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Ubersicht

1

Steuerung

Eingang START nur als Impuls
Eingang OT-Halt.

Anwahl: Dauer oder Einzelhub.

Eingang Freigabe, bez. Sofortstop.
Der OT-Nocken ist fest vorgegeben und korrigiert sich selbst. (Selbstlernend)
Alternativ: Nocken fiir Pilz-Sicherheitssteuerung

Nockenschaltwerk
16 dynamische Nocken. (Verzégerungskompensation). Die Nocken kdnnen mit eigenen Namen
belegt werden.

Uberwachungen

10 Uberwachungseingénge, die mit einem Anwahlschalter freigeschaltet werden kénnen.
Sonderausfihrung mit 16 Uberwachungen.

Far jeden Eingang stehen 17 Uberwachungsvarianten zur Verfiigung.

Uberwachung des Winkelcodierers.

Stillstandstiberwachung

Zéahlnocken
3 zusétzliche dynamische Nocken, welche die Nockenausgabe um den jeweils angegebenen
Wert unterdriicken.

Zahler

2 achtstellige Zahler. (100.000.000-1) Programmierbar fir Vorwarts- oder Rickwartszahlen
programmierbar fur 2 Betriebsarten.

1. Abschalten im OT, wenn Stlickzahl erreicht ist.

2. Impulsausgabe fir Schleusensteuerung, ohne Abschaltung.

Programmspeicher
Es kénnen 100 Programme mit bis zu 16-stelliger Werkzeugnummer gespeichert werden.

Echtzeituhr
zur Erfassung von Betriebsdaten.

Serielle Schnittstelle

Zur Zeit ist eine serielle Schnittstelle als Verbindung zu einem PC bestlickt, eine weitere Schnitt-
stelle kann nachgeriistet werden. Uber die PC-Schnittstelle kdnnen Daten gesichert und wieder
eingelesen werden. Ferner kénnen Textmeldungen Uberspielt werden.

Ereignisabfrage
Information Uber letzten Maschinenhalt.

10 Restlaufzeit

Automatisches Abschalten der Presse.

11 Stauwarnung
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Allgemeine Beschreibung

Die Steuerung PS200 ist als kompaktes Einbaugerat speziell fir die Steuerung und Uberwachung von
Pressen und Stanzen entwickelt worden.

Aufbauend auf die Erfahrungen des Vorgangermodells MCT3, wurden wichtige Funktionen und An-
zeigen hinzugefiigt, ohne dabei auf die einfache Bedienbarkeit zu verzichten. Hier ist insbesondere
die menugeflhrte Programmierung zu erwéhnen, die sich im wesentlichen auf die Eingabe der not-
wendigen Parameter beschréankt. Die Mdglichkeiten der Uberwachungen wurden stark erweitert. Alle
Nocken sind als dynamische Nocken ausgelegt. (Verzégerungskompensation.) Zwei achtstellige Zah-
ler kbnnen fur vorwarts- oder riickwérts-zahlend programmiert werden.

Das Gerat kann als vollwertige Steuerung oder als zuséatzliches Uberwachungsgerét betrieben wer-
den.

Als vollwertige Steuerung erfolgt die Steuerung mit Hilfe des OT-Ausgangs, der das Ein- und Abschal-
ten der Presse Ubernimmt. Hierflir werden die Eingdnge Start, Dauer/Einzelhub, OT-Halt, So-
fortstop sowie Einrichten benutzt.

Wird die PS200 lediglich als Uberwachungsgerét eingesetzt, erfolgt nur eine Freigabe tber den Aus-
gang ,Betrieb’ Dieser Ausgang ist nach Einschalten des Gerates in Bereitschaft (aktiv Hi) und geht
nach Lo, wenn die Werkzeugsicherung einen Fehler erkennt. Die Zahler haben eigene Ausgéange.

Die Ausgange OT und Betrieb werden auf der Frontseite des Gerates oben links Uber griine LED’s
angezeigt.

Die Pressensteuerung arbeitet mit einem Absolutwertgeber in 360 Grad-Schritten. Der Geber ist Uber
eine serielle Schnittstelle (SSI) angeschlossen. Die Position des Gebers wird in der Winkelanzeige
standig angezeigt. Aus der Umdrehung wird eine sehr genaue Drehzahl abgeleitet und ebenfalls stén-
dig angezeigt. Die Drehzahl ist erforderlich, um die Totzeitkompensation des Nockenschaltwerks und
die automatische OT-Abschaltung zu berechnen.

Auf der Frontseite befinden sich LED’s fiir die Nocken und Uberwachungen sowie die Zahler 1 und 2.
Eine alphanumerische Anzeige zeigt im Betrieb oben die Werkzeugnummer an. In der unteren Reihe
liegen die beiden Zahler. Links Z&hler 1.

Wenn die Taste MENU gedrlckt wird, gelangt man in das Eingabemeni, welches sich weitgehend
selbst erklart.

Alle Ein- und Ausgéange befinden sich auf der Rickseite des Gerates. Alle Anschliisse sind steckbar.
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Anwendungen
e Als Vollsteuerung

Wenn die PS200 als Steuerung eingesetzt wird, stoppt die Presse im OT, wenn OT-Halt ausgelést
wird, oder ein Zahler eine Stoppmeldung ausgibt. Werkzeugiberwachungen, Geberiberwachung,
Stillstandsliberwachung und der Eingang ,Sofortstopp’, [6sen einen Stopp sofort aus.

e Als mitlaufende Uberwachung und Nockenschaltwerk + Zihler
Hierbei wird nur mit dem Ausgang Betrieb gearbeitet.

Arbeitet man mit abgeschalteter Stillstands- und Geberlberwachung, hat man nur eine optische Kon-
trolle an der PS200. Die Gefahr ist vorhanden, dass die WerkzeugUberwachung nicht arbeitet.

Arbeiten mit Stillstandstiberwachung muss dieser MenUpunkt aktiviert werden, und den Steuereingang
OT- Halt aktiv High schalten

Wenn die Werkzeugsicherung anspricht, wird der aktive Ausgang Betrieb abgeschaltet. Nach Beseiti-
gung der Stérquelle kann der Ausgang Betrieb wieder aktiviert werden, wenn die Taste RUN gedrickt
wird, oder der Starteingang einen 24Volt Impuls (!) erhalt.

Hieraus ergeben sich 3 Einsatzmdglichkeiten:

1. Mitlaufend ohne Geber- und Stillstandsiiberwachung.
Der Ausgang Betrieb wird abgeschaltet, wenn eine Werkzeugsicherung anspricht. Mit der
Taste RUN oder angeschlossenem Starteingang als Impuls, wird der Ausgang Betrieb wieder
aktiv gesetzt. Dies gilt in allen Fallen.
Ein nicht, oder fehlerhaft arbeitender Winkelcodierer wird nur optisch am Gerét erkannt. Die
Werkzeugsicherung arbeitet in diesem Fall nicht, der Ausgang Betrieb ist jedoch nicht abge-

schaltet!

2. Mitlaufend mit Geber- und Stillstandsiiberwachung, jedoch ohne Riickmeldung der
Presse.
Die Werkzeugsicherung muss hierbei und in Punkt 3 einmal (ber das Menl(i freigeschaltet
werden.

Ca. 3 Sek. nach Stillstand der Presse, (auch bei normalem Halt) erscheint die Meldung, dass
die Stillstandsiberwachung angesprochen hat. Gleichzeitig wird der Ausgang Betrieb inaktiv.
Driickt man nun die Taste RUN (Betrieb aktiv), erscheint die Meldung nach 3 Sek. erneut mit
Abschalten Betrieb. Daher ist es hier nur sinnvoll, beim Start der Presse den Starteingang der
PS200 zu aktivieren.

3. Mitlaufend mit Geber- und Stillstandsiiberwachung und mit Riickmeldung der Presse.
In diesem Fall ,weiB” die PS200, wenn ein normaler Halt vorliegt und gibt dabei keine Fehler-
meldung aus. Nur hier arbeitet die Werkzeugsicherung so, wie man es erwartet.

Zahler im mitlaufenden Betrieb:

Die Z&hler werden im UT weitergezahlt und schalten bei Erreichen der Vorwahl auch dort den Zahler-
ausgang inaktiv. Diese Ausgéange sollten so auf die externe Pressensteuerung gelegt werden, dass
ein Stop im OT erfolgen kann. Den Ausgang Betrieb Uber die Zahler abzuschalten wére hier falsch.
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Beschreibung der einzelnen Funktionen

Die Steuerung

Der Eingang Sofortstop X4/4 muss immer aktiv (Hi) sein. Wird dieser Eingang Lo, stoppt die Maschine
sofort. Dieser Eingang wird in der Regel an die Sicherheitskette angeschlossen.

Uber den Eingang X4/2 wird die Anwahl Einzelhub oder Dauerbetrieb vorgenommen. Eingang an
24 Volt ist Dauerbetrieb. Offen ist Einzelhub.

Der Startbefehl (X4/1 nur Impuls) wird angenommen, wenn auch der Eingang OT-Halt X4/3 aktiv
ist.

Wird der Eingang OT-Halt im Betrieb inaktiv, stoppt die Maschine im OT.

Wenn die Maschine durch eine Stérung gestoppt wurde und eine Fehlermeldung angezeigt wird, kann
sofort wieder gestartet werden, falls der Fehler behoben ist. Die Fehlermeldung verlischt dann auto-

matisch, oder sie kann vorher mit der Taste RUN geléscht werden.

Nockenschaltwerk

Das Nockenschaltwerk ist mit 16 dynamischen Nocken bestlckt. Die dynamischen Werte werden in
Millisekunden eingegeben und bewirken eine Voreilung der Nockenausgabe in Millisekunden um den
angegebenen Wert. Jeder Ausgang ist mit 2 A belastbar, jedoch ist die gesamte Ausgangslast auf 8 A
begrenzt. Die Ausgange sind kurzschlussfest und werden auf der Frontseite Uber gelbe LED’s ange-
zeigt. Diese LED’s liegen direkt in der Ausgangsleitung und zeigen damit auch eventuelle externe
Kurzschlisse an. Die Ausgange liegen auf den Klemmen X1 und X2.

Zahl-Nocken

3 weitere dynamische Nocken sind als Zahl-Nocken ausgelegt. Hier wird Uber eine zusétzliche Ein-
gabe vorgegeben, wie oft die Nockenausgabe unterdriickt werden soll. Eine klassische Anwendung
hierflrr ist das Bedlen der Maschine. Es sind aber auch andere Steuerfunktionen denkbar. Um diese
optimal nutzen zu kdnnen, steht hinter der Eingabe der Unterdrickungsanzahl (ZNaus) ein » hinter
dem eine 1 oder 0 programmiert werden kann. Eine 1 bedeutet, dass der Zyklus mit einer Nockenaus-
gabe beginnt. Im anderen Fall kommt der Nocken erstmalig nach der Anzahl der eingegebenen Un-
terdrickungen.

Eine Besonderheit der Z&hlnocken ist die Moéglichkeit, den Wert fiir Nockenende als Timer zu pro-
grammieren. Hierzu muss der Buchstabe E (fir Nockenende) mittels der Pfeiltasten A und V¥V auf T
gestellt werden. Es kann nun ein Wert bis 999 eingegeben werden. Ein Wert entspricht einer Zeit von
10 mS. Somit kann eine Zeit im 10 mS-Schritten bis max. 10 Sek. eingegeben werden. Diese Zeit
startet, wenn der Anfangswert Uberschritten wird. Im Gbrigen kann der Z&hinocken wie ein normaler
Nocken eingesetzt werden. Eine Ausnahme ist die LED-Anzeige des Ausgangs. Diese ist nicht wie bei
den normalen Nocken Uber Hardware angebunden, sondern wird Uber Software angesteuert und
weist daher auch eine gewisse Verzdgerung auf.
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Werkzeugiiberwachung

Es sind 10 Werkzeuguberwachungen vorhanden, die in unterschiedlichen Betriebsarten konfiguriert
werden kénnen. Die Uberwachungen kénnen gemeinsam Uber einen externen Eingang freigeschaltet
werden. Hierflr wird in der Regel ein Schlisselschalter verwendet. Das Sperren, bzw. Freigeben ein-
zelner Uberwachungen wird nur durch die Programmierung erzielt. Wenn der Anfangswert und der
Endwert des Uberwachungsbereichs gleich sind, ist die Uberwachung nicht aktiv.

Zur Kontrolle sind auf der Frontseite jeweils eine gelbe LED und eine rot-griine LED vorhanden. Die
gelbe LED ist direkt am Uberwachungseingang angeschlossen. Die rot-griine LED zeigt den Status
an. Wenn Rot und Griin gemeinsam leuchten entsteht die Mischfarbe orange. Diese Farbe ist aktiv,
wenn der Uberwachungsnocken aktiv wird. Kommt im aktiven Bereich ein Eingangssignal, wird die
Uberwachung quittiert und die LED wird grtn. Wird ein Fehler erkannt, leuchtet die LED rot. Bei hohe-
rer Drehzahl werden alle aktiven Uberwachungen auf griin geschaltet.

Die Werkzeugsicherung kann bei vorhandener Pressensteuerung als frei mitlaufende Uberwachung
eingesetzt werden. In diesem Fall wird der Ausgang Betrieb fir die Abschaltung der Presse bendtzt.
Der Ausgang Betrieb wird beim Einschalten des Gerates auf aktiv Hi (24V) gesetzt und Uber die
grine LED Betrieb auf der Frontseite des Gerates angezeigt. Meldet die Werkzeuglberwachung ei-
nen Fehler, geht der Ausgang Betrieb auf 0 Volt. Der Ausgang wird wieder auf aktiv Hi gesetzt, bei
Aktivierung Eingangs Start (24V), oder durch Betétigen der Taste RUN.

Wenn die PS200 als komplette Pressensteuerung eingesetzt wird, erfolgt die Abschaltung lber den
Ausgang OT. Bei normalem Halt, stoppt die Presse lber diesen Ausgang im OT. Bei einer Fehler-
meldung der Werkzeuglberwachung stoppt die Presse sofort. Der Ausgang OT wird aktiv Hi, bei Akti-
vierung des Eingangs Start. Der Ausgang OT wird auf der Frontseite durch eine griine LED ange-
zeigt.

Wenn die PS200 in Verbindung mit einer Pilzsteuerung eingesetzt wird, kann der Nocken 1 dafir
entsprechend programmiert werden

Die Ausgénge OT und Betrieb liegen auf der Klemme X3. Die Uberwachungs-Eingénge liegen auf
den Klemmen X5 und X6.

Die PS200 besitzt 10 Werkzeugiiberwachungen mit insgesamt 17 verschiedenen Betriebsarten.
Die Betriebsarten werden im Meni Gber Mod1 bis Mod 17 angewahlt.
Generell gilt folgende Regel:

Bis auf Mod17 gehért zu einer Uberwachung ein externer Eingang, im Display mit ,in’ dargestellt und
ein aktiver Bereich Uber 360 Grad, der mit A (Anfang) und E (Ende) bezeichnet ist. Die Impulsrichtung
des Eingangs ist mit Pfeilen dargestellt. InX bedeutet, dass die Position des Eingangs beliebig ist. In
Mod17 gibt es 2 statische Nocken.

Beschreibung der Uberwachungen
Mod1

Mod1 und Mod2 sind die typischen Auswerfliberwa- Anfang Ende

chungen. Innerhalb des Bereichs muss das Eingangs- Bereich:

signal mindestens einmal gekommen sein. AuBerhalb | =*'" 4,—\—
des Bereichs wird das Eingangssignal nicht beachtet,

jedoch darf das Signal in der Anfangs- und —endflanke | Eingang:
des Bereichs nicht anstehen.

In der Eingabeposition U= kénnen Fehlerunterdriickungen .
eingegeben werden von 0 bis 8. Wenn z.B. U=3 eingegeben W40l Modl Al150 E350
ist, missen unmittelbar hintereinander 4 Fehler auftreten um A inT»L E inX U=0

die Presse zu stoppen.
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Mod2 Anfang Ende

Auswerflberwachung wie Mod1, jedoch mit inver- | Bereich: | |

tierten Eingangssignalen.

Eingang: |_| Li
Wi0l Mod2 Al150 E350
A inlT E inx U=0
Mod3 Anfang Ende

Innerhalb des Bereichs muss das Eingangssignal | Bersich: | |

mindestens einmal gekommen sein und am Ende des

Nockens noch anstehen. (Das statische Anstehen | Eingang: - |

des Signals wird hier nicht Uberwacht.)* Danach wird

das Signal bis zum né&chsten Anfang nicht mehr
beachtet. Am Bereichsanfang darf das Signal nicht anstehen.

Dies dient auch der Selbstiberwachung des Eingangssensors. Wi0l Mod3 Al50 E350

* in den meisten Fallen eignet sich dafir Mod17 besser. A inl E inX

Mod4 Anfang Ende

Wie Mod3, jedoch mit invertierten Eingangssignalen. | gereich: | |
Eingang: - |

Wi0l Mod4 A150 E350
A inl E inXx

Mod5 Anfang Ende

Innerhalb des Bereichs muss das Eingangssignal | Bereich: | |

mindestens einmal gekommen sein. Danach wird das
Signal nicht mehr beachtet. Eingang:

Geeignet fiir Uberwachung Férderband oder Quicki.
Wu0l Mod5 Al150 E350

A inTX E inX

Mod6

, . L . . . Anfang Ende
Wie Mod5, jedoch mit invertierten Eingangssignalen. Bereich
ereicn: I |

Eingang:

Wi0l Mod6 A150 E350
A inlX E inX
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Mod7

Innerhalb des Bereichs muss das Eingangssignal
mindestens so oft gekommen sein, wie unter >=1 an-
gegeben. AuBerhalb des Bereichs wird das
Eingangssignal nicht beachtet, jedoch darf das Signal
in der Anfangs- und —endflanke des Bereichs nicht
anstehen.

Diese Betriebsart eignet sich zum Stege zahlen. Siehe auch

Mod11.

Anfang Ende
Bereich: | |

Eingang:

Wi0l Mod7 A150 E350
A inT! >=1 E inX

Mod8

Wie Mod7, jedoch mit invertierten Eingangssignalen .

Anfang Ende

Bereich: | |

Wii0l Mod8 A150 E350
A indT >=1 E inX

Mod9

Wie Mod7, jedoch muss das Eingangssignal
auBerhalb des Bereichs statisch auf Lo gehalten
werden.

Anfang Ende

Bereich: | |
Eingang: Il »=1 bis gﬂ

Wi0l Mod9 Al50 E350
A inTi >=1 E in$

Mod10

Wie Mod9, jedoch mit invertiertem Eingangssignal.
Hier muss das Eingangssignal auBerhalb des
Bereichs statisch auf Hi gehalten werden.

Anfang Ende

Bereich: | |
Eingang: ||>= 1 bis ©

Wi0l Modl0 Al1l50 E350
A iniT >=1 E inT

Mod11

Innerhalb des Bereichs muss das Eingangssignal ex-
akt so oft gekommen sein, wie unter =1 angegeben.
AuBerhalb des Bereichs wird das Eingangssignal
nicht beachtet, jedoch darf das Signal in der Anfangs-
und Endflanke des Bereichs nicht anstehen.

Achtung: Im Unterschied zu Mod9 muss hier das Eingangs-

signal prellfrei angelegt werden.
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Mod12

Wie Mod11, jedoch mit invertierten Eingangssignalen

Anfang Ende

Bereich: | |

Wii0l Modl2 A150 E350
A inlT =1 E inXx

Mod13

Wie Mod11, jedoch muss das Eingangssignal
auBerhalb des Bereichs statisch auf Lo gehalten
werden.

Anfang Ende

Bereich: | |

Wii0l Modl3 A150 E350
A inTl =1 E inl

Mod14

Wie Mod13, jedoch mit invertierten Eingangssignalen.

Anfang Ende

Bereich: | |

Wi0l Modl4 A150 E350
A inTl =1 E in?T

Mod15
Statische Uberwachung.

Von Bereichs-anfang bis —ende muss das Eingangs-
signal Hi anliegen.

Bemerkung: In dieser Betriebsart findet keine Uberwachung

Anfang Ende
Bereich: | |

Eingang:

des Eingangssignals statt. Nach Maglichkeit sollte man Mod17 | Wd01 Modl5 statisch
wahlen, um einen 2. Bereich wahlen zu kénnen, wo das inT Al150 E350 inJ,

Eingangssignal Lo anliegen muss.

Mod16
Statische Uberwachung.

Von Bereichsanfang bis —ende muss das Eingangs-
signal Lo anliegen.

Bemerkung: In dieser Betriebsart findet keine

Uberwachung des Eingangssignals statt. Nach M&glichkeit

Anfang Ende
Bereich: | |

Eingang:

sollte man Mod17 wahlen, um einen 2. Bereich wahlen zu | wii01 Modl6 statisch

kénnen, wo das Eingangssignal Hi anliegen muss.

PS200 Version 2.8
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Mod17

Statische Uberwachung. Hier werden 2 Bereiche
gewahlt. Im Bereich 1 muss das Eingangssignal Hi
anliegen und im Bereich 2 das Signal Lo

Diese Betriebsart ist fir WerkzeugUberwachungen besonders

zu empfehlen.

Bereich: | | I |

Eingang:

Anfang1 Ende1  Anfang2 Ende2

Wi0l Modl7 statisch
inT A150 E350 inl

Wird ein Fehler erkannt, wird die entsprechende LED auf rot geschaltet und die Ausgénge OT (falls
aktiv) und Betrieb gehen nach Lo. (Stopp der Maschine).

Auf der Anzeige erscheint:

(an Stelle der 1 erscheint die entsprechende Ziffer 1-10)

Freigabe der Uberwachung

Maschine stoppt
durch Uberwachung 1

Die Uberwachung generell, wird durch ein externes Signal, welches Ublicherweise liber einen Schliis-
selschalter gefiihrt wird, freigeschaltet. Der Eingang liegt auf X4 Pineé.

Eine einzelne Uberwachung ist freigegeben, wenn ein Nocken programmiert ist. Sind Anfangs- und

Endwert gleich, ist die Uberwachung gesperrt.

Drehrichtungsanderung

Im Menii7 kann ein Drehrichtungsanderung vorgenommen werden. Nach ,OK’ wird der 2. Kode-

schlissel verlangt. Es erscheint:

Uber die Pfeiltasten » und € wahlt man Rechts oder Links an

und bestatigt mit OK.

PS200 Version 2.8
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Programmspeicher mit Werkzeugnummern

Ein Programmspeicher mit 100 Platzen kann alle programmierten Werte dauerhaft in einem EEProm
abspeichern. Jeder Programmplatz kann mit einer bis zu 16-stelligen Werkzeugnummer versehen
werden.

Die Werkzeugnummer muss linksbiindig eingegeben werden und kann aus numerischen und
alphanumerischen Zeichen bestehen.

Der Modus verfiigt iber die Befehle ,Suchen’, 'Neuanlage (mit Andern)’, sowie ,Kopieren’.

Im Menii8 kann der Programmspeicher angewéhlt werden.

Nach Driicken der Taste OK und Eingabe des Kodeschliissels
erscheint:

Meni8:Anwahl Pro-
grammspeicher

Werkzeugnummer
Suchen/Neu/Kopieren

Uber die Pfeiltasten » und < wahlt man ,Suchen’, 'Neu’, oder ,Kopieren’ an.

Suchen

Neu

Steht der blinkende Cursor auf ,Suchen’, gelangt man Zedchentoder i
Uber ,OK’ in den Suchmodus. -

Zum Suchen einer Werkzeugnummer gibt man nun das
erste (linke) Zeichen ein. Es erscheint dann auf der unteren Zeile die erste Werkzeugnummer,
die mit diesem Zeichen beginnt, in der Reihenfolge der Platznummern, beginnend mit Platz Nr.
00.

Nun kann man weitere Zeichen eingeben, oder die nachsten Ubereinstimmenden Nummern
Uber die Pfeiltasten A und V¥ anwahlen. Zusatzlich kann man mit den Pfeiltasten » und <«
den Eingabe-Cursor nach rechts und links bewegen, wobei dann immer die Zeichen, die links
vom Cursor stehen als Suchbegriff einbezogen werden.

Mit ,OK’ werden die anstehende Werkzeugnummer Gbernommen und die zugehérigen Daten in
den Arbeitsspeicher Ubertragen.

Mit Anwahl des Cursors auf ,Neu’, und anschlieBendem Uber freien Platz
,OK’ erscheint: Oder festen Platz

Wahlt man ,Uber freien Platz’, erscheint: WNr. Neu Platz 00

Die néchste frei Platznummer wird angezeigt, ist aber | —
nicht wahlbar. In der unteren Zeile kann nun eine bis zu

16-stellige Werkzeugnummer angelegt werden. Die Eingabe (ber die Tastatur ist dhnlich wie
man es von Handys her kennt, jedoch haben hier Ziffern den Vorzug vor alphabetischen Zei-
chen.

Mit ,OK wird die Eingabe abgeschlossen und es

L Speichern und raus
erscheint: =

Speichern und weiter
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Wahlt man ,Uber festen Platz’, erscheint: PINr.00 indern

Hier kann die Platznummer entweder direkt, oder Uber | xxxxx

die Pfeiltasten A und ¥ angewéhlt werden. Man kann
es dabei nur bei einer Anwahl bewenden lassen und aktiviert die gewahlte Werkzeugnummer,
oder wahlt ,andern’.

Nach ,0K’ erscheint:

WNr. Andern Platz 00
XXXX

Hier kann die Werkzeugnummer geéndert werden

Kopieren

Mit Anwahl des Cursors auf ,Kopieren und anschlieBen- kopieren auf freien

dem ,OK’ erscheint: oder festen Platz

Wahlt man auf ,freien’ Platz, erscheint: 1 Bl lEtaae sl

kopieren/ verlassen

Diesen Platz kann man akzeptieren, oder Uber ,verlassen

wieder zum Auswahl- Menupunkt zurlickkehren.

Wahlt man auf ,festen’ Platz, erscheint:

29
Hier steht hinter der ersten Platznummer (xx) der aktuelle 0 b o e (e R G

Speicherplatz, der entweder direkt, oder Uber die Pfeil-

tasten A und ¥ neu angewahlt werden kann.

AnschlieBend wahlt man mit dem gleichenden Prinzip den Zielplatz (??) an.

Nach ,OK’ heint: j
ac erscnein WerkzeugNr eingeben

—

Nach Eingabe einer Werkzeugnummer und abschieBendem ,OK’, erfolgt der Kopiervorgang
und der Zielplatz wird als aktueller Speicher geladen.

Zuvor wird geprift, ob nicht versehentlich 2 gleicher Werkzeugnummern eingegeben wurden. In

diesem Fall wird die Meldung flr ca. 2 Sek. ausgegeben:
Gleiche WerkzeugNr.
auf Platz xx und yy

Angewahlt ist dabei ebenfalls der Zielspeicherplatz.

Bei jeder neuen Anwahl des Menu 7 wird dieser Check gemacht, wobei die Meldung dann bis
zur Eingabe von ,OK’ angezeigt wird.
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Stillstandsiiberwachung

Wenn die Presse gestartet wird und der Winkelcodierer bewegt sich nicht, werden nach ca. 1,5 Sek
die Ausgéange OT und Betrieb abgeschaltet.

Wird die PS200 als mitlaufende Uberwachung eingesetzt, ist die Stillstandstiberwachung im Standard
ausgeschaltet. Erlauterungen hierzu finden Sie unter Anwendungen. Um die Uberwachung zu akiti-
vieren, (nur im mitlaufenden Betrieb)

Zahler

Die Pressensteuerung besitzt zwei achtstellige Zahler, die vor- | p,go
oder riickwartszahlend eingesetzt werden kdnnen. Jeder Zahler 1 2
hat einen eigenen Ausgang und einen eigenen Eingang fir eine 9999999948 olp

externe Anwahl. Die Ausgange werden auf der Frontseite des
Gerétes angezeigt.

Die Zahler kdnnen so eingestellt werden, dass am Ende des Z&hlvorgangs ein Stopp ausgegeben
wird. Die Presse wird dann im OT gestoppt, oder es wird nur ein 200 Millisekunden dauernder Impuls
ausgegeben. Damit lasst sich z.B. eine Schleuse steuern. Im Bild ist der Zahler 1 links mit der maxi-
malen GroBe von 99.999.999 programmiert. Der Abwartspfeil dahinter zeigt an, dass rlickwarts ge-
zahlt wird. Rechts daneben steht ein S fir Stopp. Der Z&hler 2 beginnt mit 0 und zahlt aufwérts. Das P
am Ende zeigt an, dass bei Erreichen des eingestellten Wertes ein Impuls ausgegeben wird.

Die Anwahl der Zahler liegen auf X4/6 und X4/7.

Ereignisiiberwachung in Verbindung mit einer Echtzeituhr

Jede Abschaltung der Presse wird zeitlich erfasst und zusammen mit dem Ausléser der Abschaltung
abgespeichert.

Durch Dricken auf die Taste OK wird das letzte Ereignis mit

Stop Uberwachung 2
Datum und Uhrzeit angezeigt. P v ung

10.02.03 14.03 Uhr

Restlaufzeit

Eine Presse, die weitgehend ohne Aufsicht arbeiten kann, kann so programmiert werden, dass sie
nach der Schicht den in Arbeit befindlichen Coil noch abarbeiten kann. Die Presse soll sich dabei nach
einer bestimmten Zeit abschalten, wobei sich das Werkzeug nach Mdéglichkeit kurz hinter UT befinden
soll.

Im Men0 6 erscheint nach OK : ;
Die Zeit wird in Stunden und 10-Minutenschritten eingegeben, Restlaufze:.t:lc 00std
wobei hier nur die Pfeile A ¥ und » <« beniitzt werden. | Abschaltung bei:180°

Ebenso wird auch der Winkel eingegeben. Ab der Zeiteingabe
lauft die Zeit.

Die Abschaltung hat keine geschwindigkeitsabh&ngige Vorabschaltung. Nach Erreichen des Ab-
schaltwertes wird zunéchst der OT-Ausgang abgeschaltet. Nach 3 Sek. werden samtliche Ubrigen
Ausgange abgeschaltet. Nach einer weiteren Sekunde wird auf dem Nocken 16 ein Hi-Impuls von
300mS Dauer ausgegeben. Dieser wird zum Abschalten der Anlage benitzt. In diesem Fall darf der
Nocken 16 nicht anderweitig benitzt werden.

Die Elektronik befindet sich danach in einer Warteschleife und muss mit ausgeschaltet werden!

Der Wert der Abschaltung bleibt dauerhaft gespeichert. Die Zeit muss immer neu eingegeben werden.
Wenn eine Zeit eingegeben ist und die Taste OK wird gedrickt, beginnt die Zeit zu laufen.
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Programmieren

Das Programmieren beschrankt sich praktisch auf die Eingabe | DPurch das MENU gehen
von Parametern. Diese Eingaben werden im Meni-Mode Sie mit T oder

vorgenommen.

Mit Driicken der Taste MENU erscheint:

Nun kann man mit den beiden Pfeiltasten A und V¥ einen
MenU-Punkt anwéhlen. Menul : Programmieren

der Nocken (mit OK)

Programmieren der Nocken

Nach dem Driicken der Taste OK erscheint

Mit der Eingabe des ersten Codeschlissels gelangt man in den Codeschliissel ————
Ein_gabemodus.. Gi.bt man statt des ques “nur ein .OK ein, Ok = Kontrollmode
befindet man sich im Kontrollmodus. Hier kénnen die Daten

eingesehen aber nicht verédndert werden.

In der oberen Zeile steht am Anfang die fortlaufende
Nockennummer 1 bis 16. Ohne Programmierung steht dahinter | 01 :Nockenl (F-Taste)
der Nocken noch einmal ausgeschrieben, dieser kann aber | A: 000 E:000 D/mS:000
Uberschrieben werden. Nur bei Nocken 1 steht dahinter der

Hinweis F-Taste. Driickt man die Taste F, springt der Cursor auf die 1. zu programmierende Stelle.
Ahnlich wie beim Handy gewohnt, kann man nun eine eigene Bezeichnung mit bis zu 17 Zeichen ein-
geben. Z.B. Walzenvorschub. Nach der Eingabe des Textes driickt man nochmals die Taste F und
gelangt wieder zur Eingabe der Nockenwerte. Die Texteingabe bleibt fir einen einmal gewahlten No-
cken erhalten, auch wenn man einen neuen Programmspeicher wahlt.

In der 2. Zeile stehen die Nockenwerte in Winkelgraden, mit A: und E:, fir Anfang und Ende bezeich-
net, sowie der dynamische Wert.

Auf die zu programmierenden Werte gelangt man Uber die Pfeiltasten » und <« . Kleine Korrekturen
an den Eingabewerten lassen sich Uber die Tasten A und V¥ vornehmen, oder man gibt den Wert
Uber die Zahlentasten direkt ein. Die Zahlen werden von rechts nach links durchgeschoben.

Zum Léschen einer Zahl Iasst sich auch die Taste € (Clear) verwenden.

D/mS steht fir Dynamikwert in Millisekunden. (Auch Kompensation genannt). Wenn z.B. ein Mag-
netventil eine Verzégerung von 40 mS hervorruft, gibt man hier eine 40 ein.

Zum Abspeichern wird die Taste OK benutzt. Versucht man Speichern? Ja Nein
den nachsten Nocken (Uber die Pfeiltasten) anzuwé&hlen, ohne (mit OK)
vorher zu speichern, erscheint:

Nach dem Abspeichern steht der blinkende Cursor auf der Nockennummer und es kann Uber die Tas-
ten A oder V¥ der néchste Kanal angewahlt werden.
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Programmieren der Werkzeugiiberwachung

Zum Programmieren werden die 4 Pfeiltasten benutzt. Die waagerechten Pfeile benutzt man, um zur
néchsten Position zu gelangen. Die senkrechten Pfeile benltzt man, um die Positionen anzuwahlen.
Die Nockendaten kdénnen ebenfalls Uber die senkrechten Pfeile erhdht oder verringert werden. In der
Regel gibt man diese Daten Uber die Tastatur ein. Man kann Werte einfach Uberschreiben, oder die
vorhandenen Werte (ber die Taste € zuvor I8schen. Einige Vorgaben, wie die Anzahl der Unterdri-
ckung von Fehlern, werden nur (ber die senkrechten Pfeile eingegeben.

Durch Driicken der Taste Menu erscheint: Durch das MENU gehen
Sie mit T oder |

Nach 2x Dricken A erscheint: »
Menu2 :Programmieren

Der Werkzeugiuberw.

Nun driickt man die Taste OK und gibt anschlieBend einen "
vierstelligen Zahlencode ein. Codeschlissel —--———

Ok = Kontrollmode

Es erscheint dann die Anzeige fir den ersten Nocken: Mit A
oder ¥ kodnnen nun die 10 Werkzeuglberwachungen ange-
wahlt werden. Mit » springt der Cursor auf Mod1. Hier kénnen

Wi0l Modl A1l50 E350
In >/=1 Schl:Nocken

die 9 erschiedenen Betriebsarten Uber die Tasten A oder V¥

angewahlt werden. Nach Driicken der Taste » kann der Nockenanfangswert eingegeben werden.
Nach Eingabe des Endwertes kann man dber » |, je nach angewahltem Programm, den Wert der zu
erwartenden Eingangsimpulse oder Ausgabeunterdriickungen Uber die Tasten A oder ¥ wahlen. Die
Programmierung muss dann mit OK abgespeichert werden. Danach steht der Cursor wieder in seiner
ersten Position.

Man kann nun GOber die Taste RUN die Eingabe beenden, oder mit dem Pfeil Aoder ¥den nachsten
Uberwachungskanal anwéhlen.

Hat man sich bei der Eingabe geirrt und méchte die Daten nicht abspeichern, gibt es zwei Méglich-

keiten. Erstens, man wahlt den nachsten Kanal an. Es erscheint
dann: Speichern? Ja Nein

Wéhit man Nein, so wird die urspringliche Anzeige wieder (mit OK)

hergestellt.

Die zweite Méglichkeit: Man verlasst die Eingabe und drickt die Taste RUN. Hier wird ebenfalls das
Speichern abgefragt.
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Programmieren der Ziahlernocken

Hierzu wahlt man das Ment 3 an und gibt den Codeschlissel | Znocken0l Dyn/mS000
ein. Es erscheint: | 2000 E000 2ZNaus000-0

Die Werte kénnen, wie bei allen Eingaben, mittels der Pfeil-
tasten angewahlt und verandert werden. Wie bei den normalen Nocken werden hier Anfangs- und
Endwerte und ggf. der Dynamikwert eingegeben. Hinter dem Znaus kann ein Unterdriickungswert von
1 bis 999 eingegeben werden. Dieser Wert gibt die Anzahl der Unterdriickungen der Nockenausgabe
an. Eine 1 wirde z.B. nach einer Nockenausgabe den Nocken bei der ndchsten Umdrehung unterdri-
cken, so dass nur jeder 2. Nocken ausgegeben wird.

Hinter dem Pfeil kann Uber die Pfeile A oder ¥ eine 0 oder 1 eingegeben werden. Eine 1 besagt,
dass zu Beginn mit einer Nockenausgabe gestartet wird. Bei einer 0 kommt der Nocken erstmalig
nach der voreingestellten Anzahl der Unterdriickungen.

Eine Timerfunktion kann gewahlt werden indem man mit den Pfeiltasten » und « das E vom Endwert
des Nockens anwéhlt und dann mit den Tasten A oder V¥ein T anwé&hlt. Danach kann man an Stelle
des Endwertes einen Timerwert von 1 bis 999 (in 10mS-Schritten) eingeben.

Z.B: Znocken01l Dyn/mS000
In diesem Beispiel wiirde erstmalig nach 100 Umdrehungen bei | A270 T600 ZNausl1l00-0

270 Grad eine Nockenausgabe von 6 Sekunden erfolgen. Die
Genauigkeitstoleranz ist 10mS.

Programmieren der Zahler

Uber den Menlipunkt 12 gelangt man zur Eingabe der Zahler.
Dieses Menti ist nach der Anwahl des Meniis am schnellsten zu
erreichen durch einmal Driicken der Taste V.

Menul2:Programmieren
Der Zahler (mit OK)

Der Cursor steht auf der Position Vor oder Riick. Mit A wahlt

man die Betriebsart Vor oder Riick an fiir den oberen Zahler.
Mit dem V¥ wahlt man zunachst den 2. Zahler an und anschlie-

Zahlerl :Rick99999999
Zahler2:Vor 0

Bend im Wechsel Vor/Riick. Mit » gelangt man zur Position
der Zahlereingabe.

Bei der Programmierung im Rickwartsbetrieb werden der sichtbare Zahler und der nicht sichtbare
Speicher auf den gleichen Wert gesetzt. Im Vorwartsbetrieb wird nur der Speicher auf den eingegebe-
nen Wert gesetzt. Der Zahlerstand wird dann in der Regel auf Null gesetzt. Es kann aber vorkommen,
dass bereits ein Wert im Speicher steht, von dem aus weiter gezéhlt werden soll. Es kommt daher

beim Abspeichern zu der Frage: zihler? 1&schen?
Will man einen solchen Wert vorprogrammieren, lasst sich das | Ja? Nein? (mit OK)

erreichen, indem man vorher den Zahler Rick anwéahlt. Der
dabei programmierte Wert wird dann direkt in den Zahlerstand Gbernommen.

Zum Verlassen des Mentus drickt man die Taste RUN.

Zahlerende wahlen

Hierzu wahlt man den Menupunkt 11 an. - )
Jeder Zahler kann unterschiedliche Ablauffunktionen haben. | Meniill:Betriebsart
Bei Stopp bleibt die Presse im OT stehen. Wenn Puls | Zahlerende wahlen

angewabhlt ist, wird nur ein ca. 200mS langer Puls ausgegeben,
ohne die Presse zu stoppen. Genauer gesagt wird das anstehende Ausgangssignal jedes Zahlers flr
200 mS unterbrochen.

Uber Die Pfeiltasten A oder ¥ wahlt man Stopp oder Puls zdhlerl:Stopp

aus. Zahler2:Puls
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Datum und Uhr stellen

Das Einstellen von Datum und Uhrzeit im Menii4 erfordert ei-

nen eigenen Codeschliissel. Gibt man statt dessen nur ein OK
ein, erscheint z.B.:

Menii4 :Uhr und Datum
Stellen (mit OK)

Die Zeit wird hier sekundengenau angezeigt und kann durch Driicken der Taste OK sténdig aktuali-

siert werden.

Hat man den Code eingegeben, erscheint:

Die Daten kénnen nun Uber Pfeiltasten verstellt werden.

Zum Verlassen des Menls, ohne die Daten abzuspeichern,
driickt man die Taste RUN.

OT setzen

Datum: 11.03.03
Zeit: 12:26:58

Datum: 11.03.03
Zeit:12:26:58 OK=Set

Der OT kann Uber einen externen Eingang auf Null gesetzt werden. Hierzu muss der Eingang OT-In

von X6 an 24V gelegt werden.

Im Menii9 kann der OT auf verschiedene Weise gesetzt wer-
den.

Driickt man hier ohne Korrektur die Taste OK, wird die Winkel-
anzeige auf 000 gesetzt.

Uber die Pfeiltasten lassen sich auch andere Werte einstellen,
die dann als OT gesetzt werden. Beispiel: Steht die Presse

Menu9:0T setzen
(mit OK)

000 setzen, oder T
Absolutwert Codierer

mechanisch auf 10 Grad, so kann man die Winkelanzeige auch auf 10 Grad setzen.

Driickt man die Taste », springt der Cursor auf Absolutwert Codierer. Wenn nun die Taste OK ge-
drickt wird, erscheint die absolute Winkelposition auf der Winkelanzeige.

OT in Verbindung mit einer Pilzsteuerung

Falls eine Pilzsteuerung zum Einsatz kommt, die einen aktiven Nocken benétigt, kann der Nocken 1

hierfir programmiert werden.

Hierfir muss man die Nockeneingabe neu anwéhlen und den 2.
Codeschlissel eingeben.

Im nachsten Menlpunkt kann man dann die Pilzsteuerung EIN-
und Ausschalten. (Wird Ein gewahlt, ist der 1. Nocken fir den
normalen Zugang gesperrt.)

Im folgenden Fenster muss nun ein Nocken programmiert wer-
den.

Stauiiberwachung

Codeschliissel —---—-
Ok = Kontrollmode

Pilz-OTSteuerung EIN
EIN/AUS=T! (OK)

OTNocken Dyn/mS:000
Anfang:180 Ende:000

Ein Sensor Uberwacht den Auslauf von gestanzten Teilen. Stauen sich Teile im Auslauf, erfolgt ein
Stop im OT-Halt. Die Arbeitsweise ist so, dass die Lichtschranke ununterbrochen 1. Sek. lang belegt
sein muss (aktiv Hi) um den Stopp auszulsen.

Der Sensor wird an den Uberwachungseingang 16 angeschlossen.
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Datentransfer

Im Menii5 wird der Datentransfer verwaltet. Hier kénnen die | Menui5:Anwahl

Daten der 100 Programmspeicher auf einem PC gesichert und | Datentransfer (Ok)
wieder eingelesen werden. Hierzu ist ein entsprechendes PC-
Programm, welches von uns bezogen werden kann, zu verwenden. Als Verbindungskabel wird ein
Standardkabel fiir Com-Schnittstelle mit 9-pol. D-Substecker verwendet. (1x Buchse, 1x Stecker)

Nach Eingabe des 2. Codeschliissels erscheint:

Datentransfer

Von dieser Ebene aus werden alle Ubertragungen
warten auf Code

durchgeftihrt.

Um Daten aus dem Gerét und in das Gerat zu laden, klickt man in dem PC-Men( Daten an. Es 6ffnet
sich ein neues Fenster, in welchem mehrere Funktionen angewahlt werden kénnen.

Daten aus dem Geréat laden.
Driickt man mit dem Mausklick auf diesen Butten, erscheint Daten werden
auf der PS200: gesendet

Daraufhin wird der gesamte Programmspeicher ausgelesen.

Die Ubertragung dauert ca. 1 Minute.  Danach erscheint: Ende Daten senden

Die Checksumme erscheint auch auf dem PC-Men(. Beide Checksumme: XXXX
Summen missen Ubereinstimmen. Die Daten kénnen nun
auf dem PC unter der Endung xx.DAT abgespeichert werden.

Ohne an dem Gerat eine andere Einstellung zu wahlen, kénnen nun die Daten wieder zuriickgela-
den werden, oder Meldetexte Gbertragen werden.

Daten zum Gerét senden.
Daten werden

Driickt man mit dem Mausklick auf diesen Butten, erscheint
’ £
auf der PS200: emprangen

Es wird nun die 1. Halfte des Programmspeichers Ubertragen. Nach Empfang dieser Daten er-
scheint:

. . . . 1. Halfte empfangen
Diese Anzeige steht fir die Dauer von ca. 4Sek an. In dieser rEE s e XXXX

Zeit werden die Daten intern in den dauerhaften

Datenspeicher der PS200 (bertragen. Danach zeigt die

Anzeige den nachsten Datenempfang an. Nach dem Ende Ubertragung OK
der 2. Ubertragung erscheint: Checksumme : XXXX

Mit diesem Programm kdnnen auch Textmeldungen erstellt
werden, die in das PS200 Gbertragen und dort dauerhaft abgespeichert werden.

Auf dem PC-Men( wéahlt man den Butten Texte an. Hier hat man die Mdéglichkeit Texte zu erstellen
und zum Uberprifen auf einfache Weise in der PS200 aufzurufen. Die Textmeldungen missen jedoch
zuvor in die PS200 Ubertragen werden.

Spéter kdnnen diese Texte von einer SPS aus Uber die gleiche Schnittstelle aufgerufen werden. Da-
zu sendet man zun&chst das ASCII-Zeichen ,D’ und danach eine Zahl von 1 bis 99. (Keine Vornullen,
also nicht 01). Danach folgt als Abschluss eine 03, (in ASCII End of Text).

Ereignisabfrage

Im Stillstand der Presse kann Uber die Taste OK abgefragt | gtopn: OT—Halt
werden, aus welchem Grund und zu welcher Uhrzeit die Presse 21°I;é 04 1: 30 Uh
gestoppt wurde. : : : r

Uber die Taste 1 kann der letzte Vorabschaltpunkt abgefragt .
werden, der von OT-Halt ausgeldst wurde. Ebenso wird die Abschaltpunkt: 256
Geschwindigkeit angezeigt, die bei der Abschaltung anstand. Letzte Geschw:060UPM
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Einstellung fiir mitlaufenden Betrieb

Diese Einstellung bezieht sich auf die Beschreibung
,/Anwendungen’. Je nach Médglichkeiten und Sicherheitserwa-
gungen kann man hier die Abschaltung Betrieb flr
Geberiberwachung und Stillstandstberwachung aktivieren.

Nach Eingabe des 2. Codes erscheint:

Uber die Pfeiltasten » und <« kann man nun Ja oder nein
anwahlen.

PS200 Version 2.8
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Stillstandsiiberw.bei
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Neue Funktionen in Version 2.2
Vom 16.02.04

1.) Erweiterung auf Automatische Abschaltung Gber Timer. "Restlaufzeit".

2.) Stauiiberwachung

3.) Geéndert wurde aus Sicherheitsgriinden die Anwahl “Dauer/Einzelhub®. Bei offenem Eingang
ist nun Einzelhub angewahlt.

Version 2.3
Vom 25.03.04

1. Der OT-Halt wurde auf langsamere Pressen mit hdherem Bremsverlauf
angepasst.
2. In die Funktion Einrichten wurde der Eingang 'Sofortstopp' mit einbezogen

Version 2.6

1. Werkzeugnummer kann eingegeben werden: Suchen, Neu, Andern, Kopieren
2. Werkzeugsicherung wurde Uberarbeitet. 17. Varianten

3. Drehrichtung kann tber Meni angewahlt werden

Version 2.7 20.05.05

1. Die Datensicherung ist nun in Verbindung mit einem PC-Programm aktiv.

2. Die Nocken kdnnen mit eigener Bezeichnung versehen werden

3. Bei mitlaufendem Betrieb kann der Ausgang ,Betrieb’ bei Stillstands- und Geberlberwachung mit
oder ohne Abschaltung gewéhlt werden.

Version 2.8 14.03.08

1. Software Anpassung auf Kundenwunsch.

Wourde nach dem Stop der Eingang OT-Halt aktiviert, fand eine Neuberechnung des OT-
Vorabschaltpunkts statt. Dies fuhrt zu Verschiebungen des OT-Halt.

2. In die Bedienungsanleitung wurde ein Taktdiagramm zur Ansteuerung eingefligt.

PS200 Version 2.8
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Steuereingange

Start

Einzelhub

OT Halt

Sofortstop
Einrichten
Uberwachung aktiv
Zahler 1 aktiv

Zahler 2 aktiv

Start

OT Halt

Sofortstop

Maschine |auft

Start

Einzelhub

OT Halt

Sofortstop

Maschine |auft

Start

Einrichten

Sofortstop

Maschine lauft | |

Stop in OT

>
N

COODOODD

Dauerlauf

24V

Startimpuls (kein Dauersignal)

Anwahl 'Einzelhub. (Offen = Dauerbetrieb)

Wenn Kontakt &ffnet = Stop im OT

Kontakt muss im Betrieb immer geschlossen sein. Wenn der Kontakt dffnet, stoppt die Maschine sofort.

Bei gedrickter Starttaste lauft die Maschine und stoppt im OT oder beim Lésen der Starttaste

Bei geschlossenem Kontakt ist die Uberwachung aktiv

Bei geschlossenem Kontakt ist der Zahler1 aktiv

Bei geschlossenem Kontakt ist der Zdhler2 aktiv

=

|

_

—

Einzelhub

T

Stop in OT

=

|

|

|

S N S

Einrichten

|

Stop in OT

Stop in OT

L]

L

_
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Riickwand

X5 X3 X1
[1h]
> E ot 1 E Qo E
:g 2 Betrieb 2 :% 2
£ 3 Zanlerl 3 % 3
g 4 Zéhler2 4 S5 4
8’) 5 ZNocken1 D g 5
S5 6 ZNocken2 6 g 5]
'S 7 ZNocken3 7 8 7
© . 2
E 8 ov 8 = 8
o 9 D) start 1 D) 9 b
O
Xg Hae ] 10 Einzelhub 2 10
O 11 OT-Hat 3 1
12 Sofortstopp 4 12
OT In Einrichten 5 13
Z1 Oberw.aktv 6 14
Z2 Zahler! akiv 7 15
O Z3 Zahler? aktiv 8 16
Winkelcodierer X6 X7 X 4 xX2
O O
24V
X8 Wendling elektronik GmhH
Mantanuswer 2 v Seriennummer:
42781 Haan ov
O O Tel, 02128 858310 PE Datum:
A dling-elektronik.d
wenwending-eleitronii.de Pressensteuerung P5200

Anschluss Winkelcodierer

Flanschdose Buchsen

Auf Steckseite (auBen) gesehen

Steckerbelegung

Signal Pin
Takt- 1
Takt+

2

Data+ 3
Data- 4
8

Complement
+24V 11

OVolt 12

Pin 8 an 24 Volt = Drehrichtungsanderung

Wichtiger Hinweis!

Zum Anschluss des Winkelcodierers muss ein speziell dafiir verdrillt und abgeschirmtes Kabel
verwendet werden.
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Technische Daten
Spannungsversorgung

Umgebungstemperaturbereich

Stromaufnahme
Verarbeitungsgeschwindigkeit
Winkelschrittgeber
Signalgebereingange
Sensordosen fur NPN mdglich

Ausgangssignale

Nockenausgéange
Zahlnocken

Uberwachung Stau
Timer fUr Restlaufzeit
Programmspeicher
EchtzeitUhr

Serielle Schnittstelle
Schutzart der Frontseite:

Schalttafelgehduse:

Zubehor

18 - 28V DC +/- 15 % Restwelligkeit
0-40 C

Ohne Ausgange ca. 300 mA

800 U/Min

Gray-Code Seriell (SSI Schnittstelle) 1 Grad Auflésung
10 Werkzeugsicherungen 24V PNP

Uber Sensordosen 4,6,8 oder 10 Eingange

Transistorausgang aktiv high, max 2A, jedoch
max. Gesamtsrom 10A

fir Betriebsbereit und autom. OT-Nocken, Z&hler 1, Zahler 2.

16 dynamische Nocken 24V/2A, jedoch
max. Gesamtsrom 10A

3 Z&hlnocken fir Beblung, oder ahnliches,
jedoch max. Gesamtsrom 10A

100 Programme

RS232 fir Datensicherung und Textmeldungen
IP 65
nach DIN 43700 196 x 144 x 80(ohne Stecker)

Absolutwinkelschrittgeber mit SSI-Schnittstelle 1 Grad Auflésung
Anschlusskabel fiir Winkelcodierer, L&nge nach Bestellung
Sensorsteckdose, incl Stecker, 4,6,8 oder 10fach
Verbindungskabel Werkzeugsteckdose, Lange nach Bestellung

Internet: www.wendling-elektronik.de
E-Mail: info@wendling-elektronik.de
Tel.: 02129 959310
Fax: 02129 959312

Erstellungsdatum:

Druckdatum:
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