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Motion Control mit der S7-1500T Ubung

Ubersicht der Gerite — Demokoffer mit CPU1505SP TF

PC-System_1

T 1 e cPU
CPU 15155P PC | ! ! ! ! ! ! ! 15055PT IP: 192.168.0.10 Subnet 255.255.255.0
I E D PN-Name: ,mainplc.profinet onboard_1"
ioDevice X1:P1 IP: 192.168.0.30 Subnet 255.255.255.0
In 155‘5 PN HF PN-Name: ,iodevice”
mainplc . X1:P2
2 i IP: 192.168.0.140 Subnet 255.255.255.0
PN-Name: ,s210slave”
mainplc .
X150:P1 X150:P2
5210Master
5210 PN IP: 192.168.0.120 Subnet 255.255.255.0
PN-Name: ,s210master”
mainplc -
| X150:P1 X150:P2

Passwort Sicherheitsprogramm der SPS:  siemens01

Passwort Safety-Konfiguration SINAMICS: siemens01
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Motion Control mit der S7-1500T Ubung

Ubersicht der Geriate — Demokoffer mit CPU1515T

PLC 1

CPU 1515T-2 PN IP: 192.168.0.10 Subnet 255.255.255.0

PN-Name: ,mainplc.profinet-schnittstelle_1"

ioDevice IP: 192.168.0.30 Subnet 255.255.255.0
IM 155-6 PN HF PN-Name: ,iodevice”
mainplc L)
2;3‘;‘:"& IP: 192.168.0.140 Subnet 255.255.255.0
PN-Name: ,s210slave”
mainplc .
X150:P1 X150:P2
5210Master
<210 PN IP: 192.168.0.120 Subnet 255.255.255.0
PN-Name: ,,s210master”
nplc .
X150:P1 X150:P2

Passwort Sicherheitsprogramm der SPS:  siemens01

Passwort Safety-Konfiguration SINAMICS: siemens01
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Motion Control mit der S7-1500T Ubung

Ubersicht der Ubungen

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 beginnen. Die
Variante mit der Endung ,finished” beinhaltet die fertig projektierten und programmierten Ubungen.

Die Ubungen wurden fiir zwei verschiedene Demokoffertypen erstellt:
Demokoffer mit CPU1505SP TF (Softwarecontroller) & Name der Ubungen ,MCWS2020_1515SP...*

Demokoffer mit CPU1515TF - Name der Ubungen ,MCWS2020_1515TF...*

Ubung Modul 1 - Positionieren (relativ/absolut)

In dieser Ubung wird ein Schilitten (iber die PLCOpen-Bausteine ‘ ) ’
»,MC_MoveRelative* und ,MC_MoveAbsolute“ auf verschiedene Positionen (-q;

bewegt.

B

Ubung Modul 2 — Gleichlauffunktionen

In dieser Ubung werden auf einem Transportband bewegte Produkte mit ﬁ;
einem QR-Laser gekennzeichnet. Hierfir muss der QR-Laser auf das
bewegte Produkt mit dem PLCOpen-Baustein ,MC_GearlnPos*

aufsynchronisiert und anschlieRend wieder in Warteposition positioniert
werden.

Ubung Modul 3 — Kurvenscheibengleichlauf

In diesem Modul wird einer Presse Uber eine Zangeneinrichtung Material ’
zugefuhrt. Hierfir wird die Zangenbewegung lber eine Kurvenscheibe — BB i
realisiert. Die Bausteine ,MC_InterpolateCam* und ,MC_CamIn“ werden in

diesem Beispiel verwendet.

Ubung Modul 4 - Bewegungsfiihrung einer Kinematik ®

In dem ersten Modul zu den Kinematiken werden die Standard-
Bewegungsbausteine wie ,MC_MovelinearAbsolute* und L
,MC_MoveCircularAbsolute“ verwendet, um eine 3D-Form mit dem TCP
eines Delta-Pickers abzufahren.

Ubung Modul 5 — Pfadbewegung einer Kinematik mit der Bibliothek
LKinCtrl*

In dem zweiten Modul zu den Kinematiken kommt die TIA-Portal Bibliothek ,LKinCtrl“ zum Einsatz. Mithilfe
dieser Bibliothek wird die Ansteuerung der Kinematik und die Bewegungsausfiihrung fur ,Pick & Place*-
Bewegungen durchgefihrt.
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Motion Control mit der S7-1500T Ubung

Positionieren SIEMENS
Programmierung lngeuuity for lefe
Ubung Positionieren :
Folgende Funktionen sollen realisiert werden: Applikation: Relatives/Absolutes Positionieren
Relative Positionierung — - -
+ 100,0mm nach links/rechts (Geschwindigkeit 100mmy's) prisips J
Absolute Positionierung ' = : !
+ 500,0mm absolut (Geschwindigkeit 250mm/s) (-.-iﬁ : -
. ! ! |
T i Omm 1,000
[ — J——] — | Tochriache Baten:
; : v1 =250 mmis v2 =100 mms
o) ) e e ®
Hede T Mas 202; ) Motion Congral Workshog 2020

1. De-archivieren Sie das TIA Portal Archiv ,MCWS2020_ xxxxx_PositionierenStart.zap16"
2. Passen Sie die Konfiguration von Technologieobjekt ,Master* an:

Positionsgrenzen -> Softwareendschalter ->

Position negativer SW-Endschalter bei -2.0mm

Position positiver SW-Endschalter bei +1002.0mm

@ SWEndschalter aktivieren

Position negativer SW-Endschalter: Position positiver SW-Endschalter:
[2.0 mm 1002.0 mm

3. Offnen Sie den Funktionsbaustein ,UbungPositionieren* und machen Sie sich mit
bestehenden Netzwerken und PLCopen Motion Control Bausteinen vertraut.

e MC_Power um den Antrieb ein- und auszuschalten
e MC_Reset zum Quittieren von Alarmen

e MC_Home um Achse zu referenzieren

e MC_Halt um die Achse anzuhalten

e Programmieren der weiteren Bewegungsbefehle

© Siemens AG, 2020 Seite 5



Motion Control mit der S7-1500T Ubung

4. Erweitern Sie den Funktionsbaustein ,UbungPositionieren* ab Netzwerk 5 um folgende
Steuer- und Verfahrbefehle

o Netzwerk 5: MC_MoveAbsolute um auf absolute Position von 500,0mm mit einer
maximalen Geschwindigkeit von 250mm/s zu fahren

o Netzwerk 6: MC_MoveRelative1 um den Schlitten um 100,0mm von der aktuellen
Position nach links mit einer Geschwindigkeit von 100,0mm/s zu positionieren.

o Netzwerk 7: MC_MoveRelative2 um den Schlitten um 100,0mm von der aktuellen
Position nach rechts mit einer Geschwindigkeit von 100,0mm/s zu positionieren.

Die Steuerbefehle flr die einzelnen Fahrbewegungen finden Sie in dem Datenbaustein

»,DBHMI*:
[ DBHM]
MNarme Datentyp §
4l * Static
z @| B ¥ Master _| Struct Igl
3 |« 8 » Command “typeAxisBasicCom®
T B} ActValue “typeAxisBasicStatus
5 |« B b Aux Struct
& - = StartRelMNeg Bool
7 = StartRelPos Bool
g i = StartAbs 500 Bool

»otartRelNeg"“ fur das Starten der relativen Pos. um 100.0mm in die negative Richtung
~otartRelPos* fiir das Starten der relativen Pos. um 100.0mm in die positive Richtung

~otartAbs500“ fir das Starten der absoluten Positionierung auf 500.0mm

5. Speichern Sie das Projekt.

6. Ubertragen Sie alle Programmbausteine und starten die Steuerung

Werkzeuge Fegets Hilfe

7. Starte Sie die HMI Simulation = 2 & £ & onlineverbinden |4 testen Sie die Funktionen

8. Probieren Sie das Verhalten der Softwarenendschalter aus.

9. Beobachten Sie die Statuswerte Diagnosefenster des Technologieobjekts

Seite 6 © Siemens AG, 2020



Motion Control mit der S7-1500T Ubung

10. Optional: Offnen Sie die Diagnose- und Statusseiten der Technologieobjekte im Webserver
der CPU.

Hierfir muss der Webserver der CPU erst aktiviert werden:

o CPU -> Geratekonfiguration -> Eigenschaften -> Webserver:

@_Webserl.rer aufdieser Baugruppe aktivieren
[W Zugriff nur iber HTTPS zulassen

o Vergeben Sie unter ,Benutzerverwaltung“ die Benutzer ,Jeder” die Zugriffrechte auf
Diagnoseseiten

Der Benutzer ist berechtigt...

= @ ...Diagnosen abzufragen
@ ..Diagnose zu erlauben
E ..Meldungen zu quittieren
[ . LED-Blinktest durchzufihren
- v _die Betriebsart zu dndern

o Speichern/Ubersetzen Sie die Hardwarekonfiguration
o Ubertragen Sie Hardwarekonfiguration in die Steuerung
11. Offnen Sie einen Webbrowser und rufen die IP-Adresse 192.168.0.10 der Steuerung auf.

12. Navigieren zu den Diagnoseseiten der Motion Control Technologieobjekte

Falls noch etwas Zeit (ibrig ist... auf der ndchsten Seite finden Sie eine Zusatziibung >

© Siemens AG, 2020 Seite 7



Motion Control mit der S7-1500T Ubung

Zusatz Ubung Positionieren (optional)

Verwendung der Hardware-Endschalter im Technologieobjekt ,Master*

Fur die Simulation der Endschalter werden die obersten Kippschalter am Demokoffer verwendet.
Oben/Links: Endschalter negative Richtung Oben/Rechts: Endschalter positive Richtung

e Aktivieren Sie die HW-Endschalter (1) im Technologieobjekt unter -> Eigenschaften ->
Begrenzungen -> Positionsgrenzen

e Verschalten Sie die Eingange ,E_EndschNeg* fiir die negative Richtung und ,E_EndschPos*
fur die positive Richtung. Beide Signale liefern in Ruhestellung ein FALSE-Signal ,Oberer
Pegel” (2).

Hardware- und Software-Endschalter

E‘ HW-Endschalter aktivieren 1

Werden die Hardware-Endschalter Gberfahren, so wird der Antrieb
sofort iber die im Antrieb konfigurierte Schnellhalterampe sbgebremst.

Eingang negativer HW-Endschalter: Eingang positiver HW-Endschalter:
E:E__Ea:chl\leg '_E_' 2 E:E__Ea;chPcs 1=
Pegelauswahl negativer HW-Endschalter: Pegelauswahl positiver HW-Endschalter:
E_aberer Pegel =] E_abererPegeI &l

Testen der Funktion:
e Schalten Sie beide Kippschalter fir die Endschalter aus (Ruhestellung)
e Quittieren und schalten Sie Achse ,Master” ein

e Fuhren Sie eine Fahrbewegung aus und schalten den der Fahrtrichtung entsprechenden
Schalter ein (Endschalter betatigt)

e Die Achse wird mit Fehler stillgesetzt
e Uberpriifen Sie die Diagnosemeldung
Hinweis:

Falls beide HW-Endschalter gleichzeitig aktiv sind oder bei einer Bewegung der
entgegengesetzte Endschalter ausgeldst wird ist keine Bewegung dieser Achse mehr maoglich.
Dieser Zustand wird als Fehlerzustand gewertet und lasst sich nicht Gber den ,normalen®
Quittierbefehl beheben.

Um die Achse wieder zu aktivieren muss ein ,Restart* des Technologieobjektes durchgefihrt
werden. Hierflr wird der ,MC_Reset“-Baustein mit dem Parameter ,Restart = true® ausgefihrt. In
der Ubung kann dies (iber den Button ,Restart TO* angestoRen werden.

Seite 8 © Siemens AG, 2020



Motion Control mit der S7-1500T Ubung

Absoluter Gleichlauf SIEMENS
Programmierung lngeuuity for lefe

Ubung Gleichlauf

Folgende Funktionen sollen realisiert werden: Applikation: QR-Druck auf bewegten Produkt

Leitwertverschaltung an der Folgeachse (QR-Laser)
Vervollstandigung des Anwenderprogramms e
evo aung prog Erodukt . rd

Testen des Programms

Pemson Tomitra| Winrkshag 2008
i |
1
T —
e - BENES e
TP et R TV Technische Daten:
[ r————— ] —
= - vi =100 mmis
@] Leitwertweg: 200 mm Synchronposition Material, QR Laser; 100 mm
Hedfe 9 Mas 3020 Motion Congral Workshog 2020

e De-archivieren Sie das TIA Portal Archiv ,MCWS2020_ xxxxx_GleichlaufStart.zap16"

e Damit ,AxisQRLaser" sich auf ,AxisMaterial“ aufsynchronisieren kann muss diese Achse als
maoglicher Master fiir ,AxisQRLaser" verschalten werden:

Konfiguration ,AxisQRLaser": Leitwert von ,AxisMaterial* als Sollwertkopplung verschalten

Grundparameter "
Leitwertverschaltungen

w Hardware-Schnittstelle
Antrieb
Seher Verschaltungsibersicht
Datenaustausch Antrieb ;

Datenaustausch Gebe

8 AxsMaterial Sallwert
<hinzufugen> Sollwert

Leitwertverschaltungen

Leitwerteinstellungen
= Enweiterte Parameter
Mechanik

Dynamik-Voreinstellung

19330V 0000

In dem Funktionsbaustein ,UbungGleichlauf* sind folgende MC-Anweisungen bereits fertig
projektiert.

e MC_Power um das Materialband und den QR-Laser ein- und auszuschalten
e MC_Reset um Alarme des Materialbands und des QR-Lasers zu quittieren
¢ MC_Home um die Position des QR-Lasers auf 0.0 zu setzen

e MC_MoveVelocity um das Materialband mit 100.0 mm/s zu fahren und zu stoppen

© Siemens AG, 2020 Seite 9



Motion Control mit der S7-1500T

Erweitern Sie das Anwenderprogramm in dem Funktionsbaustein ,UbungGleichlauf‘ bei den
Netzwerken 5 bis 7 um folgende Anweisungen:

e Mit dem Startbefehl ,DBHMI.QRLaser.Autostart* oder nach Riickfahrt auf die
Warteposition (#statMoveAbsDoneFA) wird ein neues Produkt 200.0mm vor der
Warteposition des QR-Lasers auf dem Band erkannt.

Ubung

Netzwerk 5:  Aufruf MC_Home “Material® fur Initialposition

Technologieobjekt referenzieren, Referenzpunkt setzen

#MC_HOME _
IMaterialStart
MC_HOME
P_TRIG &%
. | ReferenceMarkP
DEHRIT. ez
QRLaser. ==1
AutoStart — i Q— stmpHomeDonel
—_F
#*FP[O]" Done
gtrmpHomeBus
.—EN A P b
) Busy —
HDB1 CommandAbort
#stathMovesbsDo “AxisMaterial” — pods ed —falzs
nefa — s Execute ftmpHemeErrorl
Errgr — A
-200.0 #tmpHomeErrorld
#INIMAL_POSITION — Position Errarid— LA
0— Mode ENO —

e Der Befehl fir das Aufsynchronisieren mit MC_GEARINPOS erfolgt mit der

Rickmeldung ,tmpHomeDoneLA®

i iAoty Pl Audruf MC_GeannPos

F Getrebegleichlauf mit vorgegebenen Synchronpositionen starten.

M
GEARMNPOSInsBN
e
MC_GEARINPOS
&
=N
e
“Aushaaterial® Master
WR2
"AasQRLaser” Slave
g#tmpHomeDonel
A— Execute
RataNumeratar
RatioDenomina
for
MasterSynecPosi
00.0 — B
n StartSync — 1
::HSP‘CN‘F'“ snpGeatninsyn
InSyne = ¢
SyncProfileRefer simpGearinPasBu
ence a
Busy — =Y
MasterStanDist | CommandAbort
2500 — ance ed —
Yelacimy stmpGearinPosEr
Acceleration Errgr = o7
Deceleration #tmpGearinPosEr
Jerk Errovd — rond
SyncDirection ENO —

Seite 10
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Motion Control mit der S7-1500T Ubung

Beide Achsen sollen 100 mm hinter der Warteposition des QR-Lasers synchron und damit fir
den Trennvorgang bereit sein:

= MasterSyncPosition := 100

= SlaveSyncPosition := 100

Es gibt verschiedene Mdglichkeiten eine Folgeachse auf eine Leitachse aufzusynchronisieren.

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

= MasterStartDistance = 200.0

D
]
.4—}——» MasterStartDistance 200.0mm
L

|
0.0mm +100.0mm
(Wartepos.) (SyncPos)

Um ein aufholendes Aufsynchronisieren zu erreichen kénnen beide Synchronisierwege gleich
lang gewahlt werden. Dadurch das der QR-Laser erst beschleunigt wird sobald das Produkt an
seiner Warteposition vorbeikommt muss dieser den Weg des Produktes aufholen.

= MasterStartDistance = 100.0

()—

. <+—» MasterStartDistance 100.0mm

0.0mm +100.0mm
(Wartepos.) (SyncPos)

© Siemens AG, 2020 Seite 11



Motion Control mit der S7-1500T Ubung

Fir ein zuricklaufendes Aufsynchronisieren zu erreichen kann die Synchronisationsposition
gleich der Warteposition des QR-Lasers gesetzt werden.

=>» MasterStartDistance = 100.0

= SyncPos =0.0

[]

.1——>| MasterStartDistance 100.0mm
1
]

0.0mm
(Wartepos./
SyncPos.)

e Sobald die Achsen synchron sind wird der Beschriftungsvorgang uber eine
Zeitverzdgerung von 1,5s simuliert. Anschlie3end soll der QRLaser zurick in die

Warteposition bewegt werden.

Netzwerk 7:  Aufruf MC_MoveAbsolute fir Basisposition des QR-Lasers

w Mach simuliertern Druckvorgang (1.5sek) wird der QR-Laser wieder auf Warteposition bewegt
Zielpositien: 0.0mm
Geschwindigkeit: 200mm/s

FhC_
#IEC_Timer_ MOWVEABSOLUTEE
PrintDelay asisPos
TOM MC_MOVEABSOLUTE
Time (]| %
_ . — EN
#MC_ #stathoveAbsDo
GEARINPDSInstan WDB 2 Done — neFa
cednsyne — iy ET— T#0ms % “AxisQRLaser” — pxis I —
S tmphoveAbsBus
#1.55
PT Q Execute Busy —yFA
CommandAbort :
0.0 — Pasition ed — falze
200.0 — velocity #tmphoveAbsErr
Acceleration Error — OfFA
Deceleration #trnphiove AbError
Jerk Errorid IdFA
Direction ENOQ —

e Ubertragen Sie das vollstandige Programm in die Steuerung und starten diese

e Testen Sie das Programm auf die gewtinschte Funktion. Anschief3end kénnen Sie die
Parameter an dem Baustein ,MC_GearlnPos* verandern, sodass die verschiedenen
Arten zum Aufsynchronisieren erreicht werden.

Seite 12 © Siemens AG, 2020



Motion Control mit der S7-1500T Ubung

TO Kurvenscheibe & Kurvengleichlauf SIEMENS
Konfiguration und Programmierung lngeuuity for lefe

Ubung Kurvenscheibe

Folgende Funktionen sollen realisiert werden: Applikation: Pressenapplikation mit Zangenvorschub

Kurvenscheibe anlegen und konfigurieren
Vervollstandigung des Anwenderprogramms
Testen des Programms

Technische Daten:

vl =360 "s
Viorschub: 40 mm

Hedfe 10 Mas 3020 Motion Congral Workshog 2020

In dieser Ubung soll die Folgeachse (,Feeder”) einer Kurvenscheibe folgen. Dabei dient die
Sollposition des Schwungrades als Leitwert.

1. De-archivieren Sie das TIA Portal Archiv ,MCWS2020 xxxxx_KurvenscheibeStart.zap16"
2. Passen Sie die Konfiguration der Achse ,AxisPress” wie folgt an.
e Grundparameter: Achse von Linear auf Rotatorisch umstellen
e Modulo aktivieren
o Modulo Startwert: 0.0°
o Modulo Lange: 360.0°

3. Erstellen Sie ein Technologieobjekt TO_Cam
Konfigurieren Sie des Technologieobjekts wie folgt:
o Folgewertbereich der Kurvenscheibe von -10 bis 50

Algemein

Darstellungsbereich des Leitwerts

Anfang: |0.000000 |

Ende: |360.000000 |

Darstellungsbereich des Folgewerts

Minimum: |-10.000000 |

Maximum: |50.000000 |

© Siemens AG, 2020 Seite 13
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Seite 14

Ubung
e Verlauf der Kurvenscheibe definieren
= Gerade von X:0]Y:0 nach X:5|Y:0
» Gerade von X:135|Y:40 nach X:225|Y:40
= Gerade von X:270]Y:0 nach X:360]Y:0
fig)
o e R S S S L R e B e S e s PR R e e s e
Chart 1
=  Design positicn
O+ Position
40 =1 £
30
20
10
O[3E- 3 Elm=
(i) 0 & &0 B0 100 13 140 160 180 200 220 240 &0 280 300 IH 340 360 P

Hinweis: Die griinen Linien werden von dem Anwender durch die drei Geraden vorgegeben,

die violetten Ubergénge werden nach dem gewéhlten Interpolationstyp entsprechend vom
System erstellt.

e Transitionen auf VDIOptimization umstellen: Element -> Charakteristik
= Markieren Sie den Ubergangsbereich zwischen zwei definierten Geraden
» Wechsel Sie bei der Eigenschaftenansicht auf Element -> Charakteristik

» Wahlen Sie als Optimierungsmethode: VDI-basierte Optimierung

© Siemens AG, 2020
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Effektive Runtime-Kurven:

Fir die Uberpriifung von Dynamikgrenzen (Geschwindigkeit, Beschleunigung, etc.)
werden die Dynamikwerte der betroffenen Achsen bendtigt. Diese kbnnen manuell
eingegeben werden oder aus den Achseinstellungen kopiert werden.

Einstellungen der Leit- und Folgeachse von Achse kopieren:

» | eitachse = AxisPress Folgeachse = AxisFeeder
J Allgemein
» Grafische Ansicht = .
Effektive Runtime-Kurven

w Profil

Aligemein Einstellungen der Leitachse

Optimierungsvoreinstellungen

Systeminterpolation I‘ Von Achse kopieren I

Effektive Runtime-Kurven

Skalierungsfaktor: |1
Statistik

Einheit: | °

Jld

Einheit der ersten Ableitung: | s

Geschwindigkeit: | 18000

Einstellungen der Folgeachse

[ Von Achse kopieren I
Skalierungsfaktor: |1

Einheit: | mm

<4

Einheit der ersten Ableitung: | mmis
Maximale Geschwindigkeit: | 500
Maximale Beschleunigung: | 10000

Maximaler Ruck: |200000

In dem Funktionsbaustein ,UbungKurvenscheibe“ sind folgende MC-Anweisungen bereits fertig

projektiert.

MC_Power um die Achsen ,AxisFeeder” und ,AxisPress” ein- und auszuschalten
MC_Reset um die Achsen ,AxisFeeder® und ,,AxisPress* zu quittieren
MC_Home um die Achsen ,AxisFeeder und ,AxisPress” zu referenzieren
MC_Halt um die Achsen ,AxisFeeder” und ,AxisPress* anzuhalten

MC_MoveAbsolute um die Achse ,AxisPress* in die Startposition (Stempel oben) zu
bewegen

MC_MoveVelocity um die Achse ,,AxisPress* auf die Sollgeschwindigkeit zu
beschleunigen

MC_MoveAbsolute um die Achse ,AxisFeeder” auf die Ausgangsposition (Material
holen) zu bewegen.

© Siemens AG, 2020 Seite 15
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1. Vervollstandigen Sie den Funktionsbaustein um die Netzwerke 8 und 9 mit folgenden
Funktionen:

o Die Kurvenscheibe muss vor der Verwendung mit dem Baustein
-,MC_INTERPOLATECAM" von der CPU interpoliert werden. Gestartet wird der Vorgang
mit dem Signal ,DBHMI.Vorschub.Start".

MNetzwerk 8: Aufruf MC InterpolateCam

#MMC_
INTERPOLATECAM
Instance

MC_INTERPOLATECAM
&

#tinterpolateCam
Done — Done

#tinterpolateCam

Busy — Busy
~=—EN #tinterpolateCam
YNR3 Error — Error
"Cam_1" — Cam #tinterpolateCam
“DEHMI. Errord — Errorid
Vorschub Start — Fyacute END —

¢ Nachdem die Kurvenscheibe einmalig interpoliert wurde (MC_ InterpolateCam.Done),
wird MC_Camln gestartet und so der Feeder Uber die Kurvenscheibe an die Presse
gekoppelt.

o Der Parameter ,SyncProfileReference” wird auf ,0 gesetzt, damit der
Baustein den Weg zum Aufsynchronisieren eigenstandig Uber die
Dynamikwerte der Achse berechnet.

o Der Parameter ,ApplicationMode* wird auf “1” gesetzt, damit die
Kurvenscheiben kontinuierlich durchlauft und nicht nach einem Vorgang
beendet wird.

Seite 16 © Siemens AG, 2020
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MNetzwerk 9: Aufruf MC_Camin
MMmentar
#MC_CAMIN_
Instance
MC_CAMIN
(%
R
DB 5
*AxisPress” Master
B2
"AxisFeeder” Slave
DB 3
*Cam_1" Cam
#MC_
INTERPOLATECAM
Instance DoNe —— Eyacute
0.0 — MasterOffset
0 SlaveDffset
Masterscaling
SlaveScaling
MastersyncPosi
0 tion
SyncProfileRefer
0 ence StartSync — FtCaminStarsync
MasterStartDist InSyne — #tempCaminSync
o ance Busy — #tCaminBuzy
Velocity CommandaAbort  #tCaminComman
Acceleration ed — dAborted

Deceleration
Jerk

ApplicationiMod
e

Symc Direction

Error = #tCaminError
Errarld #tCaminErrorld
#tCamInEndOfPro
EndOfProfile — file
ENQ —

Ubung

Die Eingangsparameter Master, Slave und Cam werden mit den entsprechenden Achsen

belegt.

Der Kurvenscheibengleichlauf wird gestartet sobald die Interpolation der Kurve

abgeschlossen ist:

= Execute := Ausgangsbit ,Done” von MC_InterpolateCam

© Siemens AG, 2020
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2. Speichern Sie das Projekt und Ubertragen Sie das vollstandige Programm in die Steuerung

Werkzeuge Fegets Hilfe

3. Starte Sie die HMI Simulation = = = ” & onlineverbinden |, testen Sie die Funktionen

4. Optional — Trace aufzeichnen
Parametrieren Sie ein Trace in der S7-1515T und belegen dieses mit folgenden Werten
a. <TO>.ActualPosition fir Vorschub und Presse
b. <TO>.ActualVelocity fur Vorschub und Presse
c. MC_InterpolateCam.Done
d. MC_Camin.StartSync und .InSync

Aufzeichnungspunkt ist der Baustein ,MC-Servo®, definieren Sie eine geeignete
Triggervariable (z.B. ,DBHMI.Vorschub.Start“ und definieren einen Pretrigger von 50
Messpunkten

5. Laden Sie das Trace in die CPU und starten Sie die Aufzeichnung
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TO Kinematik SIEMENS
Konfiguration und Programmierung lngeuuity for lefe

Ubung Kinematik

Folgende Funktionen sollen realisiert werden: Applikation: Einfache Fahrbewegungen einer Kinematik

- Konfiguration der Kinematik

- Achsverschaltung w r
- Geometrie / i A\

- Vervollstandigung des Verfahrprogramms
i T e FEES
J— 2l al x Ca=—r=m| y
=1 BEaRa: e
! o
B e
L3
1
4|
Heds 12 Mas 3020 Motion Congral Workshog 2020

1. De-archivieren Sie das TIA Portal Archiv,MCWS2020 xxxxx_KinematikStart.zap16"
2. Verschalten Sie die Kinematikachsen fiir TO Kinematics ,Delta“

Wechsel 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 fiir die Transformationsparameter ein:

o LangeL1: 105.0mm
e Lange L2: 235.0mm
¢ Flanschlénge LF: 10.0mm
e Abstand D1: 35.0mm
e Abstand D2: 18.0mm
o  Winkel A1 zu A2: 120.0°

o  Winkel A2 zu A3: 120.0°

4. Passen Sie in der Ansicht Kinematikkoordinaten die Werte wie folgt an:
e Position X: 0.0mm Y: 0.0mm Z=339.4mm
e Drehung A: 0° B: 0° C:0°

5. Machen Sie sich mit dem bereits programmierten Teil des Bausteines ,UbungKinematik*
vertraut
e Grundbausteine fir Einschalten, Referenzieren und Quittieren
e Lineare und zirkulare Bewegung fir die Positionen 1 bis 3
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6. Programmvervollstandigung

Erganzen Sie den Funktionsbaustein ,UbungKinematik“ um die Bewegungen von Pos. 3
nach Pos.4 (linear) und von Pos.4 nach Pos 5. (zirkular).

Fir die Erganzung sind die Netzwerke 15 bis 18 bereits vorbereitet.

Alle Fahrauftrage werden durch das Signal ,DBHMI.Delta.Start“ aufgerufen. Damit werden
alle Fahrauftrage direkt in den Zwischenspeicher der CPU geladen. Dies ist notwendig, um
zwischen den Auftragen ein Uberschleifen der Positionen zu erméglichen.

Weiterhin wird der Wert von ,DBHMI.Delta.Vmax“ an den Geschwindigkeitsparameter der

Bausteine fir die Fahrauftrage verwendet, um die maximale Geschwindigkeit des TCPs zu
begrenzen.

Netzwerk 15

Positionsdaten vorbereiten: Zielposition X: -40.0mm
Zielposition Y: -20.0mm
Zielposition Z: 50.0mm
Zielposition A: 180.0°

Uberschleifabstand: -1.0mm (maximaler Uberschleifabstand)
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Netzwerk 16

Lineare Bewegung auf Position 4 ausfiihren
Rufen Sie hier den Baustein fir eine absolute lineare Bewegung mit der vorbereiteten
Zielposition und Uberschleifparametern auf.

#MC_
MOVELINEARABSO
LUTE_Pos4
MC_MOVELINEARABSOLUTE
=ER
e EN
WDB2
"Delta” — AxesGroup
"DEHMI" Delta.
St — Execute
#tempTargetPos — Position
"DEHMI" .Delta.
Vmax — yelacity
Acceleration
Deceleration Done — G158
Jerk Busy —false
DirectionA Active — f5l22
CoordSystemn Ccmmand,ﬂ\b:: F
5 —— BufferMode L
Erfor—T1B15€
#tempTransPara  TransitionPara e o

m meter

DynamicAdapti
on

Netzwerk 17
Positionsdaten vorbereiten:

Kreismittelpunkt

Hinweis:

RemainingDista
nce

END —

Zielposition X: -40.0mm
Zielposition Y: 20.0mm
Zielposition Z: 50.0mm
Zielposition A: 0.0°
Hilfsposition X: -40.0mm
Hilfsposition Y: 0.0mm
Hilfsposition Z: 50.0mm

Uberschleifabstand:

(nicht relevant)
(nicht relevant)
(nicht relevant)

0.0mm (keine Uberschleifung)

Ubung

Bei dieser zirkularen Bahnbewegung (Mode = 1) wird nicht der Zielpunkt (mit Ausnahme der
Zielposition Orientierungsachse), sondern ein Hilfspunkt mit als Positionsdaten (ibergeben.
Dieser Hilfspunkt wird zur Definition der Kreisbahn als Kreismittelpunkt verwendet. Zusétzlich
werden die Angaben zum Radius, Richtung und Ebene der Kreisbahn am Baustein bendtigt.

© Siemens AG, 2020
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Netzwerk 18

Zirkulare Bahnbewegung auf Position 5 ausflihren

Rufen Sie hier den Baustein flr eine absolute zirkulare Bewegung mit der vorbereiteten
Hilfsposition, Radius, Winkel und Uberschleifparametern auf.

MC_MOVECIRCULARABSOLUTE

)
o= EMN
WDB 2
“Delta” — pxesGroup
"DEHMI" Delta.
S8 — Execute
CirchMode
#tempAuxPos — AuxPoint
#tempTargetfos EndPaoint
PathChoice
2~ CirclePlane
1L Radius
180.0 Arc
i Velocity
Acceleration
Deceleration EETE
i Busy — f
DirectionA Active — =lzE
CoordSystem Cammanda"\b«:: A
Bufferhode Errar — false
#temnpTransPara  TransitionPare Errarld 680
m — meter RemainingDista
DynarmicAdapti s
an ENO —

7. Ubertragen Sie das vollstandige Programm in die Steuerung und starten Sie diese.

Werkzeuge Fegets

8. Starte Sie die HMI Simulation * % &
Bewegungsablauf.

Hilfe

& online verbinden

und testen Sie den
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Den genauen Bewegungsablauf kénnen Sie mit dem Kinematik-Trace aufzeichnen und
anschlieflend in gewlinschter Geschwindigkeit wieder abgespielt werden.

Live-Ansicht aktivieren

==
P
% Aufzeichnung starten

F_.J Aufzeichnung stoppen

v 12 Delta [DB2]
&a Konfiguration
Ui Inbetriebnahme
Diagnose
Kinematik-Trace

Traceaufzeichnung eines vollstdndigen Bewegungsablaufs:
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TO Kinematik SIEMENS
Konfiguration und Programmierung lingesuity for Life

Ubung Kinematik mit LKinCtrl

Applikation: Pick & Place mit LKinCitr! und LKinMan

Folgende Funktionen sollen realisiert werden:

Erstellung einer Pick & Place Bewegung mit

Ansteuerung des Aufnahmemittels :
Optimierung der Fahrbewegung mithilfe der I
Uberschleiffunktion (‘
- - e e
e =

: B B e
e il — |
—_—

T B =) DEEEEE

L - E - [ e | e — e o—|
e o | —
N - b

Hedfe 14 Mas 3020 Motion Congral Workshog 2020

In dieser Ubung geht es um das Einlernen und Programmieren von Kinematik Pfadbewegungen.
Die Software wurde mithilfe der Bibliothek ,LKinCtrl“ soweit vorbereitet, dass die Kinematik im
manuellen Betrieb verfahren werden kann und Bewegungsauftrage (iber die Visualisierung
parametriert werden kdnnen.

1. De-archivieren Sie das TIA Portal Archiv ,MCWS2020 xxxxx_LKinStart.zap16"

2. Ubertragen Sie das vollstandige Programm in die Steuerung und starten diese.

Werkzeuge Fepster  Hilfe

3. Starte Sie die HMI Simulation ) & G2 & & onlneyertinden

Kinematik mit Bibliothek "LKinCtrl"
Enable
x Pfadbewegungen
ON HALT |
TCP Tippen
Pfadeditor o6ffnen
z [ +1380mm v:
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4. Schalten Sie die Kinematik mit allen Achsen ein

5. Betétigen Sie den ,Home"-Button, um die gesamte Kinematik zu referenzieren.
6. Quittieren Sie evtl. noch anstehende Fehler (Reset-Button ist rot umrandet)

7. Prifen Sie ob die Kinematik im Tippbetrieb bewegt werden kann

8. Wechsel Sie Uber den Button ,Pfadeditor 6ffnen zum Pfadeditor

Der Pfadeditor dient zum Editieren der einzelnen Bewegungsschritte eines Bewegungspfades.

Nr. Alctiv? |

E E- Typ ILinear absolute VI CSIWCS VI
Aktuelle Position Zielposition Hilfspunkt fiir Kreisbew. Parameter Kreisbewegung

X [+0,0 mm | [+0,0 mm 1]+0,0 mm | Mode: |Pkt.auf Kreisb. |

Y |+0,0 mm I |+0,0 mm I |+0,0 mm I Pfad: Ipos.Ftil:ht.(ki.ilz.) v|
keine Angabe nitig

z [+1380mm ||+1380mm [[+00mm |

A |[+0,0° | [+o0° | Ebene: || X/Z-Ebene =
Radius: [10,00mm__|
Or.Richt.: Ikl'.irzester Weg vl Winkel: I+0:0 = I

Dynamikparameter
Vmax [-1,0 mm/s |

iiberschieifen der Fahrauftrige

Modus: IAus vl
--
Uberschleifradius: |-1,0 mm I

Aktuelle Schritthummer

Nr. Links oben wird die aktuell sichtbare Schritthummer
angezeigt. Mit den beiden Buttons kann die angezeigt
1 - = Schritthummer gewechselt werden.
Aktivierung
Alktiv? Hiermit wird festgelegt, ob der Schritt bei einem Pfaddurchlauf

E- beriicksichtigt oder tibersprungen wird.
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Schritttyp

Typ | Linear absolute v

Koordinatensystem

CS |WCs A4
Positionsdaten
Aktuelle Position  Zielposition
X |+0,0 mm +0,0 mm
Y |+0,0 mm +0,0 mm
Z |+138,0 mm +138,0 mm
A |+0,0° +0,0 °

Ubung

Auswahl der Funktion fiir den aktuellen Schritt.

Auswahl des Koordinatensystems, auf das die
Positionsangaben bezogen sind.

Neben der aktuellen Istposition des TCPs

koénnen die Zielkoordinaten eingeben
werden. Mit dem Button ,Kopieren®

werden die aktuellen Istwerte auf die

Zielkoordinaten kopiert.

Flags (externe Signale)

Seite 26

--> Kopieren -->

Mit dem Button ,Flags® wird die Detailansicht der ,Flags“-Bearbeitung
aufgerufen. Hier kdnnen die Werte der Hilfssignale fiir jeden
Bewegungsschritt verandert werden.

Anderung von Ausgabebits

Anderung von Ausgabewerten

Flag: I ----- ~ I

Mode: IVorher setzen, ohne Riicksetzen 7 I

Restweg bis Zielpos.:

Mode: IVorher setzen, ohne Riicksetzen ~7 I

Restweg bis Zielpos.:

Flag: I ----- ~ I

Mode: IVorher setzen, ohne Riicksetzen 7 I

Restweg bis Zielpos.: m

Mode: IVorher setzen, ohne Riicksetzen 7 I

Restweg bis Zielpos.:

Mode: IVorher setzen, ohne Riicksetzen 7 I

Restweg bis Zielpos.:

Mode: IVorher setzen, ohne Riicksetzen 7 I

Restweg bis Zielpos.:

© Siemens AG, 2020
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Maximale Geschwindigkeit und Uberschleiffunktion

Dynamikparameter

Vmax [-1,0 mm/s

iiberschleifen der Fahrauftrige

Modus: |Aus v

Uberschleifradius: [-1,0 mm

Uber den Dynamikparameter ,Vmax*“ kann die maximalen TCP Geschwindigkeit in mm/s
vorgegeben werden.

Die Uberschleiffunktion kann tiber die Auswahl ,Modus* aktiviert und der dazugehdrige
Uberschleifradius vorgegeben werden.

Hinweis:

Die Eingaben pro Schritt miissen abschlieBend immer manuell gespeichert werden.
Sobald eine Anderung erkannt wurde, beginnt der ,Speichern“-Button zu blinken. Wird dieser
betatigt, so werden alle Schrittdaten im Datenbaustein gespeichert und automatisch der
nachfolgende Schritt zur Bearbeitung aufgerufen.

9. Eingabe der einzelnen Bewegungsschritte mit Ansteuerung des Greifers und des
Transportbandes

In der nachfolgenden Tabelle sind die Details der einzelnen Schrittbewegungen aufgefuhrt:
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10. Wechsel Sie zuriick zur Ubersicht und rufen dort tiber den Button ,Pfadbewegung* die Seite
fur den automatischen Bewegungsablauf auf.

Vlotion Control Weorlshop 2020
Kinematik mit Bibliothek "LKinCtrl"
Topview Pfadbewegung Schritt

I, || e
O] | meset | amtemupt |

Ausgabebits

. | Ausgabewerte
JL |1|'1r0 ||4|'110 |

12]-1,0 | [5]-1,0 |

Auf der linken Seite wird das Modell in Vogelperspektive und Frontansicht schematisch
dargestellt.

Auf der rechten Seite kann der Bewegungspfad gestartet, unterbrochen und gestoppt
werden. Uber die Auswahl ,Mode“ kann bestimmt werden, ob die einzelnen
Bewegungsschritte selbstandig nacheinander ausgefihrt werden oder ob nach jedem Schritt
der Ablauf pausiert und Uber den Button ,Start" fortgesetzt wird.

Weiterhin kann die maximale Geschwindigkeit des TCPs lber den Slider von 0 — 100%
vorgegeben werden.

Die Ausgabebits (Flags) und Ausgabewerte, die in jedem Schritt verandert werden kdnnen,
werden unterhalb der Bedienflachen dargestellt.

In dieser Ubung dient Flag 1 zur Ansteuerung des Greifers (SchlieRen) und Flag 2 zum
Starten des Bandes fir den Abtransport.
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Notizen:
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Notizen:
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