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SIMATIC S7-1500T Motion Control
mit SINAMICS S210

Ubungen Technologieworkshop

Ubung 1: Projekterstellung und Antriebskonfiguration
Ubung 2: Positionieren

Ubung 3: Fliegende Schere, Schneiden auf Lange

Ubung 4: Pressenapplikation mit Zangenvorschub
Zusatzibung 4: Pressenapplikation mit Nocken fir den Vorschub
Ubung 5: Klebespur mit Kinematik

Zusatz

Ubung Messtaster:  Positionieren tiber Messtaster
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Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T

Hardware und Verdrahtung des Demokoffers:

S§7-1515T-2 PN

S$210

Steuerung:
CPU1515T-2 PN

IM 155-6 PN HF

DI 16x24VDC ST

DQ 16x24VDC/0.5A ST
TM Timer DIDQ 10x24V ST
Al 2xU ST

Servermodul

Antriebssystem 1 und 2:

S210 AC230V 0,1kwW
S210 AC230V 0,1kW

Seite 2

ET200 SP

Ubung

Om
QH2
Om3
Qh4
Ons
OHe
On?
Ons

S210

Bedienfeld am
Demogerat

6ES7 515-2TM01-0ABO

6ES7 155-6AU00-0CNO
6ES7 131-6BH01-0BAO
6ES7 132-6BH01-0BAO
6ES7 138-6CG00-0BAO
6ES7 134-6FB00-0BA1
6ES7 193-6PA00-0AAOD

6SL3210-5HB10-1xFx
6SL3210-5HB10-1xFx

FW V2.6

FW V4.2
FW V0.0
FW V0.0
FW V1.0
FW V1.0
FW V1.1

FW V5.2
FW V5.2
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Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T

Ubung

Aufgabe: TIA Portal Projekterstellung und
Grundkonfiguration des Demokoffers.

Vorgehen: Erstellen Sie die Hardwarekonfiguration,
testen und optimieren Sie die Antriebe.

mainPlc ioDevice S210Master S210Slave
CPU 1515T-2 PN IM 155-6 PN HF S210PN S210 PN
mainPlc
mainPlc mainPlc
{PNNE_1}

1. TIA Portal Archiv ,HandsOn1_beginning.zap15_1" dearchivieren
(Standardeinstellung fur Speicherort des neuen Projektes: ,,C:\10 TIA-Portal Projekte®)

= S7-1500T und ET200SP bereits projektiert

2. S210 Antrieb FW V5.2 (0,1kW) einfiigen und mit PLC vernetzen - '

=  PN-Name: ,S210Master”

5L32105HB10. 16

= |P-Adresse: 192.168.0.120

3. PROFINET Geratenamen ,s210master” zuweisen

¥ Gerdsesicht ofinen [k abbrechen |

4. S210 Motorkonfiguration:

= Motor ohne Bremse mit Singleturn-Geber auswahlen: 1FK2102-1AG00-xSxx

” Systemkonstanten " Texte |

J Allgemein ” 10-Variablen
b Allgemein Il
Motor - Auswa hl - 1FK2
* Motordetails
Typenschildwerte

Motor - Auswahl - 1FK2

Grundparametrierung: IZI
Opticnale Motordaten
Motorbremse

b Messsystern_1 [ENC]

s
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Auswahl | Artikelnummer Menndrehzahl | Mennleistung  Geber Haltebremse
Yo | <Filters <Filter= ]| 0.10kw <Filter= <Filter= )
@) TFK2102-1AGOxxCx¢ 3.000,0 1/min  0,10kW DRIVE-CLIQ-Geber AS22, Singletumn Ohne Haltebremse
O TFK2102-1AGTxxCo¢ 3.000,0 1/min  0,10kW DRIVE-CLIQ-Geber A522, Singletumn Standardhaltebremse
: @ 1FK2102-1AGDxSxx 3.000,0 1/min  0,10kW DRIVE-CLiIQ-Geber AS22, Singleturn Ohne Haltebremse
L O TFK2102-1AGT x5 3.000,0 1/min  0,10kwW DRIVE-CLIQ-Geber AS22, Singleturn standardhaltebremse
r @] 1FK2102-1AGOxxDxx  3.000,0 1/min  0,10kW DRIVE-CLIQ-Geber AM22, Multiturn 4096  Ohne Haltebremse
[ O TFK2102-1AGTxxDx¢  3.000,0 1/min  0,10kW DRIVE-CLIQ-Geber AM22, Multiturn 4096  Standardhaltebremse
O 1FK2102-1AGOxxMex  3.000,0 1/min  0,10kW DRIVE-CLIQ-Geber AM22, Multiturn 4096  Ohne Haltebremse
O 1FK2102-1AGTx=xMx  3.000,0 1/min 0,10kW DRIVE-CLIQ-Geber AMZ22, Multiturn 4096 Standardhaltebremse
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Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T Ubung

5. Antrieb laden
6. Verbindung mit Geréat herstellen
7. Online-Parametrierung
e Safetylntegrated — Bearbeitung aktivieren
a. Funktionsauswahl: ,Basic functions®
b. Ansteuerung tber Klemmen
c. Passwort vergeben: ,siemens01“
e Safetylntegrated — Bearbeitung abschlie3en

o Daten in Gerat remanent speichern

?/ Parametrierung remanent spelchern
=

Grundparametier.. 2 e Bearbeitung der Safetylntegrated Funktionen
= SafetyIntegrated de-/aktivieren
+ Funktionsauswahl Funktionsauswahl

S5TOi5511/3BC
Ansteuerung

| Basic Functions |v|
Teststopp
Passworteingabe Ansteuerart:
Funktionsstatus
L . | tber Onboard-Klernmen |v|
» EindAusgdnge
Stoppfunktionen Bremsfunktionen
V| STO
sTO "'l_ [seC
== t

551

T v T =

8. Fur die Ubernahme der SafetyFunktionen muss das Geréat neu gestartet werden:
¢ ,Online/Diagnose” -> ,Sichern/Wiederherstellen -> ,Neustart Antrieb®

9. Optimierung des Antriebs online durchfiihren:

= Rufen Sie die Inbetr.iebnahme-Fu.nktion v (3 5210Master [S210 PN]
auf und wechseln Sie zu der Ansicht IY Geratekonfiguration
»,One Button Tuning* % Online & Diagnose

o “ ﬂ'F‘arameter
= Dynamikeinstellung: ,Standard

'ﬂ Inbetriebnahme

= Wegbegrenzung: ,720° ®) Abnahmetest
¥ r}." Traces

Seite 4 © Siemens AG, 2019
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Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T Ubung

= Holen Sie sich die Steuerhoheit und starten den Optimierungslauf

= Sichern Sie die ermittelten Daten im remanenten Speicher

[8)

Steuertafel
- One Button Tuning

One Button T...

Steuerungshoheit Optimierung Ausschalten

|*\_f? Aktivieren ‘ ‘ Deaktivieren ‘ ‘ Starten D

Innerhalb der Wegbegrenzung muss der Antrieb ochne Geféhrdung von Personen und Mechanik frei verfahren kénnen. Dabei wird der Motor innerhalb
m derangegebenen Wegbegrenzung in beiden Drehrichtungen bis zur Maximaldrehzahl und bis zu 80 % des Motor-Stillstandsmoment bewegt.

Dynamikeinstellungen Konfiguration
Wegbegrenzung von 0° bis :
() Konservativ # El:well‘tene
L 720 © Einstellungen
N (&) standard
i () Dynamisch
d Status
[M] One Button Tuning erfolgreich beendet [ Reglerparameter durch Fehler
zuriickgesetzt
Ergebnis der Optimierung
Nummer Vorheriger Wert Aktueller Wert Einheit
p1460[0] P-verstarkung 0,0024 0,0130 Mmsirad
p1462[0] Machstellzeit 10,00 2,95 ms
pl498[o] Last Trigheitsmoment 0,000000 0,000004 kgm?
rs276[0] Kv-Faktor geschatzt 0,00 3211 1000/min
r5277[0] Vorsteuer Symmetrierzeit geschatzt 0,00 0.26 ms

e
10. Verbindung zum Gerat trennen
11. Zurucklesen der Parametrierung in das Projekt ,Laden von Gerat*
12. Antrieb ,.S210Master” kopieren, in ,S210Slave” umbenennen und vernetzen.
= PN-Name: ,s210slave”
= |P-Adresse: 192.168.0.140
13. Motorkonfiguration anpassen:

= Wechseln Sie unter Eigenschaften zu der Motorkonfiguration und wahlen folgenden
Motor aus:

1FK2102-1AG00-xMxx ,Motor ohne Bremse mit Multiturn-Geber auswahlen:

Motor - Auswahl - TFK2

Grundparametrierung: IE‘

Auswahl | Artikelnummer Menndrehzahl | Mennleistung  Geber Haltebremse
s <Filters Filter= =] 0,10kw Filters Filters E
O 1FK2102-1AGOx=Cxe 3.000,0 1imin  0,10kW DRIVE-CLIQ-Geber AS22, Singleturn Ohne Haltebremse
O 1FK2102-1AGTxxCe 3.000,0 1imin  0,10kW DRIVE-CLIQ-Geber AS22, Singleturn standardhaltebremse
O 1FK2102-1AGOxx5x  3.000,0 1imin  0,10kW DRIVE-CLIQ-Geber AS22, Singleturn Ohne Haltebremse
O 1FK2102-1AGT ka5 3.000,0 1imin  0,10kW DRIVE-CLIQ-Geber AS22, Singleturn standardhaltebremse
O 1FK2102-1AGOx»Dxx  3.000,0 1imin  0,10kW DRIVE-CLIQ-Geber AM22, Multiturn 4096 Ohne Haltebremse
O 1FK2102-1AGTx2Dxx 3.000,0 1imin  0,10kW DRIVE-CLIQ-Geber AM22, Multiturn 4096  Standardhaltebremse
@ 1FK2102-1AGOxaMee 3.000,0 1imin  0,10kW DRIVE-CLIQ-Geber AM22, Multiturn 4096 Ohne Haltebremse
O 1FK2102-1AGT kb 3.000,0 1imin  0,10kW DRIVE-CLIQ-Geber AM22, Multiturn 4096  Standardhaltebremse

14. Verbindung mit Gerat herstellen
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Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T Ubung

15. Online-Parametrierung
e Safety Integrated — Bearbeitung aktivieren
a. Prufen Sie ob die Einstellungen mit dem Master-Antrieb Ubereinstimmen
b. Passwort vergeben: ,siemens01“
e Safety Integrated — Bearbeitung abschlie3en
e Daten remanent sichern

16. Motoroptimierung durchfiihren und Sichern der Konfiguration wie unter den Punkten 9..11
beschrieben durchfiihren

Seite 6 © Siemens AG, 2019



Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T Ubung

17. Topologie verschalten (fur IRT notwendig)

mainPlc ioDevice
CPU 1515T-2 PN Ik 155-6 PM HF
I} mainPlc
5210Master 52105lave
S210PN S210 PN
mainPlc mainPlc
mainPIc[X1.P2] > ioDevice[X1.P1]
ioDevice[X1.P2] > s210slave[X150.P1]

s210slave[X150.P2] > s210master[X150.P1]

18. Einfugen eines Technologieobjekts TO_PositioningAxis
¢ Name: PositioningAxis_Master

Projektierung des Technologieobjekts:

Antrieb

Leistung

PLC
Geber Motor

It

Datenaustausch Geberdaten
Antriebstyp: | PROFIdrive [+]
Datenanbindung: |Antrieb ||

Antrieb:l 5210Master.5210Master I [If Geratekonfiguration

M Konfiguration Antrieb

= Hardware-Schnittstelle: S210Master.S210Master auswéhlen

= DSC aktivieren unter ,Erweiterte Parameter” --> ,Regelkreis”

Seite 7 © Siemens AG, 2019



Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T Ubung

= Vorsteuerung: 100 %; Drehzahl-Regelkreis-Ersatzzeit: 0.002 s; Verstarkung: 50 1/s

| Funktionssicht Parametersicht
== =

Grundparameter R ke
 Hardware-Schnitistelle cgelees
Antrieb Lageregelung
Geber

Datenaustausch Antrieb
Datenaustausch Geber
~ Erweiterte Parameter FLC
Mechanik

Dynamik-Voreinstellung

sall- Warsteuerung Antrieh
geschwindigkeit

Motstopp

» Begrenzungen Sollwert E’,

generierung =
— | +| —_—
Sollposition -

verstarkung

} Referenzieren

} Positionsiiberwachungen

Regelkreis

A3V 0D

Istwertextrapolation -
P Symretrierilter

Vorsteuerung: Drehzahl-Regelkreis-Ersatzzeit: Verstarkung (Kv-Faktor):
I|1nn,n % | I I|n,nnz 5| I 50.0 s

Dynamic Servo Control (DSC)

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

I @ Lageregelung im Antrieb (D5C aktiviert) I

() Lageregelung in der PLC

19. Einfligen eines Technologieobjekts TO_SynchronousAxis
e Name: SynchronousAxis_Slave

Projektierung des Technologieobjekts:

Antrieb

Leistung

PLC

Geber Metor

Datenaustausch Geberdaten

Antriebstyp: | PROFIdrive [=]
Datenanbindung: | Antrieb [+]
Antrieb: |521US|E‘JE.52105|E‘IE || [I§ Geritekonfiguration

A Konfiguration Antrieb

= Hardware-Schnittstelle: S210Slave.S210Slave auswéahlen
= DSC aktivieren (wie bei TO_PositioningAxis)
= Vorsteuerung: 100 %; Drehzahl-Regelkreis-Ersatzzeit: 0.002 s; Verstarkung: 50 1/s

20. Nehmen Sie die ET 200SP in die IRT Sync Domain auf.

Seite 8 © Siemens AG, 2019



Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T Ubung

1 Sync-Domain:

mainPlc ioDevice 5210Master - 52105lave
CPU 1515T-2 PN Il 155-6 PN HF 10-S ystem hervorheben: S210 PN
mainFlc mainPlc PROFIMET I0-5ystem (100)

Sync-Domain hereorheben:
1 SyncDomain_1

:
N

mainFlc

= Klicken Sie in der Netzsicht auf die Verbindung zwischen den Geraten und
selektieren ,SyncDomain_1“.

= Wahlen Sie im Inspektionsfenster den Reiter ,Eigenschaften®

=  Wahlen Sie einen Sendetakt von 2 ms:

1 Sync-Demain: Sync-Domain_1

mainPlc ioDevice

S$210Master 52105lave
CPU 1515T-2 PN IM 155-6 FM HF S210 PN 5210 PN
mainFlc
mainFlc mainFlc

<[ w [100% - 9
|§, Eigenschaften "_i".lnfo

J Allgemein || 10-Variablen || Systemkonstanten || Texte |

[ B PROFINET Subne *» z  Sync-Domain_1

= mainPlc.PROFINET I0-System...
Allgerein

SyncDomain: | Sync-Demain_1
Hardware-ennung b | 2yn _

e e i Konvertierter Mame: | sync-domainxbh19998
Sendetakt: | 2.000

=
Default-Domain

[ "High Performance’ ermiglichen

Erlaubt Verwendung von 'Fast Forwarding'

> » > Teilnehmer

| 10-System
1
L 10-5ystem Sync-haster
: mainPlc.PROFINET I0-Systern (100} mainFflc
10-Devices
PROFINET-Gerdtename RT-Kla.. Synchronisationsrelle  Redundanzstufe DFP-Gruppe
mainplc.profinetschnittstelle_1 AT... lz‘ Sync-Master IZ‘
iodevice IRT SyncSlave Keine Redundanz
s210master IRT Sync-Slave Keine Redundanz
s210slave IRT Sync-Slave Keine Redundanz
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Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T Ubung

21. Unter den Eigenschaften des MC-Servo kann ein Faktor zur Berechnung des

Applikationszyklus eingestellt werden. Stellen Sie Faktor 2 fir einen Applikationszyklus von
4 ms ein.

MC-5ervo [OB9T]

Allgemein

Allgemein it
Information yiduszel
Zeitstempel

Obersetzung () Zyklisch

Schutz
Artribute
Zykluszeit

Applikationszyklus (ms) | |
(®) Synchron zum Bus

Dezentrale Peripherie: | PROFIMET I0-System (100} "l

Sendetakt (ms) |2 |
Faklnrl [ "ll
Applikationszyklus (ms) |4 |

22. CPU laden und Antriebe laden
23. Auf der S7-1500T und der ET 200SP dirfen nun keine LEDs mehr rot leuchten

24. Antriebe kdnnen Uber die Steuertafel des TOs verfahren werden

Seite 10 © Siemens AG, 2019



Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T Ubung

Positionieren SIEMENS
Programmierung

Aufgabe: Positionieren eines Wasserkastens. Applikation: Positionieren

Vorgehen: Erstellen Sie ein Verfahrprogramm.

Position 1 Position 2
l 0 mm lZDO mm
A /R /R 200mm e Wa Wa W
1
Folgende Funktionen sollen realisiert werden: !

0 & Power - MC_Power Loviichiugy
@ Reset - MC_Reset — {18
& Home - MC_Home
& Halt - MC_Halt
& Move Absolute 1 - MC_MoveAbsolute 1
&1 Move Absolute 2 - MC_MoveAbsolute 2 =~ Technische Daten:

v1=100 mm/s v2 =200 mm/s

1. TIA Portal Archiv ,HandsOn2_beginning.zap15_1" dearchivieren

2. Funktionsbaustein ,Achsansteuerung_HandsOn2[FB1]* 6ffnen und mit bestehenden
Netzwerken und PLCopen Motion Control Bausteinen vertraut machen.

a. MC_Power um den Antrieb ein- und auszuschalten

b. MC_Reset zum Quittieren von Alarmen

c. MC_Home um Achse zu referenzieren

d. MC_Halt um die Achse anzuhalten

e. Programmieren der weiteren Steuer- und Verfahrbefehle (fir PositioningAxis_Master)
f. MC_MoveAbsolutel um auf Position 1 (Omm) zu fahren

g. MC_MoveAbsolute2 um auf Position 2 (200 mm) zu fahren

3. Funktionsbaustein ,MotionProgramm[FB1]“ erweitern um folgende Steuer- und
Verfahrbefehle
(fir TO PositioningAxis):

a. MC_MoveAbsolute 1 um auf Position 1 (0 mm) mit v1 zu fahren (in NW5)

b. MC_MoveAbsolute 2 um auf Position 2 (200 mm) mit v2 zu fahren (in NW6)

Seite 11 © Siemens AG, 2019



Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T Ubung

4. Projekt speichern
5. CPU laden
6. Programm testen

7. Beobachten der Statusbits und Werte im Diagnosefenster des Technologieobjekts

8. Zusatz-Ubung: Beobachtung uiber Webserver der CPU:
a. Webserver auf CPU aktivieren
b. Programm speichern, tibersetzen
c. CPU laden
9. Browser 6ffnen und mit IP-Adresse 192.168.0.10 Webserver der Steuerung starten

10. TO Diagnoseseite fur Motion Control 6ffnen und Status der Achse beobachten

Seite 12 © Siemens AG, 2019



Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T Ubung

Absoluter Gleichlauf
Programmierung

Aufgabe: Fliegendes Zuschneiden des vom Vorschub ~ Applikation: Fliegende Schere, schneiden auf Lénge
angetriebenen Materials auf gleich lange Stticke.

Vorgehen: Konfigurieren Sie die Leitwertverschaltung IGmﬂdstellurl! Achse 2
und erstellen Sie ein Verfahrprogramm.

Folgende Funktionen sollen realisiert werden:

0 @ Power all axes 0@ -
B Reset all axes 1 &
$ Home axis material 2 @ Home axis shear (Material)

& Jog forward material 3 & Start axis shear :

& Jog backward material 4 |&i -

2 &1 Simulate .cutting done*  Technische Daten:

~NOoOOE W

v1 =100 mm/s Trennlange: 1000 mm
Leitwertweg: 200 mm Synchronposition Vorschub, Schere: 100 mm

Technologie-Workshop 2019

1. TIA Portal Archiv ,HandsOn3_beginning.zap1l5_ 1" dearchivieren
2. TOs zur Ubersichtlichkeit wie folgt umbenennen:

a. PositioningAxis_Master > AxisMaterial

b. SynchronousAxis_Slave - AxisShear

3. Damit AxisShear sich auf AxisMaterial aufsynchronisieren kann, muss diese Achse als
madglicher Master fiir AxisShear verschalten sein:

Leitwertverschaltung: TO AxisMaterial verschalten

Basic parameters Q . .
. Master value interconnections
» Hardware interface 0
Master value interconnections &
» Extended parameters (/] Possible master values type of connection

|h AxisMaterial setpoint value |

Seite 13 © Siemens AG, 2019



Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T Ubung

4. In Funktionsbaustein ,FlyingCutting_ HandsOn3" sind folgende MC-Anweisungen bereits fertig

projektiert.

Seite 14

a.

b.

MC_Power um das Material und die Schere ein- und auszuschalten
MC_Reset um Alarme des Materials und der Schere zu quittieren
MC_Home um die Position der Schere auf 0 zu setzen

MC_MoveJog um das Material mit 200 mm/s zu fahren und zu stoppen

© Siemens AG, 2019



Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T Ubung

Ziel ist eine symmetrische vorlaufende Synchronisation wie sie in der Abbildung zu sehen ist:

Positionen Geschwindigkeiten

m o

m

= - Fe
(ST = T = T = T = T =]

-

L= = T = T = T =

o

PositioningAxis.ActualPosition [mm] PositioningAxis.ActualVelocity mm/s]
SynchronousAxis.ActualPosition [mm] SynchronousAxis.ActualVelocity [mm/s]

e. Die Leitachse muss daher hinter der Folgeachse stehen. Starten Sie den
Synchronisationsvorgang mit dem Taster ,Start_Shear” indem Sie die aktuelle
Position des Materials auf -200.0 mm setzen:

#MC_HOME_
Instancelaterial
MC_HOME
&%)
—EN Referenr.el\u'!a_rkP
osition
",HJB|1 Done — #tHomeDonel&
"fodsMaterial” i
foas Busy—#tHomeBusyLﬁ.
WE1.3 CommandAbort
"E_StartShear” — Execute ed — ..
200.0 Errar — #tHomeErrorLA
FINITIAL_POSITON Position Errarld #tHomeErroridLA
0 Mode ENO —

Seite 15 © Siemens AG, 2019



Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T Ubung

f. MC_GEARINPOS startet mit ,MC_HOME _ InitialMaterial.Done” die Synchronisation:

FMC_
GEARINPOSInstan
ce

MC_GEARINPOS
|@][%
e 1=
DB 1
P_TRIG "fdsMaterial® Master
#MC_HOME _ | toe2
InstanceMaterial. Auisshear Slave
Done — 1 Q Execute
#FP[0]
RatioMumerator
RaticDenomina
tor
MastersyncPosi
100.0 tion
SlaveSyncPositi
1000 on
Starsync = -
SyncProfileRefer %13
ence .y .
InSyne f— A_Insync
MasterstartDist Busy— #tGearinPosBusy
200.0 —ance CommandAbore
1.0 —|Velocity ed f— ..
0 Acceleration Error = #tGearlnPosErrar
0 Deceleration #tGearinPosError|
0 Jerk Errorld d
3 SyncDirection ENO —

Die Achsen sollen nach 100 mm synchron und damit fiir den Trennvorgang bereit sein:
= MasterSyncPosition := 100
=>» SlaveSyncPosition := 100

Fur ein symmetrisches Aufsynchronisieren gilt das der zuriickgelegte Weg des Master wahrend
der Synchronisation doppelt so lange ist wie der des Slaves:

=>» MasterStartDistance := 200

Seite 16 © Siemens AG, 2019



Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T

Ubung

g. Sobald die Achsen synchron fahren kann mit dem Taster ,Simuliere getrennt” die
Schere wieder mit MC_MoveAbsolute in Grundstellung gefahren werden

FMC_
MOVEABSOLUTE
InstanceBasicFos
& Shear
FMC_ MC_MOVEABSOLUTE
GEARINPOSINstan [@][%]
celnsync —
oo == EN %A1 5
%E15 =
. _ "E_ o H"EDB? _ EasicPosReached
S|mu|ateCutt|ng[lJ fudsshear Axs Done — _Shear”
one” — .
: Execute Busy — #thMoveAbsBusyFA
CommandAbort
0.0 — Position ed — ...
200.0 — velocity #thoveAbsErrorF
-0 — Acceleration Error — A
-0 Deceleration #thlove AbErrorldF
00— Jerk Errorld — A
1 Direction END —

h. Fur einen zyklischen Schneidevorgang wird nach Erreichen der Grundposition der
nachste Trennvorgang eingeleitet. Dafiir wird die Istposition der Materialzufihrung

um die Schnittlange verschoben:

s EN
DB 1
"Axishdaterial® Axis
FMC_
MOWVEABSOLUTE
BasicPosshear.
Doné — Execute
-1000.0
FCUT_LENGTH Fosition
1 Mode

#MC_HOME_
CutlLength
MC_HOME
%]
ReferenceharkP
osition
Done = ---
Busy = -
CammandAbort
ed — ...
Error =— ...
Errorid #tempErrorid
EMNO =—

=» Schnittlange auf 1000 mm einstellen

Seite 17

© Siemens AG, 2019



Motion Control mit der SIMATIC S7-1500T

i. MC_GEARINPOS wird erweitert und startet zyklisch die Synchronisation:

P_TRIG
FMC_
l.flf\-?C_HOME_ GEARIMPOS_
InitialMaterial. ==1 Instance
Done — —
CLK
erei0] Q MC_GEARINPOS
= EN Q
%DB1
P_TRIG "AxisMaterial® — Master
FMC_HOME_ DB 2
CutLength.Dene — ¢ i Q 3 "fxisShear” — Slave

#FP[1]

_'-..---l\

5. CPU laden

Execute

6. Programm testen

7. Beobachten der Statusbits und Werte im Diagnosefenster des Technologieobjekts

8. Zusatz-Ubung:
Nun wird der Taster ,Simuliere getrennt® durch ein Technologieobjekt Nocken ersetzt.
a. Fugen Sie in ,AxisMaterial“ eine Nocke ein

b. Passen Sie das Programm entsprechend an und testen es anschlieRend

Ubung
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TO Kurvenscheibe & Kurvengleichlauf
Konfiguration und Programmierung

Aufgabe: Realisieren einer Presse mit Materialvorschub Applikation: Pressenapplikation mit Zangenvorschub
zur Materialzufiihrung.

Vorgehen: Legen Sie das TO Kurvenscheibe an und
konfigurieren Sie dieses, erstellen Sie ein
Verfahrprogramm.

Press ||

Folgende Funktionen sollen realisiert werden:

& Basic position Press
& Start Press

&1 Basic position Feeder :E =
& Start Feeder Technische Daten:

v1=2360 /s
Vorschub: 40 mm

Technologie-Workshop 2019

1. TIA Portal Archiv ,HandsOn4_beginning.zapl5_ 1" dearchivieren
2. TOs anpassen und zur Ubersichtlichkeit wie folgt umbenennen:
a. AxisShear - AxisFeeder
b. AxisMaterial > AxisPress
» Grundparameter: Achse von Linear auf Rotatorisch umstellen
= Modulo aktivieren (0 bis 360°)
3. Erstellen Sie ein Technologieobjekt TO_Cam
Projektierung des Technologieobjekts:

a. Anpassen des Folgewertbereich der Kurvenscheibe von -10 bis 50

General

* Graphical view

Profile

Charts and curves

5 id
nep g General

* Profile
General
Optimization presets Master value range of the curve definition

System interpolation Start: |D |

Effective runtime curves

o End: |360 |
Statistics

Slave value of the curve definition

Minimum: |—1D |

T vl |

Maximum: |5IZI |
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Ubung

b. Effektive Runtime-Kurven: Einstellungen der Leit- und Folgeachse von Achse

kopieren:

Allgemein

+ Grafische Ansicht

~ Profil
Allgemein
Optimierungsvareinstellungen
Systeminterpalation
Effektive Runtime-Kurven
Statistik

Effektive Runtime-Kurven

Einstellungen der Leitachse

Einstellungen der Folgeachse

Skalierungsfaktor:
Einheit:

Einheit der ersten Ableitung:

Skalierungsfaktor:

Won Achse kopieren

B

Geschwindigkeit: | 18000

Won Achse kopieren

1

Einheit: |mm ‘v|
Einheit der ersten Ableitung: |mm|'s "|
Maximale Geschwindigkeit: |SEIEI |
Maximale Beschleunigung: |WDDDD |
Maximaler Ruck: |ZDDDDD |
c. Linien der Kurvenscheibe definieren:
flp)
FrF---————_— e — ——— —— -
Chart 1
= Design positicn
<+  Position
40 —3 :|-.\
e !
A
30
20
10
S/
g
,/
OLHE——— = £l
0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 3609

= (0/0 — 5/0); (135/40 — 225/40); (270/0 — 360/0)

Hinweis: die griinen Linien werden vom Benutzer vorgegeben, die rosa Ubergange werden
nach dem gewahlten Interpoloationstyp entsprechend vom System erstellt.
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d. Transitionen auf VDIOptimization umstellen: Element -> Parameter
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4. Anlegen eines neuen FBs und programmieren der Steuer- und Verfahrbefehle

Seite 21

MC_Power um die Presse und den Vorschub ein- und auszuschalten
MC_Reset um Alarme der Presse und des Vorschubs zu quittieren
MC_Home um die Position der Presse und des Vorschubs auf 0 setzen
MC_Halt um die Presse und den Vorschub anzuhalten
MC_MoveAbsolute um die Presse auf 0° zu fahren (Grundstellung)
MC_MoveVelocity um die Presse mit 360 °/s zu fahren
MC_MoveAbsolute um den Vorschub auf 0 mm zu fahren (Grundstellung)

Die Kurvenscheibe muss vor Verwendung vom Baustein MC_InterpolateCam von der
CPU interpoliert werden. MC_INTERPOLATECAM wird wie folgt aufgerufen:

FMC_
IMTERPOLATECAR
Instance

MC_INTERPOLATECAM

|2

#tinterpolateCam
Done — Done

#tinterpolateCam

Busy — Busy
= EN #tinterpolateCam
YB3 Error — Error
"Cam_1" — Cam #tinterpolateCam
%1 5 Errorld — Errorid
"E_startFeeder” — Execute ENO —
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Belequng der Eingangsparameter:

Cam: Wird mit dem dazugehérigen Technologieobjekt ,Cam_1“ belegt.

v [ Technology objects
I Add new object

» % AxsFeeder [DB2]
> Iﬁ AxisPress [DB1]

| » @ cam_1[DB4] |

Execute: Wird mit dem Taster ,Vorschub Start* belegt.

i. Nachdem die Punkte der Kurvenscheibe einmalig berechnet wurden
(MC_lInterpolateCam.Done), wird MC_Camin gestartet und so der Feeder Gber die
Kurvenscheibe an die Presse gekoppelt.

#FMC_CAMIMN_
Instance
MC_CAMIN
]
. — EM
DB
"AxisPress” Master
DB 2
"AdsFeeder” Slave
DB 3
“Carn_1" Cam
#MC_
INTERPOLATECANM
INstance.DoNe e Eypcute
0.0 — MasterOffset
0.0 — slaveOfset
1.0 — MasterScaling
-0 — SlaveScaling
MastersyncPosi
0.0 — tign
SyncProfileRefer Stansync — #tCaminstartiync
0 ence YA S
MasterstartDist InSync — "A_Camin5ync
0.0 ance |3|,Js!|,|—#tCﬂrnInE!us.:,r
10— Velocity CommandAbort  #tCaminComman
0 — pcceleration ed — dAborted
-0 — Deceleration Error — #tCaminError
O Jerk Errorld — #tCaminErrorld
ApplicationhMod #tCamInEndOfPro
= EndOfProfile — file
3 — SyncDirection EMO —
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Die Eingangsparameter Master, Slave und Cam werden mit den entsprechenden TO
belegt.

Der Kurvenscheibengleichlauf wird gestartet sobald die Interpolation der Kurve
abgeschlossen ist:

=> Execute := Ausgangsbit ,Done” von MC_InterpolateCam

Fur die Synchronisation sollen die angegebenen Dynamikparameter verwendet
werden und nicht ,MasterSyncPosition und ,MasterStartDistance®:

=> SyncProfileReference := 0
Die Kurvenscheibe soll sich zyklisch wiederholen:
= ApplicationMode := 1
5. CPU laden
6. Programm testen

7. Beobachten der Statusbits und Werte im Diagnosefenster des Technologieobjekts

8. Zusatz-Ubung
Parametrieren Sie ein Trace in der S7-1515T und belegen dieses mit folgenden Werten
a. <TO>.ActualPosition fir Vorschub und Presse
b. <TO>.ActualVelocity fiir Vorschub und Presse
c. MC_InterpolateCam.Done
d. MC_Camin.StartSync und .InSyn

Aufzeichnungspunkt ist der ,MC-Servo*“, definieren Sie eine geeignete Triggervariable (z.B.
,E_StartFeeder” und definieren einen Pretrigger von 50 Messpunkten

9. Laden Sie das Trace in die CPU und starten Sie die Aufzeichnung
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TO Nocke
Konfiguration und Programmierung

Ubung 4b - Zusatz IR

Aufgabe: Erweiterung der Applikation Zangenvorschub ~ Applikation: Pressenapplikation mit Nocken fur den Vorschub
um die Ansteuerung der Zange

Vorgehen: Legen Sie das TO Nocken an und Axst
konfigurieren Sie dieses, erweitern Sie das

Verfahrprogramm.

Zangenwinkel

Press

Offnen: 225°

Folgende Funktionen sollen realisiert werden: Schliefen: 270°

0 & Power Feeder/Press

1 ® Reset Feeder/Press o -

2 @ Home Press @ | Home Feeder Feeder

3 @ Halt Press 3 @& Halt Feeder S— }
4 & Basic position Press & Basic position Feeder TE[ -
5 |§] Start Press & Start Feeder Technische Daten:

SR =i v = 360 /s pisz

7 [ Activate Output cam B Viarzeli e A G

Technologie-Workshop 2019

1. Einflgen eines Technologieobjekts TO_OutputCam fir AxisPress und Projektierung des
Technologieobjekts:

Anbindung an einen Standard Ausgang und Auswahl des Nocken Ausgangs
(OutputCam %A0.7)

Basic parameters (/] )
YR & Hardware interface

» Extended parameters o

Output cam output

[w) Activate output

() Output by TMTimer DIDQ
(® output by digital output module

Output: |Outpu:Cam [_ﬂﬂ

2. Erweitern Sie in das bestehende Programm mit den folgenden Bausteinen:

a. MC_OutputCam um den Nocken zu aktivieren

FMC_
CUTPUTCAM_
Instance

MC_OUTPUTCAM

(%)
- EN
YDB5
"OutputCam_1" OutputCam
#MC_CAMIN_
Instance.In5ync — Enahble
2250
FON_POSIMOM OnPosition
2700 CamQOutput =— -
#OFF_POSITION Offfosition Busy =— -
0.001 Duration Errar = ...
1 Mode Errorid — #tempErrorid
Direction ENO —
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Verwendung der Eingangsparameter:

OutputCam; Wird mit dem dazugehdrigen Technologieobjekt ,OutputCam_1“ belegt.

v & AxisPress [DB1]
&a Configuration
¥ Commissioning
Q.| Diagnostics
N7 _,u Outputcam
I Add new output cam
B Add new cam track
| » Y OutputCam_1 [DB5] |

Enable: Wird mit dem Ausgangsparameter ,InSync* des MC_Camln verschalten.
Solange der Feeder Uber die Kurvenscheibe an die Presse gekoppelt ist, wird
der Nocken bearbeitet.

OnPosition / OffPosition:

Anfangs- und Endposition des Wegnockens.

3. CPU laden

4. Programm testen

5. Beobachten der Statusbits und Werte im Diagnosefenster des Technologieobjekts
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TO Kinematik
Konfiguration und Programmierung

Aufgabe: Erstellen Sie eine Kinematik-Programm um Applikation: Kinematik Klebespur
eine Klebespur auf ein 3D-Objekt aufzutragen.

Vorgehen: Verschalten Sie die TOs Positionierachsen T
mit der Kinematik und erganzen Sie das

Verfahrprogramm. ),/L\

Folgende Funktionen sollen realisiert werden:

& Power all axes - MC_Power YD
@/ Reset all axes - MC_Reset g
@ Home all axes - MC_Home

g Start kinematic -]

&) Pause kinematic - MC_Grouplnterrupt +«
& Continue kinematic - MC_GroupContinue Technische Daten: o

[*1] MC_MoveLinearAbsolut / MC_MoveCircularAbsolut
Technologie-Workshop 2019

1. TIA Portal Archiv ,HandsOn5_beginning.zap15_1" dearchivieren
2. Konfiguration TO Kinematics ,Kinematics_1“

Wechseln Sie zu der Ansicht ,Konfiguration“ -> ,Verschaltungen“ und verschalten die
einzelnen Positionierachsen , TO_Ax" auf die entsprechenden Kinematikachsen.

3. Geben Sie in der Ansicht ,Geometrie* folgende Werte fir die Transformationsparameter ein:

e Lange L1: 145.0mm
e Lange L2: 0.0mm

e Lange L3: 200.0mm
e Lange L4: 225.0mm
e Flanschlénge LF: 80.0mm
e Mech. Achskoppl. A2 zu A3: Ja

e Kompensationsfaktor 0.0mm

4. Programmvervollstandigung

Ergénzen Sie den Funktionsbaustein ,KinematicsHandsOn5" um Positionsfahrten 4 und 5.
Fur die Erganzung sind die Netzwerke 16 bis 19 vorbereitet.

Netzwerk 16

Positionsdaten vorbereiten: Zielposition X: 300.0mm
Zielposition Y: 100.0mm
Zielposition Z: 200.0mm
Zielposition A: 0.0

Uberschleifabstand: 5.0mm
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Netzwerk 17

Lineare Bewegung auf Position 4 ausfihren

Rufen Sie hier den Baustein fir eine absolute lineare Bewegung mit der vorbereiteten
Zielposition und Uberschleifparametern auf.

o =EN

AxesGroup

#tempPos3Busy — Execute
Position
Welocity
Acceleration
Deceleration Done — false
Jerk Busyp— #tempPos4Busy
DirectionA Active — #tempPos4Active
CoordSystem Commandﬂbﬁrg_;__ .
Bufierhiode Error f— #tempFos4Err
TransitionPara Errarld #tempPos4EmD
meter

RernainingDista

DynamicAdapti bz

on EMO f—
Netzwerk 18
Positionsdaten vorbereiten: Hilfsposition X: 300.0mm
Hilfsposition Y: 100.0mm
Hilfsposition Z: 100.0mm

Uberschleifabstand: 5.0mm

Hinweis:

Bei dieser zirkularen Bahnbewegung (Mode = 1) wird nicht der Zielpunkt, sondern ein
Hilfspunkt als Positionsdaten Uibergeben. Dieser Hilfspunkt wird zur Definition der Kreisbahn
als Kreismittelpunkt verwendet. Zuséatzlich werden die Angaben zu dem Radius und Winkel
der Kreisbahn am Baustein bengtigt.
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Netzwerk 19

Zirkulare Bahnbewegung auf Position 5 ausfiuihren
Rufen Sie hier den Baustein fiir eine absolute zirkulare Bewegung mit der vorbereiteten
Hilfsposition, Radius, Winkel und Uberschleifparametern auf.

FMC_
MOVECIRCULARAR
SOLUTE_Poss

%DB2
"Kinematics_1"

#tempPos4Busy —

#tempAuxPoint

100.0
20.0

o T WY R T o T o T

-

#tempTransPara
m

MC_MOVECIRCULARABSOLUTE

EN

AxesGroup
Execute
CirchMode
AuxPoint
EndPaint
FathChaoice
CircleFlane
Radius

Arc

Welocity
Acceleration
Deceleration
Jerk
DirectionA
CoordSystem
Bufferhode

TransiticnPara
meter

DynamicAdapti
an

ik

Done
Busy
Active

CommandAbort
ed

Errar

Errorid
RemainingDista
nce

ENO
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— #termpPosSBusy
— #tempPosSActive

— HtempPos5Err

FtempPosSErriD

Ubung
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Positionieren liber Messtaster SIEMENS
Konfiguration und Programmierung Ingenuity for Life

Zusatzubung ,,Messtaster”

Aufgabe: Positionieren eines Wasserkastens iber einen  Applikation: Fositionieren uber Messtaster

Messtaster.
Absetzbersich Messtaster  Zielposition 2
Vorgehen: Legen Sie das TO Messtaster an und | | |
konfigurieren Sie dieses, erstellen Sie ein 1000 - 1300mm I 200mm
Verfahrprogramm. T ;
s s s s s s
Folgende Funktionen sollen realisiert werden: ' '
0 & Power - MC_Power : Ladne
1 ¥ Reset - MC_Reset t -
2 & Home -MC_Home
3 & Halt - MC_Halt
4 |8 Move Absolute 1 - MC_MoveAbsolute 1
5 | Move Absolute 2 -MC_MoveAbsolute2 | Technische Daten:
f-:, Move Velocity - MC_MoveVeloclty 4 - 200 mmis v2 =100 mmis Offset Sensor-Ziel: 200 mm
Fred verwendbar Siemens AG 2019
Sede 12 Fabriar 2013 Technologie-Warkshap 2015

1. TIA Portal Archiv ,HandsOn_ZusatzMT_beginning_V15.1.zap15_1" dearchivieren
2. Voraussetzung: Taktsynchronitat fir ET200SP ist aktiv

In Kopfstation ist Taktsynchroner Betrieb aktiv und der Haken fuir das TM Timer-Modul ist
gesetzt:
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Baugruppentrage...

ioDevice [IM 155-6 PN HF]

SiEMENS

QOOO00000
[s]eluleleluleluln]

JAIIgemein || 10-Variablen || Systemkonstanten ” Texte |
» Allgemein M Takisynchronisatio
>
~ FROFINETSchnittstelle [X1] B
Allgemein
Ethernet-Adressen

* Erweiterte Optionen
Schnittstellen-Optionen
Medienredundanz
Taktsynchronisation

b Echtzeit-Einstellungen
b BAZ:RIMS
HW-Kennung
~ Baugruppenparameter
Allgemein
Shared Device
HW-Kennung

Seite 30

Sendetakt: |2.000
[4.000
TifToWerte: | Automatisch minimal
ZeitTi (F [0.a7375
Intervalle: [0.000125
ZeitTo (F
[0.206
Intervalle: [0.000125
Detailiibersicht
Hame |Sler.k... |Taklsy.. |
DI 16:x24VDC ST_1)... 11 ]
TMTimer DIDQ 10x.. 3 =)
AIZx0 ST_1UAI 2. 401 ]
Servermodul_1i5er... 511 D

Ubung
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2. TM Timer Modul konfigurieren:

a. Inden Einstellungen des TM Timer den OB MC-Servo fur Aktualisierung des
Prozessabbildes wahlen

TM Timer DIDQ 10x24V_1 [TM Timer DIDQ 10x24V]

All

b Allgemein

Potenzialgruppe EileEzEm

~ Baugruppenparameter

Allgemein
- T Timer DIDQ 10,24V
e
Grundparameter =
¥ Kanalparameter

DQoIDID
pqiion
DQ2iDI2IDI3

Digitalausgang (DQ3)
Digitalausgang (DQ4) L

Digitalauzgang (005)
HW-Kennung
=

TPA OB Servo )

b. Anpassen der Kanaleinstellungen fir TM Timer Modul

TM Timer DIDQ 10x24V_1 [TM Timer DIDQ 10x24V]

I Allgemein I 10-Variablen I Systemkonstanten I Texte _

b Allgemein

> DQOMIO

Potenzialgruppe
w Baugruppenparameter
Allgemein
w T Timer DIDQ 10:24V

Allgemein

EinganglAusgang einzeln verwenden

Grundparameter
- Kanalparameter

DQ1/D1
DQz2iDIZ2IDIE
Digitalausgang (DQ3)
Digitalausgang (DQ4) L
Digitalausgang (DQ5)

EiA-Adressen

H¥W-Kennung
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3. Einfugen eines Technologieobjekts TO_Measuringlnput fir PositioningAxis und
Projektierung des Technologieobjekts:

Anbindung an TM Timer DIDQ und Auswahl des Messtaster Eingangs (Channel 0)

Grundparameter ()
Hardware-Schnittstelle Q
Erweiterte Parameter Q

Hardware-Schnittstelle

Messtastereingang

Messtastertyp

{8) Messen iber TMTimer DIDQ

(") Messen iiber Sinamics Messtastereingang

O Messen Gber PROFIdrive Telegramm (Antrieb oder Externer Geber)

Messeingang:

JoDevice M Timer DIDQ 10x247...| |

4. Erweitern Sie in das bestehende Programm mit den folgenden Bausteinen:
a. MC_MoveVelocity um mit 150 mm/s zu fahren

b. MC_Measuringlnput um Messung zu starten

FMC_
MEASURINGINPUT_
Instance

MC_MEASURINGINPUT

][]
—=—EMN
DB 3
"Measuringlnput_
1" Measuringlnput
#IMC_
MOVEVELOCITY_
Instance.
Invelocity —
Ty Execute Done = ...
U Mode Busy — -
MeasuringRang CommandAbort
TILUE =g ed =— ..
1000.0 Error =— ---
#MEASRAMGE_ CIIErrcltrld #tempErrorid
START — startPosition Measuredva u“:
1000000 MeasuredValue
#MEASRANGE_ 2
END EndFosition EMNO =—
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Verwendung der Eingangsparameter:

Measuringlnput: Wird mit dem dazugehorigen Technologieobjekt ,Measuringlnput_1“ belegt.

v & PositioningAxis_1 [DB1]
&a Configuration
I Commissioning
%! Diagnostics
» (3% Outputcam
v (3% Measuring input
I Add new measuring input
[ » &= Measuringinput_1 [DB3]|

Execute: Wird mit dem Ausgangsparameter ,InVelocity“ des MC_MoveVelocity
verschalten. Sobald die Sollgeschwindigkeit erreicht ist, wird damit die
Messtasterauswertung aktiviert und erfasst somit die nachste Flanke.

Mode: Definiert ob auf die néachste steigende, fallende oder einer Kombination aus
Beiden getriggert werden soll. In diesem Beispiel wird auf die n&chste
steigende Flanke getriggert, daher wird der Defaultwert ,0“ verwendet.

MeasuringRange: ~1rue” aktiviert den Messtaster in einen definierten Bereich.

StartPosition / EndPosition:

Messtaster ist zwischen ,1000“ und ,,100000“ aktiv.

Verwendung der Ausgangsparameter

Done: Gibt ein ,True“-Signal sobald eine Messung erfolgt ist

MeasuredValueX: Ausgabe des Messwerts

c. Berechnen Sie die Zielposition durch Addition der gemessenen Position mit dem
gewunschten Abstand

ADD
LReal

FMC_
MEASURIMGIMPUT_
Inztance.Done — gy —

FMIC_

WMEASURIMGINPUT_

Instance.
MeasuredValuel N1

2000 out #statTargetPos
#DIFF_TRAGETFOS IMNZ 38— —
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d. MC_MoveAbsolute um auf berechnete Zielposition zu fahren.

%WDB1
"Positicningfxis_
e

#FMC_
MEASURINGINPUT_
Instance Done
#=tatTargetFos
100.0

=T = =

HMC_
MOVEABSOLUTE_
Instance_2
MC_MOVEABSOLUTE
&%
——EN
Aos
= Execute
. Dane = .-
Position
. Busy =— -
Velocity CommandAbort
Acceleration ed — ...
Deceleration Error — ---
Jerk Errorld #tempErrorid
Direction END —

5. CPU laden

6. Programm testen

Ubung

Hinweis: Jedes Mal bevor die Achse verfahren wird, muss die Position der Achse auf null

gesetzt werden.
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Notizen:
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