anwihlen Q Antrieb verfahren 9 Reaktion iberprifen o TestabschlieBen Q

Quittieren Sie die Safety Integrated-Meldungen und wihlen Sie ggf. 5L5 ab.
AnschlieBend schalten Sie "Weiter"

B  sLs akiv

I:‘ Internes Ereignis

Abbildung 2-209: Abnahmetest — SLS

SLS anwahlen [ Antrieb verfahren [} Reaktion Uberprifen [ Test abschlieBen [

ighlen Sie 5L5 ab und quittieren Sie die Safaty Integrated-Meldungen.
Anschliefend schalten Sie "weiter",

[ s aktiv
= Intemes Ereignis

Die Anzeige der beiden Signale sollte zum Schluss aussehen wie oben abgebildet.

Abbildung 2-210: Abnahmetest — SLS Fertigstellen

5L5 amwahlan 9 Antrieb verfahren 9 Reaktion tberpriifen 0 Test abschlieBen 0

Ubernehmen Sie die Ergebnizse mit "Fertigstellen”,
Anschliefend kann der Test fiir eine weitere Funktion im Baurn angewahlt werden,
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Der Test von SLS wurde erfolgreich abgeschlossen. Klicken Sie auf ,Fertigstellen®.

Fertigstellen

Die Ubersicht im Bereich Abnahmetest sollte danach firr alle Safety-Funktionen
des S210 einen griinen Haken anzeigen

Abbildung 2-211: Abnahmetest — Ergebnistibertragung

+ Abnahmetest

ilbersicht Erabizibartag
~ 5210Master [}
Mechanik (] Ergebnisiibertragung auf andsre Antriebe (Serienabnahme)
sl < Alle geeigneten Antriebe zur Ergebnisiibertragung anzeigen
v 5L ()
Stufe 1 ) Ermitteln

Ergebnisiibertrag

R Ez werden nur die Antriebe herlicksichtige, fur die keine Funktionsauswahl und keine Tests durchgefithre wurden
Abschluss

@S

Fiir den Ergebnisiibertrag muss Frojektkansistenz vorliegen. Die (berprifungen werden offfine durchgefithrt

Wahlen Sie den Bereich ,Abschluss” und klicken Sie auf ,Erstellen".

Abbildung 2-212: Abnahmetest — Abschluss

- Abnahmetest

Ubersicht Abschiuss
~ 5210Master ()
Mechanik o Funktionstabelle
551 (/] - -
e o Betriebsart Beschreibung Schutzeinrichtung Auspragung Achse
e Neue Zeile hinzufiigen
Stufe 1 [/}

b rtrag

Protokall erstellen

wihlen Sie die Antriebe fir die Protokollerstellung aus:

[ Alle  Antriebe Teststatus
=2} a2 5210Master [5210 FN] [/

Erstellen

Hach der Andetung Stiebsgerdts oder zugeardneter Antriebe der Ergebnistbertragung milssen ein Upload durchg
und das Protokoll al werden
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Legen Sie die Exceldatei mit dem Testbereich an einem geeigneten Ort ab (zum

Beispiel dem Desktop).

Abbildung 2-213: Abnahmetest — Datei Ablage

Save in: |-Desktop v| <) 5l
* APC_ERLF ‘ This PC
CQuick access S
- CACHE (B
- Libraries | |
n Ty 5,97 GB free of 7,97 GE
Desktop
_ DATA (D) il
— | | Metwork
m Ty 23,2 GE free of 31,9 GE =,
Libraries
! Batch_files_proxy_setting 210
This PC
Metuvork
File name: V| | Save
Save az type: Excel Workbook [ xlsx] ~ Cancel
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Module

Offnen Sie bei Bedarf die Exceldatei und priifen Sie den Reiter ,Funktionstest*.

Dort wurden samtliche durchgefiihrte Test inklusive der Trace-Aufzeichnungen
dokumentiert.

Prifen und vervollstandigen Sie in der Excel-Datei die Anlagenkonfiguration.

Abbildung 2-214: Abnahmetest — Protokoll

Test der Safety Integrated Functions

Beim Abnahmetest wird die korrekte Parametrierung Oberprift. Oie Prifung der korrekten Verdrahtung ist nicht
Bestandteil des Abnakmetests,

Antrieb S210Master

1 eztubersicht

Letestete Funktion Teststatus

Mechanik Ok

Safe Stop 1 OF;

Safely-Limited Speed - Stufe T Ok

Test fertiﬂﬂeste"t [ 15 05 2020 T3 28: 07 |

Aushubrliche | eslts

Mechanik [5210 Mechanikl

Schril Testheschreibung [Status

F

1 Antrieh vertahren
Der Antrieb wird mit einer festgelegten Orehzahl bewegt oder legt sine festgelegre Strecke [OK

r 2| Peaktion iberpriifen

Diz aufgezeichneten 'Werte im Trace entsprechen der ausgefihrten Bew egung in der [ Ok
r 3| Test sbzchlichen

Es stehen keine Safety Integrated-Fehler und Alarme an. [

| race Ku:unhguratlnn

| Aufzeichnungsdad] TH000.00 ms

Signalverlidufe r3713[0]1000 VWert von Lastzeitiger [stwert auf CH geteilt durch 1000
137140 Lastzeitiger Geschwindighkeitzistwert
63 Orehzahlistw ert geglatet

Triggerbedingungd —teigende Flanke

Triggersignal raATI4[0] = 5 [Lastzeitiger Geschwindigheitsistwert

Emm' 15':":'.-':":' m=

Meszung

Mocharics [Traces bm Gerat]

] Lt '..p...um:ur:.u.:mu ] W Dhabosiarest gaglane [1iwan]
Motion Control Workshop - Ubungen Grundlagen

V1.10 08/2020

155



3 Anhang

© Siemens AG Copyright-2020 All rights reserved

3 Anhang

3.1 Service und Support

Industry Online Support
Sie haben Fragen oder brauchen Untersttitzung?

Uber den Industry Online Support greifen Sie rund um die Uhr auf das gesamte
Service und Support Know-how sowie auf unsere Dienstleistungen zu.

Der Industry Online Support ist die zentrale Adresse fir Informationen zu unseren
Produkten, Losungen und Services.

Produktinformationen, Handblcher, Downloads, FAQs und Anwendungsbeispiele
— alle Informationen sind mit wenigen Mausklicks erreichbar:
support.industry.siemens.com

Technical Support

Der Technical Support von Siemens Industry unterstitzt Sie schnell und kompetent
bei allen technischen Anfragen mit einer Vielzahl maRRgeschneiderter Angebote
—von der Basisunterstitzung bis hin zu individuellen Supportvertragen.

Anfragen an den Technical Support stellen Sie per Web-Formular:
www.siemens.de/industry/supportrequest

SITRAIN - Training for Industry

Mit unseren weltweit verfiigbaren Trainings flr unsere Produkte und Lésungen
unterstitzen wir Sie praxisnah, mit innovativen Lernmethoden und mit einem
kundenspezifisch abgestimmten Konzept.

Mehr zu den angebotenen Trainings und Kursen sowie deren Standorte und
Termine erfahren Sie unter:
www.siemens.de/sitrain

Serviceangebot
Unser Serviceangebot umfasst folgendes:
e Plant Data Services
e Ersatzteilservices
e Reparaturservices
e Vor-Ort und Instandhaltungsservices
e Retrofit- und Modernisierungsservices
e Serviceprogramme und Vertrage

Ausfihrliche Informationen zu unserem Serviceangebot finden Sie im
Servicekatalog:
support.industry.siemens.com/cs/sc

Industry Online Support App

Mit der App "Siemens Industry Online Support" erhalten Sie auch unterwegs die
optimale Unterstitzung. Die App ist fur iOS und Android verfigbar:
support.industry.siemens.com/cs/ww/de/sc/2067
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3 Anhang

3.2 Links und Literatur
Tabelle 3-1
Nr. Thema
\1\ SINAMICS S210 Betriebsanleitung
https://support.industry.siemens.com/cs/ww/de/view/109771824
\2\ | SINAMICS S Funktionshandbuch Safety Integrated
https://support.industry.siemens.com/cs/ww/de/view/109771806
\3\ SINAMICS Kommunikationsbausteine DriveLib zur Ansteuerung im TIA Portal
https://support.industry.siemens.com/cs/ww/de/view/109475044
\4\ SIMATIC S7-1500T Funktionshandbuch Motion Control V5.0
https://support.industry.siemens.com/cs/ww/de/view/109766462
\5\ SIMATIC - Fehlersichere Bibliothek LDrvSafe zum Ansteuern von Safety Integrated
Functions der Antriebsfamilie SINAMICS
https://support.industry.siemens.com/cs/document/109485794
\6\ SIMATIC — TIA Selection Tool
https://support.industry.siemens.com/cs/document/109767888
3.3 Anderungsdokumentation
Tabelle 3-2
Version Datum Anderung
V0.9 05/2020 Erstellung
V1.0 07/2020 Open Controller zugefugt + Formatierungen
V1.1 08/2020 Kleinere Korrekturen nach Workshop Durchfiihrung
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