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Gewahrleistung und Haftung

Gewahrleistung und Haftung

Hinweis

Die Applikationsbeispiele sind unverbindlich und erheben keinen Anspruch auf
Vollstandigkeit hinsichtlich Konfiguration und Ausstattung sowie jeglicher
Eventualitaten. Die Applikationsbeispiele stellen keine kundenspezifischen
Lésungen dar, sondern sollen lediglich Hilfestellung bieten bei typischen Auf-
gabenstellungen. Sie sind fir den sachgemaRen Betrieb der beschriebenen
Produkte selbst verantwortlich. Diese Applikationsbeispiele entheben Sie nicht
der Verpflichtung zu sicherem Umgang bei Anwendung, Installation, Betrieb und
Wartung. Durch Nutzung dieser Applikationsbeispiele erkennen Sie an, dass wir
Uber die beschriebene Haftungsregelung hinaus nicht fiir etwaige Schaden
haftbar gemacht werden kénnen. Wir behalten uns das Recht vor, Anderungen
an diesen Applikationsbeispielen jederzeit ohne Ankiindigung durchzufiihren. Bei
Abweichungen zwischen den Vorschlagen in diesem Applikationsbeispiel und
anderen Siemens Publikationen, wie z.B. Katalogen, hat der Inhalt der anderen
Dokumentation Vorrang.

Fir die in diesem Dokument enthaltenen Informationen Gibernehmen wir keine
Gewabhr.

Unsere Haftung, gleich aus welchem Rechtsgrund, firr durch die Verwendung der
in diesem Applikationsbeispiel beschriebenen Beispiele, Hinweise, Programme,
Projektierungs- und Leistungsdaten usw. verursachte Schaden ist ausgeschlossen,
soweit nicht z.B. nach dem Produkthaftungsgesetz in Fallen des Vorsatzes, der
groben Fahrlassigkeit, wegen der Verletzung des Lebens, des Korpers oder der
Gesundheit, wegen einer Ubernahme der Garantie fir die Beschaffenheit einer
Sache, wegen des arglistigen Verschweigens eines Mangels oder wegen
Verletzung wesentlicher Vertragspflichten zwingend gehaftet wird. Der Schadens-
ersatz wegen Verletzung wesentlicher Vertragspflichten ist jedoch auf den
vertragstypischen, vorhersehbaren Schaden begrenzt, soweit nicht Vorsatz oder
grobe Fahrlassigkeit vorliegt oder wegen der Verletzung des Lebens, des Kdrpers
oder der Gesundheit zwingend gehaftet wird. Eine Anderung der Beweislast zu
Ihrem Nachteil ist hiermit nicht verbunden.

Weitergabe oder Vervielfaltigung dieser Applikationsbeispiele oder Auszlige
daraus sind nicht gestattet, soweit nicht ausdrticklich von Siemens Industry Sector
zugestanden.
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1 Technology Template

1.1 Einfihrung

1
1.1

111

1.1.2

1.1.3

Technology Template
Einfuhrung

Das Technology Template

Ein Technology Template stellt ein Software-Objekt oder einen Code-Baustein mit
definierter Schnittstelle dar, der einfach und ohne groRen Aufwand in andere
Software-Projekte integriert werden kann und dort eine genau definierte techno-
logische Aufgabe ausfihrt.

Das vorliegende Technology Template hilft Ihnen, mit der Technologie-CPU die
Bewegungsflihrung eines Bahnobjekts auf Geraden und Kreisbahnen in einer Liste
anzuordnen und diese Bewegung durch das Bahnobjekt ausfiihren zu lassen. Die
fur die Bewegungsfiuihrung zusammengestellte Liste wird in einem Datenbaustein
gespeichert.

Typische Einsatzgebiete fir die ,MotionList Basic” sind die Definition und das Ab-
fahren einfacher Konturen mit Hilfe eines Bahnobjekts der Technologie-CPU, z.B.
fur das Auftragen von Klebstoff auf ein Werkstiick oder das einfache Ausschneiden
von Blechen mit Hilfe eines Lasers oder eines Wasserstrahls.

Kerninhalte dieses Technology Templates

Folgende Kernpunkte werden in diesem Technology Template behandelt:

o Definition einer Verfahrtabelle fir das gekettete Verfahren von Bewegungs-
funktionen.

e Anlegen, Verwalten und Speichern der Verfahrtabelle in einem Datenbaustein
in der Technologie-CPU.

e Abarbeiten der definierten Verfahrtabelle mit Hilfe eines Funktionsbausteins,
der die Ansteuerung der erforderlichen Verfahrbefehle in der Technologie-CPU
Uubernimmt.

e Unterstitzung der Bedienung dieses Technology Templates durch Integration
einer HMI-Bedienoberflache zur Manipulation und Verwaltung der Verfahrta-
belle und zur Beobachtung der vorgegebenen Verfahrbewegung.

Abgrenzung

Diese Technology Template enthalt nicht/keine Beschreibung...

e ..der genauen technologischen Prozesse, die diesem Technology Template zu
Grunde liegen.

e ...der Anwendung und Nutzung von Technologiefunktionen und Technologie-
objekten mit der Technologie-CPU.

e ...der Programmierung der Technologie-CPU in STEP 7.

Grundlegende Kenntnisse zu diesen Themen werden fir den Einsatz dieses
Technology Templates vorausgesetzt.

Technology Template "MotionList Basic"
1.0, Beitrags-ID: 59259273
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1.2 Ziel und Zweck
1.2 Ziel und Zweck

1.21 Aufgabenstellung

Mit der Technologie-CPU soll mit Hilfe eines Bahnobjekts eine tiber Geraden und
Kreisbégen vorgegebene Kontur verfahren werden.

Abbildung 1-1 Beispielanwendung der ,MotionList Basic"

1.2.2 Vorteile

Die Verwendung dieses Technology Templates bietet dem Anwender folgende
Vorteile:

e Einfache Vorgabe der gewiinschten Kontur
Mit Hilfe des Technology Templates kann einfach und schnell die gewiinschte,
aus Geraden und Kreisbdgen zusammengesetzte Kontur in einem Datenbau-
stein hinterlegt werden.
Die im Technology Template enthaltenen Bausteine FB 541 ,,HMI_List",
FB 543 ,HMI_DB_Explorer“ und FB 544 , Delete_DB* stellen im Zusammen-
spiel mit einer ebenfalls im Template enthaltenen HMI-Bedienoberflache alle
Funktionen fir die Eingabe und die Verwaltung der in Datenbausteinen in der
Technologie-CPU hinterlegten Konturen zur Verfligung.

e Einfaches Abfahren der vorgegebenen Kontur
Die in den Datenbausteinen hinterlegten Konturen kdnnen Uber das Techno-
logy Template ebenfalls sehr einfach abgefahren werden.
Dazu wird im Technology Template der FB 540 ,,MotionList_Basic* benutzt,
der die in den Datenbausteinen hinterlegten Verfahrbefehle zeilenweise inter-
pretiert und abfahrt.

1.2.3 Einschrankungen

Folgende Eigenschaften wurden bei der Realisierung des Technology Templates
nicht bertcksichtigt.

e Keine Uberwachung der Achsdynamik
Eine vorauseilende Berechnung und Uberwachung der Achsdynamik beim
Abfahren der vorgegebenen Kontur durch das Technology Template findet
nicht statt.
Die Uberwachung beschrankt sich auf die Uberwachungsfunktionen der ver-

Technology Template "MotionList Basic"
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1 Technology Template

1.3 Komponenten des Technology Templates

1.3

Hinweis

10

wendeten Technologiefunktionen bei der geketteten Abarbeitung der Verfahr-
befehle in der Integrierten Technologie der Technologie-CPU.

e Kein Look-Ahead
Es findet keine vorausschauende Bewertung des Konturverlaufs statt. Zur Ab-
arbeitung der Kontur wird jeweils nur wahrend eines aktiven Verfahrbefehls der
nachste Verfahrbefehl aus der Verfahrtabelle gestartet.

Komponenten des Technology Templates

Das Technology Template stellt ein Software-Paket dar, in dem alle fir die Verfahr-
bewegung anhand einer in einem Datenbaustein hinterlegten Kontur notwendigen
STEP 7-Bausteine enthalten sind.

Abbildung 1-2 Im Technology Template enthaltene Komponenten

Technology Template ,,MotionList_Basic*

S7-Tech Funktionsbaustein H Instanzdatenbaustein
»MC_Power* FB 540 ,,MotionList_Basic* z.B. DB 540 ,,idb_MotionList_1“
,MC_Reset* DB 541 ,,idb_HMI_List_1*
,,MC_Home“ FB541 ,,HMI_List* DB 542 ,,idb_3D_Movement_1“
,MC_ReadSysParameter* FB542 ,,HMI_3D_Movement* DB}343,,,[db_DB_Explorer_1
,,MC_WriteParameter FB543 ,HMI_DB_Explorer Il e 1 ]
»MC_SetCartesianTransform“

»MC_GroupStop“ FB544 ,Delete_DB*“ I
»MC_Grouplnterrupt* z.B. DB 550 ,,idb_MotionList_2*
»MC_GroupContinue“ DB 551 ,,idb_HMI_List_2“
»MC_MoveLinearAbsolute* DB 552 ,,idb_3D_Movement_2“
,,MC_MoveLinearRelative* DB 553 ,idb_DB_Explorer_2*
,MC_MoveCircularAbsolute* DB 554 ,,idb_Delete_DB_2*
»MC_MoveCircularRelative*

»MC_MoveCircles*

Der FB 540 ,,MotionList_Basic“ enthalt die vollstandige Funktionalitat zur Aus-
fihrung der Verfahrbewegung anhand einer in einem Datenbaustein hinterlegten
Kontur.

Der FB 541 ,,HMI_List“ enthalt alle Verwaltungsfunktionen zur Erzeugung der ge-
wlnschten Kontur in einem Datenbaustein innerhalb der Technologie-CPU.

Der FB 542 ,,HMI_3D_Movement“ enthalt alle Berechnungen zur Darstellung der
Verfahrbewegung im HMI in der XY-, YZ-, ZX und XZ-Ebene in den Koordinaten-
systemen OCS, BCS und MCS.

Der FB 543 ,,HMI_DB_Explorer* enthalt alle Funktionen zur Suche und Anzeige
aller auf der CPU vorhandenen Kontur-Datenbausteine.

Der FB 544 ,,Delete_DB*“ enthalt alle Funktionen zum Léschen eines in der CPU
erstellten Kontur-Datenbausteins.

Auf Grund der Komplexitat der in den Funktionsbausteinen durchzuflihrenden
Array-Zugriffe und Verwaltungsvorgange sind alle genannten Funktionsbau-
steine des Technology Templates in der Erstellsprache SCL realisiert.
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1.4 Zugelassene Hard- und Software

1.4 Zugelassene Hard- und Software

1.41 Hardwarekomponenten

Tabelle 1-1 Hardware-Komponenten

ab Firmware:
Version: V2.7.0/4.1.5

Komponente Anz. MLFB/Bestellnummer Hinweis
CPU 315T-2 DP 1 6ES7315-6TH13-0AB0O Die CPU bearbeitet das
Anwenderprogramm

und die technologischen
Funktionen.

Micro Memory Card
8MB

6ES7953-8LP20-0AA0

Auf der MMC wird das
S7-Programm abgelegt.

Tabelle 1-2 Hardware-Komponenten — Alternative 1

Komponente

Anz.

MLFB/Bestellnummer

Hinweis

CPU 317T-2 DP

1

6ES7317-6TK13-0ABO

ab Firmware:
Version: V2.7.0/4.1.5

Als Alternative zur
CPU 315T-2 DP bei
erhohtem Mengenge-
rust.

Micro Memory Card
8MB

6ES7953-8LP20-0AA0

Auf der MMC wird das
S7-Programm abgelegt.

Tabelle 1-3 Hardware-Komponenten — Alternative 2

Komponente

Anz.

MLFB/Bestellnummer

Hinweis

CPU 317TF-2 DP

1

6ES7317-6TF14-0ABO

ab Firmware:
Version: V2.7.1/4.15

Fehlersichere Technolo-
gie-CPU zur gleichzeiti-
gen Bearbeitung von
Technologie- und
Sicherheitsprogramm.

Micro Memory Card
8MB

6ES7953-8LP20-0AA0

Auf der MMC wird das
S7-Programm abgelegt.

14.2 Softwarekomponenten

Standard Software-Komponenten

Tabelle 1-4 Software-Komponenten

Komponente Anz. MLFB/Bestellnummer Hinweis
STEP 7 1 B6ES7810-4CC10-0YA5 STEP 7 ist das Basis-
paket fir alle optionalen
Version: V5.5 SP2 Softwarepakete und
dient zur Program-
mierung der SIMATIC.
S7-SCL 1 6ES7811-1CC05-0YA5 S7-SCL ist eine pascal-

Version: V5.3 SP6

artige Hochsprachen-
erganzung fir STEP 7
zur Programmierung
von speicherprogram-
mierbaren Steuerungen.

Technology Template "MotionList Basic"
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Komponente Anz. MLFB/Bestellnummer Hinweis

S7-Technologie 1 6ES7864-1CC42-0YA5 Tool zur Parametrierung

und Programmierung

Version: V4.2 SP1 der Technologieobjekte

der Technologie CPU

Fiir das Testprogramm notwendige Software-Komponenten

Tabelle 1-5 Software-Komponenten

Komponente Anz. MLFB/Bestellnummer Hinweis
WinCC flexibel Runtime 1 6AV6613-1FA51-3CAO0 Die Runtime-Software
wird fir den Betrieb der
Version: 2008 SP2 HMI-Bedienoberflache
Update 13 bendtigt.
WinCC flexibel 1 6AV6613-0AA51-3CA5 Die Engineering-
Software wird benétigt,
Version: 2008 SP2 wenn Veranderungen
ersion Update 13 an der HMI-Bedienober-
flache durchgefiihrt

werden sollen oder die
WinCC flexible Runtime
neu erzeugt werden
soll.

Beispieldateien und Projekte

Die folgende Liste enthalt alle Dateien und Archive, die in diesem Technology

Template verwendet werden.

Tabelle 1-6 Dateien und STEP 7-Archive des Technology Templates

Komponente

Hinweis

59259273 MotionListBasic_CODE_v42.zip

Dieses STEP 7-Archiv enthalt
nur die zum Technology
Template gehorigen Bausteine
zur Einbindung in ein Anwender-
programm.

59259273 CPU315T_MotionListBasic
_CODE_EXP_v42.zip

59259273 CPU317T_MotionListBasic
_CODE_EXP_v42.zip

59259273 _CPU317TF_MotionListBasic
_CODE_EXP_v42.zip

Dieses STEP 7-Archiv enthalt
sowohl die zum Technology
Template gehoérigen Bausteine
zur Einbindung in ein Anwen-
derprogramm, als auch ein Test-
programm zu den Funktionen
des Technology Templates in-
klusive einer HMI-Bedienober-
flache.

59259273 MotionListBasic_DOKU_v42_d.pdf

Dieses Dokument.

12
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1.4 Zugelassene Hard- und Software

Erforderliche PLC-Open Bausteine aus der Bibliothek ,,S7-Tech V4.2

Die Liste enthalt alle PLC-Open Bausteine aus der Bibliothek ,S7 Tech V4.2% die
fur Technologiefunktionsaufrufe in diesem Technology Template verwendet wer-
den. Die Bibliothek ,S7 Tech V4.2 ist in der Software ,S7-Technologie® enthalten.

Tabelle 1-7

PLC-Open Baustein

Funktion

FB 407 ,MC_WriteParameter”

Setzen der wichtigsten Systemvariablen
und Konfigurationsdaten eines Technolo-
gieobjekts.

FB 480 ,MC_SetCartesianTransform“

Einrichtung eines Versatzes zwischen dem
Basis-Koordinatensystem und dem Objekt-
Koordinatensystem durch Verschiebung
und Drehung um die Koordinatenachsen.

FB 481 ,MC_GroupStop*

Beenden einer bestehende Bahnbewegung
und stoppen aller an der Bahn beteiligten
Achsen bis zum Stillstand.

FB 482 ,MC_Grouplnterrupt*

Unterbrechung eines laufenden Bewe-
gungsauftrags eines Bahnobjekts.

Die Bewegung des Bahnobjekts wird unter-
brochen und das Bahnobjekt wird gestoppt.
Die Stillstandsposition ergibt sich aus der
Verzdégerungsrampe, dem angegebenen
Ruck sowie der zugrunde liegenden Kine-
matik.

FB 483 ,MC_GroupContinue*

Fortsetzung der Bahnbewegung eines
Achsverbundes, welche zuvor durch die
Technologiefunktion ,MC_Grouplinterrupt®
unterbrochen wurde.

FB 484 ,MC_MovelLinearAbsolute®

Verfahren eines Bahnobjekts entlang einer
linearen Bahn (Gerade) auf eine absolute
Zielposition. Die Zielposition wird dreidi-
mensional angegeben.

FB 485 ,MC_MovelLinearRelative“

Verfahren eines Bahnobjekts entlang einer
linearen Bahn (Gerade) relativ um eine
angegebene Wegstrecke. Die Wegstrecke
wird dreidimensional angegeben.

FB 486 ,MC_MoveCircularAbsolute”

Verfahren eines Bahnobjekts entlang einer
Kreisbahn auf eine absolute Zielposition.
Die Zielposition wird dreidimensional ange-
geben.

FB 487 ,MC_MoveCircularRelative“

Verfahren eines Bahnobjekts entlang einer
Kreisbahn auf eine relativ zum Startpunkt
angegebene Zielposition. Die Zielposition
wird dreidimensional angegeben.

FB 496 ,MC_MoveCirlces*

Verfahren eines Bahnobjekts entlang einer
Kreisbahn unter Angabe eines Verfahrwin-
kels, wobei auch Kreisbahnen > 360°, d.h.
mit ,mehreren Umdrehungen® méglich sind.
Das Verfahren der Kreisbahn kann dabei
nur in der XY-Ebene, der YZ-Ebene oder
der ZX-Ebene durchgefiihrt werden.
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2.1 Definition einer Verfahrkontur

2
2.1

211

Hinweis

2.1.2

14

Grundlagen

Definition einer Verfahrkontur

Grundlage fiir das definierte Verfahren der Achsen der Maschinenkinematik bildet
die sogenannte Verfahrkontur. Uber die Verfahrkontur wird der Pfad auf einem

Werkstlick vorgegeben, entlang dessen sich die Achsen der Maschinenkinematik
bewegen sollen, um die von der Maschine geforderte Aufgabe erflllen zu kénnen.

Elemente einer Verfahrkontur
Zur Definition einer Verfahrkontur verwendet man in der Regel einfache Kontur-
elemente, wie beispielsweise Geradenstiicke und Kreisbdgen bzw. Kreise. Mit

diesen Konturelementen kénnen in den meisten Fallen auch komplexe Verfahrkon-
turen beschrieben werden.

Abbildung 2-1 Beispielkontur

4y (ocs)
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X (OCS)

10 20 30 40 50 60 70 8 90 100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200

Die Konturvorgabe kann im dreidimensionalen Raum (3D) erfolgen. Zur besse-
ren und einfacheren Darstellung der Sachverhalte wird in dieser Dokumentation
jedoch meist die Darstellung in der Ebene (2D) verwendet.

Konventionen fiir die Definition einer Verfahrkontur

Bei einer Verfahrkontur handelt es sich immer um einen zusammenhangenden
Pfad, entlang dessen sich die Achsen der Maschinenkinematik bewegen sollen.

Fur den Beginn eines Konturelements gilt deshalb:

e Als Startpunkt des ersten Konturelements einer Verfahrkontur gilt immer die
aktuelle Position der Maschinenachsen.

e Als Startpunkt aller weiteren Konturelemente innerhalb der Verfahrkontur gilt
jeweils der Endpunkt des vorhergehenden Konturelements der Verfahrkontur.

Auf Grund dieser Konventionen fur die Definition eine Verfahrkontur ist es fur die
Programmierung einer Verfahrkontur ausreichend, fir jedes Konturelement jeweils
nur den Typ des Konturelements, z.B. Gerade oder Kreisbogen, und den ge-
winschten Endpunkt des Konturelements vorzugeben.

Technology Template "MotionList Basic"
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2.1 Definition einer Verfahrkontur
Abbildung 2-2 Start- und Endpunkt eines Konturelements

A Y (0Cs) Nummer des
O]
Konturelements

Startpunkt
0 der Kontur

Endpunkt
der Kontur

X (OCS)
10 20 30 40/ \ 80 90 100 110 \ \50 160 170 180 190 200 o
Endpunkt Konturelement 1

= Endpunkt Konturelement 2
Startpunkt Konturelement 2

21.3 Anfahrstrategien

Da als Startpunkt flir das erste Konturelement einer Verfahrkontur stets die aktuelle
Position der Maschinenachsen verwendet wird, empfiehlt es sich, bei der Definition
einer Verfahrkontur auch eine genaue Anfahrstrategie zu beriicksichtigen.

Sollte die Bearbeitung eines Werkstlicks innerhalb einer Verfahrkontur abgebro-
chen werden mussen, stehen die Maschinenachsen meist an einer Position, die fur
den erneuten Start der Verfahrkontur nicht geeignet ist. Somit sollte als erstes
Konturelement einer Verfahrkontur immer eine Gerade auf den gewiinschten
Startpunkt der Kontur vorgegeben werden.

Will man ganz sicher gehen, sollte die Anfahrstrategie jedoch auf drei Geraden
erweitert werden:

e Mit der ersten Gerade werden die Achsen der Maschinenkinematik auf eine
Sicherheitsebene tiber dem Werkstlick positioniert, in der alle Achsen ohne
Kollision mit dem Werkstiick bzw. der Maschine verfahren werden kénnen.

e Mit der zweiten Gerade werden die Achsen in der Sicherheitsebene tUber dem
Startpunkt der Kontur positioniert.

e Mit der dritten Gerade wird dann abschlieRend der eigentliche Startpunkt der
Kontur auf dem Werkstlick angefahren.

Abbildung 2-3 Anfahrstrategien
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2.2

2.21

2.2.2

16

Somit sollte es ohne Gefédhrdung der Maschine und des Werkstlcks moglich sein,
von jeder Stellung der Achsen der Maschinenkinematik den Startpunkt der Kontur
sicher anzufahren.

Koordinatensysteme

Fur die Interpolation sind in der Technologie-CPU drei verschiedene Koordinaten-
systeme implementiert:

e Das Maschinen-Koordinatensystem bzw. Achs-Koordinatensystem (MCS)
e Das Basis-Koordinatensystem (BCS)
e Das Objekt-Koordinatensystem (OCS)

Abbildung 2-4 Die Koordinatensysteme der Technologie-CPU

A3 (MCS) MCS: Machine Coordinate System
BCS: Basic Coordinate System

OCS: Obiject Coordinate System

z(ocs)
A

Y (BCS)
Y (OCS)

».

Ll
X (BCS)

A2 (MCS)

-

A1 (MCS)

Machine Coordinate System (MCS)

Im Maschinen-Koordinatensystem bzw. Achs-Koordinatensystem (MCS) sind die
einzelnen Achsen der Maschine enthalten.

Die Achsen des Maschinen-Koordinatensystems (MCS) mussen kein kartesisches
Koordinatensystem bilden, d.h. sie missen nicht im 90°-Winkel zueinander ange-
ordnet sein, sondern kénnen passend zur gewiinschten Kinematik im Raum verteilt
sein.

Basic Coordinate System (BCS)

Das Basis-Koordinatensystem (BCS) stellt das grundlegende Koordinatensystem
zur Programmierung einer Verfahrkontur dar.

Das Basis-Koordinatensystem stellt ein rechtshandiges, kartesisches Koordinaten-
system dar, d.h. die Achsen sind zueinander jeweils im 90°-Winkel angeordnet. Die
Bezeichnung und Orientierung der Achsen kann mit Hilfe der Finger der rechten
Hand zugeordnet werden (Rechte-Hand-Regel):

e Daumen: Zeigt in Richtung der X-Achse
e Zeigefinger: Zeigt in Richtung der Y-Achse
e Mittelfinger: Zeigt in Richtung der Z-Achse

Technology Template "MotionList Basic"
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2.3

2.31

2.3 Verfahrkontur und Maschinenkinematik

Abbildung 2-5 Rechte-Hand-Regel

Object Coordinate System (OCS)

Das Objekt-Koordinatensystem (OCS) stellt ebenfalls ein rechtshandiges, kartesi-
sches Koordinatensystem dar, das durch Verschiebung und Drehung aus dem
Basis-Koordinatensystem gebildet werden kann.

Uber das Objekt-Koordinatensystem (OCS) kann schnell und einfach eine Bearbei-
tung von Werkstlcken erreicht werden, die nicht parallel zum Basis-Koordinaten-
system (BCS) liegen. Dazu muss das Basis-Koordinatensystem (BCS) derart ver-
schoben und gedreht werden, dass das daraus resultierende Objekt-Koordinaten-
system (OCS) parallel zu der Ebene des Werkstiicks zu liegen kommt, die bearbei-
tet werden soll.

Abbildung 2-6 Das Objekt-Koordinatensystem (OCS)

A3 (MCS) MCS: Machine Coordinate System
BCS: Basic Coordinate System

OCS: Object Coordinate System

Y (BCS)

A2 (MCS) z(ocs)
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-

A1 (MCS)

Verfahrkontur und Maschinenkinematik

Zusammenhang der Koordinatensysteme

Der Zusammenhang zwischen Verfahrkontur und Maschinenkinematik wird Gber
die Kinematik-Transformation der Technologie-CPU hergestellit.

Die Achsen zur Ansteuerung der Maschinenkinematik sind im Maschinen-Koordi-
natensystem (MCS) enthalten. Die Programmierung der Verfahrkontur zur Bewe-
gung der Maschinenachsen wird im Basis-Koordinatensystem (BCS) oder Objek-
Koordinatensystem (OCS) vorgenommen. Somit muss in der Technologie-CPU

Technology Template "MotionList Basic"
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2.3.2
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Uber die Kinematik-Transformation die Position der Maschinenachsen im
Maschinen-Koordinatensystem (MCS) anhand der programmierten Position im
Basis-Koordinatensystem (BCS) bzw. Objekt-Koordinatensystem (OCS) gebildet
werden.

Abbildung 2-7 Zusammenhang der Koordinatensysteme

ST7T Config

Technology
Firmware
Function:

Technology
Function:

»Set
Cartesian
Transform*

Kinematic
transformation

PLC program (using Technology Function FB 480 ,MC_SetCartesianTransform*

Der Zusammenhang zwischen Maschinen-Koordinatensystem (MCS) und Basis-
Koordinatensystem (BCS) wird wahrend der Projektierung in S7T Config tber
die Auswahl der Kinematik-Transformation festgelegt.

Dagegen kann die Bildung des Objekt-Koordinatensystems (OCS) aus dem
Basis-Koordinatensystem (BCS) wahrend der Laufzeit iber die Technologiefunk-
tion FB 480 ,MC_SetCartesianTransform“ vorgenommen werden.

Verfiuigbare Kinematik-Transformationen

Folgende in der Technologie-CPU implementierten Kinematiken kénnen zur Kine-
matik-Transformation zwischen Basis-Koordinatensystem (BCS) und Maschinen-
Koordinatensystem (MCS) wahrend der Projektierungsphase in S7T Config aus-
gewahlt werden:

Tabelle 2-1

Abbildung Dimension Beschreibung

2D /3D Kartesisches Portal

Lineare Achsbewegungen Uber Line-
arachsen in der Ebene (2D) und im
Raum (3D).

2D Rollen-Picker (Kreuzschlitten)

Lineare Achsbewegungen Uber zwei
feststehende Antriebsachsen in der
Ebene (2D) mit Hilfe eines umlaufen-
den Riemens.

Uber die Drehrichtung der Antriebs-
achsen wird die Richtung der linearen
Bewegung in der Ebene vorgegeben.
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Abbildung Dimension

Beschreibung

3D

4—?

Scara

Achsbewegungen im Raum (3D) um
einen zentralen Drehpunkt. Der Arm

der Scara-Kinematik kann dabei mit

zwei Drehpunkten ausgestattet sein,

um den Arbeitsbereich der Kinematik
zu erhéhen.

2D

Delta 2-Picker

Achsbewegungen in der Ebene (2D)
mit hoher Dynamik mit Hilfe von zwei
Drehachsen und mechanischen Kop-
pelelementen realisiert.

Der Werkzeugtrager (z.B. Greifer)
bleibt bei Bewegung des Delta 2-
Pickers stets in der gleichen
Orientierung zur Arbeitsebene.

3D

Delta 3-Picker

Achsbewegungen in Raum (3D) mit
hoher Dynamik mit Hilfe von drei
Drehachsen und mechanischen Kop-
pelelementen realisiert.

Der Werkzeugtrager (z.B. Greifer)
bleibt bei Bewegung des Delta 3-
Pickers stets in der gleichen
Orientierung zur Arbeitsebene.

3D

Gelenkarm (Top-Loader)

Achsbewegungen im Raum (3D)
durch die Drehachse im FulRpunkt der
Kinematik und die beiden Drehachsen
der Gelenkarme.

Hinweis 2D-Kinematiken unterstitzen nur eine interpolatorische Bewegung in einer
Ebene (2D) und kénnen nicht auf eine interpolatorische Bewegung im Raum

(3D) erweitert werden.

Die Berechnung der anzufahrenden Positionen der Maschinenachsen bei Vorgabe
einer Position im Basis-Koordinatensystem (BCS) Uber die X-, Y- und Z-Koordinate
erfolgt automatisch Uber die kinematische Transformation in der Firmware der
Technologie-CPU in Abhangigkeit der ausgewahlten Kinematik.

2.4 Programmierung von Konturelementen

Die Programmierung einer Verfahrkontur erfolgt durch Aneinanderreihung von
verschiedenen Konturelementen. Die Konturelemente werden dabei iber die

Technology Template "MotionList Basic"
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241

2.4.2

Auswahl des Element-Typs und der Parametrierung der Endposition bzw. zusatz-
licher Positions- oder Parameterwerte definiert.

Die Definition der Endpositionen der Konturelemente erfolgt im Basis-Koordinaten-
system (BCS) oder im Objekt-Koordinatensystem (OCS), also in einem rechtshan-
digen, kartesischen Koordinatensystem.

Abbildung 2-8 Beispielkontur

4y (ocs)

X (OCS)

10 20 30 40 50 60 70 8 90 100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200

Absolute und relative Programmierung

Die Programmierung der Endposition eines Konturelements kann auf zwei ver-
schiedene Arten erfolgen:

e Absolute Programmierung:
Als Endposition des Konturelements wird die absolute Position im Basis-
Koordinatensystem (BCS) bzw. Objekt-Koordinatensystem (OCS) program-
miert, d.h. es werden die genauen Koordinaten in X-, Y- und Z-Richtung im
entsprechenden Koordinatensystem angegeben.

e Relative Programmierung:
Als Endposition des Konturelements wird die relative Position im Basis-
Koordinatensystem (BCS) bzw. Objekt-Koordinatensystem (OCS) program-
miert, d.h. es wird der Abstand der Endposition zum Startpunkt des Kontur-
elements in X-, Y- und Z-Richtung im entsprechenden Koordinatensystem an-
gegeben.

Beide Programmierarten sind vollkommen gleichbedeutend. Fur absolute und rela-
tive Programmierung stehen jedoch unterschiedliche Befehle zur Verfiigung. In
bestimmten Situationen kann die eine oder andere Programmierart Vorteile bieten.
Beispielsweise kann die relative Programmierung mit X=10 leicht zur Anwendung
gebracht werden, wenn mit Hilfe einer Geraden ein Distanz von 10mm in Richtung
der X-Achse des Koordinatensystems Uberbriickt werden soll.

Das Konturelement ,,Gerade*

Uber den Konturelement-Typ ,Gerade“ kann eine lineare Bewegung zwischen zwei
Punkten realisiert werden. Die Gerade kann dabei beliebig im Raum (3D) positio-
niert werden.

Absolute Programmierung

20

Bei der absoluten Programmierung einer Geraden wird der Endpunkt der Geraden
als absolute Position im Koordinatensystem (BCS oder OCS) angegeben.
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Abbildung 2-9 Gerade — Absolute Programmierung
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Relative Programmierung

Bei der relativen Programmierung einer Geraden wird der Abstand des Endpunkts
der Geraden bezogen auf den Startpunkt der Geraden im Koordinatensystem
(BCS oder OCS) angegeben.

Abbildung 2-10 Gerade — Relative Programmierung
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243 Das Konturelement ,,Kreisbogen“

Uber den Konturelement-Typ ,Kreisbogen“ kann eine zirkulare Bewegung zwi-
schen zwei Punkten realisiert werden. Der Kreisbogen kann dabei beliebig im
Raum (3D) positioniert werden.

Fur die vollstdndige Definition eines Kreisbogens ist jedoch zuséatzlich zur Pro-
grammierung des Kreis-Endpunkts noch die Vorgabe eines Zwischenpunkts auf
dem gewunschten Kreisbogen bzw. die Vorgabe des Kreis-Mittelpunkts zusammen
mit der Auswahl des gewunschten Bogensegments notwendig.

Fur die Verfahrbewegung des Konturelements ,Kreisbogen® wird eine Ebene
zwischen Startpunkt, Mittelpunkt und Endpunkt bzw. Startpunkt, Zwischenpunkt
und Endpunkt des Kreises aufgespannt, in der der Kreisbogen realisiert wird.

Absolute Programmierung

Bei der absoluten Programmierung eines Kreisbogens wird sowohl der Endpunkt,
als auch der Mittelpunkt bzw. ein Zwischenpunkt auf der Kreisbahn als absolute
Position im Koordinatensystem (BCS oder OCS) angegeben.
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Abbildung 2-11 Kreisbogen — Absolute Programmierung

Relative Programmierung
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Bei der relativen Programmierung eines Kreisbogens wird sowohl als Endpunkt der
Abstand bezogen auf den Startpunkt des Kreises, als auch als Mittelpunkt bzw.
Zwischenpunkt der Abstand des entsprechenden Punktes bezogen auf den Start-
punkt des Kreises im Koordinatensystem (BCS oder OCS) angegeben.

Abbildung 2-12 Kreisbogen — Relative Programmierung
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Auswahl des Kreisbogenabschnitts

3 40 50 60 70 80 9 100 110 120

Wird ein Kreisbogen Uber Endpunkt und Mittelpunkt definiert, muss zuséatzlich
immer der gewlinschte Kreisbogenabschnitt ausgewahlt werden.

Liegen Startpunkt, Mittelpunkt und Endpunkt des Kreisbogens nicht auf einer Linie
(Halbkreis), kann grundsatzlich zwischen folgenden beiden Kreisbogenabschnitten
unterschieden werden:

Abbildung 2-13 Auswahl des Kreisbogenabschnitts
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244 Das Konturelement ,,Kreis“

Uber den Konturelement-Typ ,Kreis“ kdnnen auch zirkulare Bewegungen mit
»-mehreren Umdrehungen® realisiert werden. Die Lage des Kreises wird dabei Uber
den Kreismittelpunkt definiert. Die Verfahrbewegung auf dem Kreisbogen wird tber
die Definition eines Winkels vorgenommen, der auch groRer als 360° angegeben
werden kann. Das Vorzeichen des Winkelwerts legt die Bewegungsrichtung auf
dem Kreisbogen fest.

Eine Einschrankung dieses Konturelement-Typs ist, dass die Kreise in jeweils nur
einer Koordinatensystem-Ebene (X-Y-Ebene, Y-Z-Ebene oder Z-X-Ebene) definiert
werden kdnnen und nicht beliebig in den Raum (3D) gelegt werden kdnnen.

Hinweis Um die Kreisbewegungen dennoch beliebig in den Raum (3D) legen zu kénnen,
kann die Technologiefunktion FB 480 ,MC_SetCartesianTransform“ zur Ver-
schiebung und Drehung des Objekt-Koordinatensystems (OCS) genutzt werden.
Die Kreisbewegung muss dann ebenfalls im OCS ausgefuhrt werden.

Absolute Programmierung

Bei der absoluten Programmierung eines Kreises wird der Mittelpunkt als absolute
Position im Koordinatensystem (BCS oder OCS) angegeben.

Der Winkel fur die Bewegung auf dem Kreisbogen wird stets absolut programmiert
vorgegeben.

Abbildung 2-14 Kreis — Absolute Programmierung

7 (0CS)

X (OCS)

10 20 30 40 50 60 70 8 90 100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200

Relative Programmierung

Bei der relativen Programmierung eines Kreises wird fur den Mittelpunkt der Ab-
stand des Mittelpunkts bezogen auf den Startpunkt des Kreises im Koordinaten-
system (BCS oder OCS) angegeben.

Der Winkel fuir die Bewegung auf dem Kreisbogen wird stets absolut programmiert
vorgegeben.
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2 Grundlagen

2.4 Programmierung von Konturelementen
Abbildung 2-15 Kreis — Relative Programmierung
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Die Bewegungsrichtung der zirkularen Bewegung wird Gber das Vorzeichen des
Winkels, der fiir die Bewegung auf dem Kreisbogen angegeben werden muss,

definiert.

Die Zuordnung zwischen Vorzeichen und Bewegungsrichtung erfolgt im mathema-
tischen Sinne und wird durch die nachfolgende Grafik bezogen auf die ausgewahl-
te Koordinatensystem-Ebene (X-Y-Ebene, Y-Z-Ebene oder Z-X-Ebene) naher er-

lautert.

Abbildung 2-16 Zusammenhang zwischen Vorzeichen Offnungswinkel und Verfahrrichtung
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3 Funktionsmechanismen

3141

3.1.2

3.1 Speicherung der Verfahrkontur

Funktionsmechanismen

Speicherung der Verfahrkontur

Um eine gewunschte interpolierte Verfahrbewegung mit der Technologie-CPU aus-
fihren zu kénnen, muss die Verfahrkontur in der CPU gespeichert werden. Dazu
mussen alle erforderlichen Parameter in einem Datenbaustein in der CPU abgelegt
werden.

Notwendige Parameter
Analysiert man alle Parameter der Technologiefunktionen, die fir eine interpolierte
Bewegung in der Technologie-CPU verfligbar sind, dann ergeben sich die Para-

meter, die notwendigerweise beim Aufruf der entsprechenden Technologiefunktion
im Technology Template mit Werten versorgt werden mussen.

Abbildung 3-1 Analyse der Parameter der Technologiefunktionen zur Interpolation
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Die Parameter der Technologiefunktionen gliedern sich in folgende Bereiche:

e Eingange und Parameter, die intern durch das Technology Template verwaltet
werden, wie z.B. der Eingang ,Execute” der Technologiefunktionen.

e Parameter, die im Allgemeinen wéhrend der Ausfuhrung der Verfahrbewegung
nicht verandert werden, wie z.B. die Verfahrgeschwindigkeit.

o Parameter, die in Abhangigkeit des jeweiligen Konturelements und damit in
Abhangigkeit der entsprechenden interpolierten Bewegung vorgegeben
werden missen, wie z.B. die Endposition des Konturelements bzw. der inter-
polierten Bewegung.

Damit ergeben sich die flr die Definition einer Verfahrkontur notwendigen Para-
meter zu:

e Auswahl des gewiinschten Konturelements bzw. der Technologiefunktion fiir
die interpolierte Bewegung.

e Definition des Endpunkts des Konturelements.

e Definition des Mittelpunkts oder eines Zwischenpunkts des Konturelements bei
Kreisbewegungen.

Aufbau des Datenbausteins

Aus den fur die Definition einer Verfahrkontur notwendigen Parametern kann nun
der Aufbau eines Datenbausteins als UDT generiert werden:
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3.1 Speicherung der Verfahrkontur

313

Hinweis
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e UDT 541 ,,ContourListData“
Datensatz eines Konturelements, bestehend aus Konturelement-Typ, End-
punkt, Zusatzpunkt und konturelementspezifischen Zusatzwerten (M- und H-
Funktion)

e UDT 540 ,,ContourList“
Zusammenfihrung der einzelnen Datensatze der Konturelemente in einem
Array mit 100 Eintragen.

Abbildung 3-2 Aufbau des einzelnen Datensatzes ,ContourListData“ der Kontur

RAddress |Name Type Initial walue |[Comment
0 STRUCT
+0.0| |ContourComnmand INT a
+2.0| |EndPoint STRUCT
+0.0 b REAL 0_000000e+000
+4.0 T REAL 0.000000e+000
+8.0 Z LEAL 0.000000e+000
=1lz.0 END_STEUCT
+14.0| [AuxPoint STRUCT
+0.0 X LEAL 0.000000e+000
+4.0 T LEAL 0.000000e+000
+3.0 4 REAL 0.000000e+000
=1lz.0 END_STRUCT
+Z6.0| |H _Function LEAL 0.000000e+000
+30.0| |M_Function INT o
=3Z2.0 END_STRUCT

Abbildung 3-3 Aufbau des Datenbausteins ,ContourList” als Array der Datensatze

Address |Name Type Initial wvalue |[Comment
0. STRUCT
+0.0| [contourbata ARRAY[1._100]
0.0 | STRUCT
+0.0| [contourlistData |'ContourlistData
=3z.0| | END_STEUCT
=3z00.0 END_STRUCT

Generierung von Datenbausteinen wahrend der Projektierung

Soll ein Datenbaustein zur Speicherung einer Verfahrkontur bereits wahrend der
Projektierungsphase in STEP 7 angelegt werden, ist hierzu der Datentyp UDT 540
,ContourList* zu verwenden.

Durch die Verwendung des UDT 540 ,ContourList® ist der Inhalt der Datenbau-
steine zu Speicherung einer Verfahrkontur in der Online-Ansicht von STEP 7
sehr leicht lesbar.

Generierung von Datenbausteinen in der CPU zur Laufzeit

Ebenso kénnen Datenbausteine zur Speicherung einer Verfahrkontur wahrend der
Laufzeit des STEP 7-Programms auf der CPU im Arbeitsspeicher der CPU mit
Hilfe des Systemfunktion SFC 22 ,CREAT_DB* generiert werden.

Dabei wird Giber die SFC 22 ,CREAT_DB* ein Datenbaustein fir 100 Datensatze
mit je 32 Byte Daten angelegt, also ein Datenbaustein mit 3200 Byte Lange. Die
Generierung des Datenbausteins erfolgt zwar nur im Arbeitsspeicher der CPU, bei
der Technologie-CPU ist jedoch der gesamte Arbeitsspeicher remanent ausgelegt,
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ACHTUNG

Hinweis

3.1.5

3.1 Speicherung der Verfahrkontur

so dass die Datenbausteine und auch ihr Inhalt tGber ein Aus- und wieder Ein-
schalten der CPU erhalten bleiben.

Wird an der CPU ein Urléschen durchgefiihrt, werden die zur Laufzeit ange-
legten Datenbausteine wieder geldscht, da diese nicht auf der MMC der
CPU gespeichert sind.

Sollen die zur Laufzeit erzeugten Datenbausteine dauerhaft in der CPU ge-
sichert werden, miissen diese mit Hilfe des SIMATIC Manager von der CPU
auf das PG transferiert (PLC > Upload Station to PG...) und danach gege-
benenfalls die gewiinschten Datenbausteine wieder auf die CPU geladen
werden. Dadurch werden die Datenbausteine mit der darin enthaltenen
Kontur dauerhaft auf der MMC der CPU abgelegt.

Da der Datenbaustein zur Speicherung einer Verfahrkontur Giber den SFC 22
,CREAT_DB* als Datenbereich mit 3200 Dateneintragen vom Type ,Byte“ ange-
legt wird, ist der Inhalt des Datenbausteins in der Online-Ansicht von STEP 7 nur
sehr schwer lesbar.

Ablage der Konturelemente im Datenbaustein
Die Ablage der erforderlichen Daten eines Konturelements erfolgt ,zeilenweise” in

den einzelnen Array-Elementen des Datenbausteins nach der durch den UDT 541
,ContourListData“ definierten Struktur.

Abbildung 3-4 Aufbau des einzelnen Datensatzes ,ContourListData“ der Kontur

Address |Name Type Initial value [Comment
0. STRUCT
+0.0| [ContourConmand INT o
+Z.0| [EndPoint STRUCT
+0.0 X LEAL 0.000000e+000
+4.0 T REAL 0.000000e+000
+3.0 4 REAL 0.000000e+000
=1lz.0 END_STERUCT
+14 0| [AuxPoint STRUCT
+0.0 ® REAL 0.000000e+000
+4.0 T LEAL 0.000000e+000
+3.0 Z REAL 0_000000e+000
=1lz.0 END_STERUCT
+26.0| (H_Function LEAL 0.000000e+000
+30.0| |M_Function INT a
=3z.0 END_STERUCT

Tabelle 3-1 Datensatz-Elemente der ,ContourListData“

Eintrag Bedeutung Hinweise
ContourCommand Definition des Konturelement-Typs
als Integer-Zanhl.
EndPoint Definition des Endpunkts des Kon- Fir bestimmte Befehle bzw.

Konturelemente kénnen die
einzelnen Koordinaten auch
eine abweichende Bedeu-
tung haben, z.B. wird bei
Kreisen der EndPoint.X als
Winkelwert interpretiert.

turelements durch Angabe der ein-
zelnen Koordinaten fiir X-, Y- und
Z-Richtung.
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3.2 Abarbeitung der Verfahrkontur

Eintrag Bedeutung Hinweise

AuxPoint Definition des Mittelpunkts bzw.
eines Zwischenpunkts bei Kreisbe-
wegungen durch Angabe der ein-
zelnen Koordinaten fiir X-, Y- und
Z-Richtung.

H_Funktion Definition einer wahrend der Abar- Diese Hilfswerte kdnnen fiir
beitung des Konturelements auszu- | die Steuerung der Maschi-
gebenden REAL-Zahl. ne wahrend der Abarbei-

M_Funktion Definition einer wahrend der Abar- tun%der Kgntur gelgutzt d
beitung des Konturelements auszu- vAver eﬂ‘ Z.B. zum Ein- un
gebenden INTEGER-Zahl. usschalten eines Lasers

oder zur Steuerung der
Laserleistung.

3.2 Abarbeitung der Verfahrkontur

Fur die automatisierte Abarbeitung der Technologiefunktionen zur Interpolation in
der Technologie-CPU ist die Kenntnis der Statussignale der Technologiefunktionen
von entscheidender Bedeutung.

3.21 Grundlegende Funktion der Technologiefunktionen zur Interpolation

Je nach gewiinschter Verfahrbewegung steht in der Technologie-CPU eine ent-
sprechende Technologiefunktion zur Verfligung, die die entsprechende Interpola-
tion der Bewegung durchftihrt.

Zum Start der interpolierten Verfahrbewegung wird die entsprechende Technolo-
giefunktion in der Technologie-CPU gestartet. Uber die Statussignale der Techno-
logiefunktion erhalt man dann eine genaue Aussage Uber den aktuellen Zustand

der Bewegung.

Tabelle 3-2 Statussignale der Technologiefunktionen zur Interpolation

Signal Bedeutung Hinweis
Done Technologiefunktion bzw. Positio- Die gewiinschte interpolier-
nierauftrag ist abgeschlossen. te Bewegung wurde ausge-
fuhrt und ist abgeschlossen.
Busy Technologiefunktion bzw. Positio- Der Bewegungsauftrag
nierauftrag ist in der Technologie- wurde im SPS-Programm
CPU in Bearbeitung. abgesetzt, die gewtinschte
interpolierte Bewegung
muss sich jedoch noch
nicht in Ausfuihrung befin-
den (siehe Singal ,Active”).
Active Technologiefunktion bzw. Positio- Die gewunschte interpolier-
nierauftrag steuert das Bahnobjekt. | te Bewegung befindet sich
in Ausfliihrung, d.h. die Ach-
sen der Kinematik sind in
Bewegung.

Je nach Kombination der beiden Signale ,Busy” und ,Active® kann somit der
genaue Status des Bewegungsauftrags fur die interpolierte Bewegung ermittelt

werden.

28
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3.2 Abarbeitung der Verfahrkontur
3.2.2 Kettung der Technologiefunktionen zur Interpolation

Um eine vollstandige Kontur, die aus Geraden und Kreisbdgen besteht, abfahren
zu kénnen, missen mehrere interpolierte Verfahrbewegungen hintereinander
ausgeflihrt werden. AuRerdem sollen die einzelnen Verfahrbewegungen ohne
Unterbrechung ausgefiihrt werden, d.h. verschliffen werden.

Um das zu erreichen, missen die Technologiefunktionen in der Technologie-CPU
gekettet werden. Der Auftragspuffer der Technologie-CPU fasst dabei immer
genau zwei Motion-Befehle fiir eine interpolierte Bewegung.

Das Ketten der Technologiefunktionen muss deshalb nach folgendem Schema
ausgefliihrt werden:

1. Die Technologiefunktion fiir die erste interpolierte Bewegung wird in der
Technologie-CPU gestartet. Der Befehl wird dazu abgesetzt und in der
Technologie sofort zur Ausfiihrung gebracht, was durch die Statussignale
.Busy“=True und ,Active“=True angezeigt wird.

2. Wahrend der erste Befehl lauft, muss sofort die Technologiefunktion fir die
nachste interpolierte Bewegung gestartet werden, so dass diese am Ende der
ersten Bewegung verschleifend, d.h. ohne Einbruch der Bahngeschwindigkeit,
angehangt werden kann. Die Statussignale dieser Technologiefunktion zeigen
mit ,Busy“=True und ,Active“=False an, dass der Auftrag zwar abgesetzt
wurde, die Achsen der Kinematik jedoch noch nicht von dieser Technologie-
funktion gesteuert werden.

3. Sobald die erste Technologiefunktion nun tber das Statussignal ,Done“=True
meldet, dass die erste interpolierte Bewegung abgeschlossen wurde und die
zweite Technologiefunktion tber ,Busy“=True und ,Active“= True meldet, dass
sie die Bewegungsfiihrung tdbernommen hat, kann die ndchste Technologie-
funktion in den Auftragspuffer geschrieben werden.

4. Dieser Vorgang setzt sich solange fort, bis keine neue Technologiefunktion
mehr in den Auftragspuffer geschrieben wird und somit die interpolierte Bewe-
gung mit der Abarbeitung der letzten Technologiefunktion beendet wird.

Abbildung 3-5 Uberschleifen von zwei Verfahrbefehlen (Technologiefunktionen)

.Execute” 'f;;’:. ~Execute” »Busy* .Done* :mui{ End of
Technology- Te"chnology- Technology- Technology- Technology- Te"chnology- Motion
function 1 function 1 function 2 function 2 function 1 function 2
- Execute | |
Busy | |
Active | |
Done | |
N Execute | |
Busy |
Active |
Done
3.23 Automatisierte Abarbeitung einer Verfahrkontur

Fur die automatisierte Abarbeitung einer in einem Datenbaustein definierten
Verfahrkontur ist nun das oben genannte Prinzip wie folgt anzuwenden:
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3.3 Weiterschaltbedingungen der Befehle

Hinweis

3.24

3.3

3.3.1

30

1. Der erste Verfahrsatz, bzw. das erste Konturelement wird aus dem Datenbau-
stein ausgelesen und die daraus resultierende Technologiefunktion wird er-
mittelt.

2. Die Technologiefunktion wird abgesetzt, wodurch die Bewegung sofort startet.

3. Das nachste Konturelement wird aus dem Datenbaustein ausgelesen und die
dazugehdrige Technologiefunktion wird ermittelt.

4. Auch diese Technologiefunktion wird abgesetzt. Diese Bewegung soll jedoch
mit der gerade aktiven interpolierten Bewegung verschliffen werden, weshalb
mit der Ausfiihrung der Funktion so lange gewartet wird, bis die erste Bewe-
gung den ,Uberschleifpunkt‘ zum Start der Folgebewegung erreicht hat.

5. Nachdem die erste Technologiefunktion nun beendet ist, kann das nachste
Konturelement aus dem Datenbaustein ausgelesen und die zugehorige
Technologiefunktion ermittelt und gestartet werden.

6. Dieser Vorgang wiederholt sich nun solange, bis die im Datenbaustein hinter-
legte Kontur vollstandig abgearbeitet wurde.

Die Lange der einzelnen interpolierten Bewegungen muss so gewahlt werden,
dass die Technologie-CPU innerhalb der Zykluszeit in der Lage ist, die Techno-
logiefunktion der Folgebewegung zu starten und an die Technologie zu Uber-
geben. Andernfalls kann es am Endpunkt der vorhergehenden interpolierten Be-
wegung zu einer Unterbrechung der Verfahrbewegung kommen.

Instanzen der Technologiefunktionen zur Interpolation

Um die gewlinschte Verfahrbewegung entlang der definierten Verfahrkontur aus-
fihren zu kénnen, missen innerhalb des Technology Templates stets zwei Instan-
zen der Technologiefunktionen zur Interpolation gleichzeitig zur Verfligung stehen.
Eine Instanz zur Ausflihrung der gerade aktiven Bewegung und eine Instanz der
Technologiefunktion, die fur die Folgebewegung in den Auftragspuffer tbernom-
men wird.

Da die gerade aktive Bewegung und die Folgebewegung vom gleichen Typ sein
koénnen, z.B. Ausfiihrung von zwei linearen Bewegungen hintereinander, miissen
von jeder genutzten Technologiefunktion zwei Instanzen im Technology Template
vorhanden sein.

Fir die automatisierte Abarbeitung einer Verfahrkontur wird dann jeweils die In-
stanz fur den nachsten Eintrag im Auftragspuffer verwendet, deren Bewegung
soeben abgeschlossen wurde.

Weiterschaltbedingungen der Befehle

Fir die Abarbeitung einer in einem Datenbaustein zeilenweise abgespeicherten
Verfahrkontur sind die Weiterschaltbedingungen von entscheidender Bedeutung.
Uber die Weiterschaltbedingung wird festgelegt, wann der nichste in der Verfahr-
kontur enthaltene Befehl zur Ausfihrung im Technology Template herangezogen
wird.

Motion-Befehle

Fir jeden Motion-Befehl innerhalb einer Verfahrkontur muss im Technology
Template eine eigene Instanz benutzt werden. Zusatzlich muss die Bereitstellung
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Hinweis

3.3.2

3.4

3.4 M- und H- Funktionen

der Technologiefunktionen fir die interpolierten Bewegungen im Auftragspuffer in
moglichst kurzer Zeit erfolgen, so dass nicht die Gefahr besteht, einen Stopp der
Verfahrbewegung zu generieren.

Die Weiterschaltbedingungen fir Motion-Befehle sind deshalb:

e Das moglichst schnelle Bereitstellen der fir die interpolierte Bewegung
notwendigen Technologiefunktionen in der Technologie der Technologie-CPU.
Das gilt jeweils fiir die aktuell ausgefiihrte und die nachfolgende Bewegung.

e Das Einlesen und Verarbeiten der nachsten Zeile der im Datenbaustein ab-
gespeicherten Verfahrkontur, sobald die gerade aktive Bewegung beendet
wurde.

Die Lange der einzelnen interpolierten Bewegungen muss so gewahlt werden,
dass die Technologie-CPU innerhalb der Zykluszeit in der Lage ist, die Techno-
logiefunktion der Folgebewegung im Auftragspuffer bereitzustellen.

Andernfalls kann es am Endpunkt der vorhergehenden interpolierten Bewegung
zu einer Unterbrechung der Verfahrbewegung kommen.

System- und Zusatzbefehle

Fir die System- und Zusatzbefehle gelten andere Weiterschaltbedingungen, da
diese meist nicht mit einer interpolierten Bewegung und damit nicht mit einer
Technologiefunktion verknupft sind.

Uber die System- und Zusatzbefehle werden Parameter gesetzt oder Verwaltungs-
informationen an das Technology Template tibergeben.

Die Weiterschaltbedingungen fiir System- und Zusatzbefehle sind deshalb:

e Befehle zum Setzen von Parametern oder zur Ubergabe von Verwaltungsinfor-
mationen an das Technology Template kdnnen sofort ausgefiihrt werden, auch
wahrend der Ausfiihrung eines Motion-Befehls.

Diese Befehle bedingen keinen Instanzwechsel innerhalb des Technology
Templates flr die auszuflihrende Funktion. Sie kdnnen somit direkt hinterein-
ander ausgefuhrt werden und mussen nicht auf das Ende einer gerade aktiven
Verfahrbewegung warten.

e Befehle, die eine Reaktion in Abhangigkeit der Verfahrbewegung hervorrufen
oder auf eine Reaktion am Baustein des Technology Templates warten, wie
z.B. Wartezeiten, dirfen erst am Ende einer gerade aktiven Bewegung ausge-
fuhrt werden. Sie werden also erst gestartet, wenn der gerade aktive Verfahr-
befehl den Signalstatus ,Done* liefert. Ebenso wird der Start des nachsten
Befehls aus der Verfahrkontur erst am Ende dieses Befehls ausgefiihrt.

M- und H- Funktionen

Wahrend der Abarbeitung einer Verfahrkontur ist es meist zusatzlich notwendig,
prozessbeeinflussende Signale auszugeben. Dazu dienen die M- und H-Funktio-
nen, die jedem einzelnen Verfahrsatz mitgegeben werden kénnen.
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3.4 M- und H- Funktionen
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3.4.2

3.4.3
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Anwendung von M-Funktionen

Uber die M-Funktion kann parallel zur Ausfiihrung des aktuellen Motion-Befehls ein
Integer-Wert ausgegeben werden, der beispielsweise zur Steuerung von Aggre-
gaten an der Maschine (Greifer auf/zu, Kiihlwasser ein/aus, ...) verwendet werden
kann.

Anwendung von H-Funktionen

Uber die H-Funktion kann parallel zur Ausfiihrung des aktuellen Motion-Befehls ein
Real-Wert ausgegeben werden, der beispielsweise zur Parametrierung von Aggre-
gaten an der Maschine (Steuerung des Kihlwasserdrucks, Regulierung der Menge
fur Leimauftrag, Anpassung der Laserleistung an die Bearbeitung, ...) verwendet
werden kann.

Funktionsausgabe der M- und H-Funktionen

Die Ausgabe der Funktionswerte der M- und H-Funktionen findet jeweils mit Be-
ginn der Abarbeitung des Motion-Befehls, in dessen Zusammenhang die jeweilige
Funktion in der Verfahrkontur programmiert wurde, statt. Dabei kénnen flir die M-
und die H-Funktion unterschiedliche Werte im Datenbaustein der Verfahrkontur
vorgegeben werden, die gleichzeitig ausgegeben werden.

Die Dauer der Ausgabe der M- und H-Funktion erfolgt wahrend der Verarbeitung
des entsprechenden Motion-Befehls, also nur bis zum Beginn des nachsten
Motion-, System- oder Zusatz-Befehls.
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4 Konfiguration und Projektierung

Hinweis

4.2

421

4.1 Anlegen der Maschinenachsen

Konfiguration und Projektierung

Anlegen der Maschinenachsen

Legen Sie die Achsen lhrer Maschine wie gewohnt in S7T Config an. Achten Sie
dabei auf die Anwahl der Achstechnologie ,Bahninterpolation®, so dass die ange-
legten Achsen als Bahnachsen im Zusammenhang mit einem Bahnobjekt verwen-
det werden kénnen.

Abbildung 4-1 Anlegen der Maschinenachsen

Achse einfiigen g]
i; Name: |Achse_A1

Allgemeines l

‘welche Technologie soll verwendet werden?

Autor:
Drel.n.zal?lregelung Wersion: ’7
Positionieren

orhandene Achsen

Kommentar:

Abbrechen Hilfe

Bei Auswahl der Achstechnologie ,Bahninterpolation“ werden automatisch auch
die Achstechnologien ,Drehzahlregelung® und ,Positionieren” ausgewahlt.

Definition der Maschinenkinematik

Die Ansteuerung der Maschinenachsen durch das Technology Template erfolgt mit
Hilfe eines Bahnobjekts. Das Technology Template Gbergibt dabei die gewlinschte
Achsposition im Basis-Koordinatensystem (BCS) oder Objekt-Koordinatensystem
(OCS) an das Bahnobjekt, das Uber die im Bahnobjekt enthaltene kinematische
Transformation die Ansteuerung der Maschinenachsen GUbernimmt. Somit kann das
vorliegende Technology Template fir jede in S7-Technology enthaltene Kinematik
eingesetzt werden.

Parametrierung der Maschinenkinematik

Die Auswahl und Parametrierung der Maschinenkinematik erfolgt mit dem Anlegen
des Bahnobijekts in S7T Config.

Technology Template "MotionList Basic"
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4.2 Definition der Maschinenkinematik

Im Abschnitt ,Konfiguration - Konfiguration® wird die gewtinschte Kinematik ausge-
wahlt und damit die Kinematik-Transformation des Bahnobjekts festgelegt. AulRer-
dem wird Uber den Kinematik-Typ auch der ,Bearbeitungsraum®, z.B. zweidimen-
sional in der Ebene (2D) bzw. dreidimensional im Raum (3D) festgelegt.

Abbildung 4-2 Auswahl der Maschinenkinematik (z.B. kartesisches Portal)

Konfiguration ] “erzchiebung ] Einheiten ]

Mame: |PathD bigct

Bearbeitungstakk:

Ipa

Kinematik:

Ansicht

A - Axig_A2
/' Al - Axis_Al

Im Abschnitt ,Konfiguration - Verschiebung® werden die Einstellungen fir die
Verschiebung des Kinematik-Nullpunkts im Bezug auf den Ursprung des Basis-
Koordinatensystems (BCS) Uber Offset-Werte durchgefiihrt. Damit wird die aus-
gewahlte Kinematik bezogen auf das Basis-Koordinatensystem (BCS) positioniert,
so dass die Positionsvorgaben fur die Maschine folgerichtig in diesem Koordinaten-
systemen erfolgen kénnen.

Abbildung 4-3 Verschiebung des Kinematik-Nullpunkts (z.B. kartesisches Portal)

Konfiguration l Einheiten ]

Lineare Yerschiebung

Offzet x: 400.0 i
Qffset 4
zet y 950.0 mm
Offset z: 0o mm G |
¥
¥
Kinematik-Mullpunkt #
BCS-Mullpunkt x
4.2.2 Verschaltung der Maschinenachsen

Nach Auswahl der vorliegenden Maschinenkinematik missen nun noch den Kine-
matikachsen die realen Maschinenachsen zugeordnet werden.

Technology Template "MotionList Basic"
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4.3 Ansatzpunkt des Technology Templates

Im Abschnitt ,VVerschaltungen® kann diese Zuweisung mit den bereits angelegten
Technologieobjekten der Maschinenachsen durchgefiihrt werden.

Abbildung 4-4 Verschaltung der Maschinenachsen am Bahnobjekt

Mame: |F'athD biect

1. Bahnachsze 2. Bahnachsze

| TO-Hame v| | TO-Hame -
¥ axis_a [ &xiz_Ad
T axis_A2 W fxis_A2
I |&xiz_23 [~ |&xiz_AS

Pozitiohierachse fir bahnzynchione

3. Bahnhachse Bewegung

| TO-Hame -| | TO-Hame -
I | 2xis_24 [ | Axiz_A1
I | Axi=_a2 [ |Axiz_A2
¥ | Axi=_A3 [ |Axiz_A3

Folgen der Bewegung won

| TO-Hame hd Kopplungsart
I | &xiz_A1
N |axis_a2
I | Axiz_23

Die Zuordnung der ,Positionierachse fiir bahnsynchrone Bewegung* ist bei der
Nutzung dieses Technology Templates von keiner Bedeutung. Gegebenfalls ist die
Einstellung bei der Nutzung der Kinematik ,Scara“ zur Definition der Handachse fir
die Greiferausrichtung notwendig. Weiterfihrende Informationen dazu finden Sie
im Handbuch zu S7-Technology.

Das Gleiche gilt fir die Zuordnung im Abschnitt ,Folgen der Bewegung von®. Diese
Einstellung ist in der Regel bei der Nutzung dieses Technology Templates nicht
notwendig, da die Ausfuihrung der Verfahrkontur im Normalfall nicht auf einem sich
bewegenden Objekt erfolgt. Sollte dies dennoch der Fall sein, kann die Funktion
naturlich, wie im Handbuch zu S7-Technology erlautert, genutzt werden.

Beachten Sie bei der Verschaltung der Maschinenachsen im Bahnobjekt die
folgerichtige Verknipfung der Maschinenachsen mit der Achsrichtung des Basis-
Koordinatensystems des Bahnobjekts (Rechtshandiges Koordinatensystem).

Ansatzpunkt des Technology Templates

Das vorliegende Technology Template kann grundsatzlich mit jedem Bahnobjekt
und damit mit jeder in der Technologie-CPU vorhandenen Kinematik eingesetzt
werden.

Technology Template "MotionList Basic"

1.0, Beitrags-ID: 59259273 35



Copyright © Siemens AG 2012 All rights reserved

4 Konfiguration und Projektierung

4.3 Ansatzpunkt des Technology Templates

36

Die Programmierung der Verfahrkontur erfolgt im Basis-Koordinatensystem (BCS)
bzw. im Objekt-Koordinatensystem (OCS) und ubermittelt die Verfahrauftrage tUber
die bahnobjektspezifischen Technologiefunktionen der Technologie-CPU an das
Bahnobjekt.

Die Ansteuerung der eigentlichen Maschinenachsen erfolgt dann durch das Bahn-
objekt mit Hilfe der enthaltenen kinematischen Transformation.

Abbildung 4-5 Prinzipielle Funktion eines Bahnobjekts

Auswahl

- Koordinaten-
FB 484 ,MC_MoveLinearAbsolute” system
Basis-
FB 485 ,MC_MoveLinearRelative® > Koordinaten-
System
Technology  |¢g 486 _Mc7MoveCircularAbsolune'> i
Template oder Bahnobjekt
»MotionList Basic™ | g 487 MC_MoveCircularRelative® > Objekt-
Koordinaten-
system
FB 496 "MC_MoveCircles” >
—

Technology Template "MotionList Basic"
1.0, Beitrags-ID: 59259273



5 Installation

Copyright © Siemens AG 2012 All rights reserved
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5 Installation

5.1 Notwendige Voraussetzungen

Um das Technology Template in Ihr STEP 7-Projekt einbinden zu kénnen, miissen
die erforderlichen Technologieobjekte, wie Achsen und ein Bahnobjekt mit dazuge-
horiger Definition der Maschinenkinematik, iber S7T-Config in der Technologie-
CPU angelegt worden sein.

Das Anlegen der erforderlichen Technologieobjekte entspricht der grundsatzlichen
Vorgehensweise fir Achsen und Bahnobjekte zur Nutzung der Interpolation in der
Technologie-CPU uns soll deshalb nicht Gegenstand dieser Dokumentation sein.
Genauere Hinweise dazu finden Sie im Handbuch zu S7-Technology.

5.2 Dearchivierung des Technology Templates

Das Technology Template wird als STEP 7-Archiv ausgeliefert. Um das Template
einsetzen zu kénnen, muss dieses Archiv erst Gber STEP 7 dearchiviert werden.

5.21 STEP 7-Archive

Fir das Technology Template stehen zwei verschiedene Archive zur Verflgung:

e Ein STEP 7-Archiv, das nur die fiir das Technology Template erforderlichen
Bausteine enthalt.

e Ein STEP 7-Archiv, das zusatzlich zu den fiir das Technology Template erfor-
derlichen Bausteinen auch ein Testprogramm fir das Template inklusive einer
HMI-Bedienoberflache enthalt.

5.2.2 Inhalt und Aufbau der enthaltenen STEP 7-Projekte

Das in den Archiven enthaltene STEP 7-Projekt kann mehrere S7-Programmord-
ner enthalten, in denen alle fir den Einsatz des Technology Templates notwendi-
gen Elemente gespeichert sind:

e MotionList_Basic
Programmordner, der alle fir das Technology Template erforderlichen Bau-
steine, inklusiver der im Technology Template genutzten Technologiefunk-
tionen und System- und Standardfunktionen enthalt.

e MotionDB_Examples
Programmordner, der einige Beispiele fir Datenbausteine von Verfahrkonturen
enthalt, die im Testprogramm fiir das Technology Template als Beispielkontu-
ren genutzt werden koénnen.
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Abbildung 5-1 Inhalt und Aufbau des STEP 7-Projekts (incl. Testprogramm)

H SIMATIC Manager - [MotionList_Basic -- C:\Programme\Siemens\Step f\s 7proj\MotionLi]
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FE425
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unktionsbaustein 0z
bausteine des Technology Templates 15098 Furkiionsbaustein 01
1012 Funktionsbaustein [N

=

Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten, CPS711{Auta)

Das STEP 7-Archiv mit Testprogramm enthalt neben den genannten Programm-
ordnern noch eine SIMATIC-Station mit Technologie-CPU, die das Testprogramm
inklusive aller notwendigen Bausteine flr die Demonstration des Technology Tem-
plates enthalt, und ein WinCC flexible Projekt, das die HMI-Bedienoberflache flr
die Bedienung des Technology Templates beinhaltet.

Integration in Ilhre Applikation

Zur einfachen und schnellen Ubertragung des Technology Templates in Ihr
STEP 7-Projekt sollten Sie nach den hier beschriebenen Schritten vorgehen.

Ubertragung des kompletten S7-Programmordners

Kopieren Sie den kompletten S7-Programmordner aus dem STEP 7-Archiv des
Technology Templates in das Wurzelverzeichnis Ihres STEP 7-Projekts. Somit
haben Sie alle flr das Technology Template notwendigen Bausteine sofort in
Ihrem Anwenderprogramm verfiigbar.

Integration in Ihr STEP 7-Projekt

Zur Integration der Elemente des Technology Templates missen Sie nun nur noch
die einzelnen Bausteine des Templates aus dem kopierten S7-Programmordner in
den Bausteinordner Ihrer Anwendung kopieren.

Danach kdnnen Sie das Technology Template durch einen einfachen Aufruf der
Bausteine, wie z.B. des FB 540 ,MotionList_Basic" fur das Abarbeiten einer in
einem Datenbaustein gespeicherten Verfahrkontur, in lhrem Anwenderprogramm
nutzen.
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Tabelle 5-1 Aufruf des Funktionsbausteins des Technology Templates

AWL FUP

widk
Motionlist
Basic"

"MotionList Easiec"

ActSetAcceleration: MotionInt ActualCon

Donefm
_ = EN
Busyi—
_ = AxesGroup
Aotive|— |
CALL "Motionlist_Basic" DE_
AxesGroup = | —Contour SEopf—
DE_Contour =
Execute = . = Execute Commaridih
Velocity = ortedem
Aoceleration = . =—{Velocity
Deceleration = Errar|— . .
Terk = Accelerat
CoordSysten = . —Jion ErrorIl|— .
Dymamichdaption =
Tolerance = Decelerat ErrorZfour
WaitIN = . =—{ion o
MotionInterruapt =
MotionContinus = . —Jerk ActZetWel
Motionbbort = ocity|— .
FB 540 VelocityOwerride = CoordSyst
H H Drone = I ) ActSethcc
”MOtIO':‘L“ISt— Busy = elerationf—
Basic Active = Dynanicid
Stop = . =eaption ActSetDec
Commandibhorted = eleration e
Error = . = Tolerance
ErrorID = AotSetJer
ErrorSource = . = Mait IN ) S
Act8etWelocity =
ActSetDeceleration: = | = @EFUpL tourDE |
ActSetJerk =
AeotualContourDE = MotionCon  Actuallis
Actuallistline = | e—tinne tlhinef— __
ActualCoordSystem :=
M_Function 0UT = Motiondbo ActualCoo
H Function 0UT o= .. =—rt rdS3ystem|—
Velocicyno M
| =verride Funection_
OUT|—. .
H_
Function
OUT = .
ENO (-

Der Aufruf muss dabei in einem zyklisch startenden OB oder FB erfolgen. Eine
Timer-Interrupt gesteuerte Abarbeitung (z.B. im OB 35) ist nicht notwendig, aber
moglich.

5.3.3 Verwaltung der Achsen und des Bahnobjekts

Der Baustein FB 540 ,MotionList_Basic" ibernimmt nur die Ansteuerung des
Bahnobjekts zur Ausfihrung der in der Verfahrkontur hinterlegten interpolierten
Bewegung. Die Verwaltung der Achsen und des Bahnobjekts (Freigabe,
Quittierung von Fehlern) muss jedoch im Anwenderprogramm programmiert
werden, in dem der Baustein aufgerufen wird.
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Dabei sind folgende Funktionen im Anwenderprogramm zu realisieren:
e Freigabe der Achsen uber FB 401 ,MC_Power*

e Quittierung von Fehlern an den Achsen tber FB 402 ,MC_Reset"
e Quittierung von Fehlern am Bahnobjekt Gber FB 402 ,MC_Reset"

Das Anwenderprogramm behalt so die Hoheit Gber alle Achsen bzw. das Bahn-
objekt und kann in Notsituationen gezielte Malinahmen einleiten und durchfiihren
(z.B. Not-Halt, Aufhebung der Achsfreigabe, 0.3.).

Das STEP 7-Archiv mit Testprogramm enthalt fir die Verwaltung der Achsen
und des Bahnobjekts den FB 100 ,AxisControl“, der als Beispiel fiir die notwen-
digen Funktionen im Anwenderprogramm herangezogen werden kann.

Nutzung der HMI-Bedienoberflache

Soll die HMI-Bedienoberflache aus dem STEP 7-Archiv mit Testprogramm zur
einfachen Bedienung des Technology Templates ebenfalls in Ihre Anwendung
Ubertragen werden, ist auf folgende Punkte zu achten:

e Die Anbindung der HMI-Bedienoberflache an die Funktionsbausteine des
Technology Templates erfolgt direkt Uber die Instanzdatenbausteine.

¢ Die Anbindung der HMI-Bedienoberflache an die Verwaltungsfunktionen fur die
Achsen und das Bahnobjekt erfolgt Giber den globalen Datenbaustein DB 500
»HMI_Interface”.

Abbildung 5-2 Datenanbindung der HMI-Bedienoberflache
FB 540
i

FB 542
DB 542 FB 543
FB 544 DB5“3

DB 544 DB 100

Die HMI-Bedienoberflache kann somit direkt mit dem Technology Template in eine
eigene Applikation Ubertragen werden. Die Anbindung an die selbst erstellten
Verwaltungsfunktionen fir die Achsen und das Bahnobjekt erfolgt tiber den
Datenbaustein DB 500 ,HMI_Interface®.

Technology Template ,MotionList Basic*

FB 100
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6 Inbetriebnahme

6.1 Aufrufumgebung

Die Bausteine des Technology Templates miissen im Anwenderprogramm zyklisch
aufgerufen werden. Dabei kann der Aufruf direkt im OB 1 oder innerhalb eines
zyklisch bearbeiteten Funktionsbausteins erfolgen.

Abbildung 6-1 Aufrufumgebung des Technology Templates

Steuerung Integrierte
Technologie

- -»'-» =]

V| FBS41 :

i | oHMIList reses | |

Zyklischer OB T "El‘:(w;g?: H
(2.B.0BH, 'l FB54a :

! |,Delete_DB* :

FB 540
MotionList_
Basic*

FB 542
WHMI_3D_
Movement*

Tech. Template “MotionList Basic”

Die vom Baustein FB 540 ,MotionList_Basic* beeinflussten Technologieobjekte
dirfen, wahrend der FB 540 ,MotionList_Basic® aktiv ist, nicht von einem anderen
Teil des Anwenderprogramms beeinflusst werden. Andernfalls kann es zu einer
Ablésung der Funktion des FB 540 ,MotionList_Basic* kommen.

Bei den Ubrigen Bausteinen des Technology Templates handelt es sich um Ver-
waltungsfunktionen, tUber die die in den Datenbausteinen hinterlegten Verfahrkon-
turen verwaltet und manipuliert werden kénnen. Diese Bausteine benutzen keine
Technologieobjekte, weshalb es in diesen Bausteinen auch zu keiner Wechsel-
wirkung mit dem Ubrigen Anwenderprogramm kommen kann. Einzig bei der Be-
arbeitung der Datenbausteine der Verfahrkonturen ist darauf zu achten, dass diese
immer nur durch einen Funktionsbaustein gleichzeitig bearbeitet werden.
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Schnittstellen

Bausteinschnittstelle — FB 540 ,,MotionList_Basic“

AxesGroup
DB_Contour
Execute
Velocity
Acceleration
Deceleration
Jerk
CoordSystem
DynamicAdaption
Tolerance
WaitIN
MotionInterrupt
MotionContinue
MotionAbort

VelocityOverride

FB 540
»MotionList_Basic*

Done

Busy

Active

Stop
CommandAborted
Error

ErrorlD
ErrorSource
ActSetVelocity
ActSetAcceleration
ActSetDeceleration
ActSetJerk
ActualContourDB
ActuallistLine
ActualCoordSystem
M_Function_OUT

H_Function_OUT

Tabelle 6-1 Bausteinschnittstellen des FB 540 ,MotionList_Basic*

Parameter

Datentyp | Anfangs-

wert

Beschreibung

Eingangsparameter

AxesGroup

INT 0

Nummer des Bahnobjekts, das
durch das Technology Template
beeinflusst werden soll.

DB_Contour

INT 0

Nummer des Datenbausteins,
der die gewlinschte Kontur bzw.
Verfahrtabelle enthalt.

Execute

BOOL False

Start und Stopp der Abarbeitung
der im Datenbaustein hinterleg-
ten Kontur bzw. Verfahrbewe-

gung.

Velocity

REAL -1.0

Vorgabe der Grundeinstellung

der Geschwindigkeit, Beschleu-
nigung, Verzégerung und Ruck
fur die Ausfiihrung der Verfahr-

Acceleration

REAL -1.0

bewegung Uber die Technolo-
giefunktionen zur Interpolation in
der Technologie-CPU.

Die hier gemachten Einstellun-

Deceleration

REAL -1.0

gen kdnnen Uber Befehle inner-
halb der Kontur bzw. Verfahr-
tabelle verandert werden.

Sollen die in S7T Config fiir das

Jerk

REAL -1.0

Bahnobjekt hinterlegten Grund-
einstellungen benutzt werden,
ist hier jeweils der Wert -1.0 ein-
zutragen.
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Parameter

Datentyp

Anfangs-
wert

Beschreibung

CoordSystem

INT

Auswahl des Koordinatensys-
tems, auf das sich die in der
Kontur bzw. Verfahrtabelle hin-
terlegten Positionsangaben be-
ziehen:

e 0 = Basis-Koordinaten-
system

e 1= Objekt-Koordinaten-
system

Auch dieser Parameter dient als

Grundeinstellung und kann Gber

einen Befehl in der Verfahrtabel-

le verandert werden.

DynamicAdaption

INT

Dynamikanpassung an die kon-
figurierten Dynamikgrenzwerte
der Bahnachsen:

e 0 = Bei der Sollwertgenerie-
rung fir die Bahnbewegung
werden die konfigurierten
Dynamikgrenzwerte der ein-
zelnen Bahnachsen nicht
bericksichtigt.

e 1 =Die Dynamik der Bahn-
bewegung wird an die kon-
figurierten Dynamikgrenz-
werte der einzelnen Bahn-
achsen angepasst.

Tolerance

INT

10

Zulassige Abweichung der Ab-
stédnde Startpunkt-Mittelpunkt
und Endpunkt-Mittelpunkt bei
der Ausflihrung einer Kreisbahn,
die Uber den Kreismittelpunkt
(AuxPoint) definiert ist.

Zum Abfahren einer Kreisbahn
muss der Abstand von Start-
punkt und Endpunkt zum Mittel-
punkt identisch sein.

Geben Sie hier die zulassige
Abweichung der Absténde an.
Es kénnen Werte zwischen 1
und 32767 angegeben werden.
Die zulassige Abweichung ist
um Faktor 1000 gréRer anzuge-
ben als die Abweichung in der
verwendeten Maleinheit.

WaitIN

BOOL

False

Eingang fur den Anschluss des
Riickmeldesignals fiir eine be-
fehlsgesteuerte Unterbrechung
der Verfahrbewegung mit einer
Reaktion von auf’en zur Fortset-
zung der Bewegung.

MotionInterrupt

BOOL

False

Unterbrechung der interpolierten
Verfahrbewegung auf der Kon-
tur mit der Mdglichkeit, die Ver-
fahrbewegung an der Unterbre-
chungsstelle fortsetzen zu kon-
nen.
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Parameter Datentyp | Anfangs- Beschreibung
wert
MotionContinue BOOL False Fortsetzung der mit ,Motion-

Interrupt® unterbrochenen inter-
polierten Verfahrbewegung.

MotionAbort BOOL False Abbruch der interpolierten Ver-
fahrbewegung auf der Kontur.
Die Verfahrbewegung kann bei
Nutzung dieses Eingangs nicht
mehr fortgesetzt werden.

VelocityOverride REAL 100.0 Einstellung des Geschwindig-
keits-Override im Bereich von
0% bis 200%.

Ausgangsparameter

Done BOOL False Die Ausflihrung der Verfahrbe-
wegung bzw. der hinterlegten
Kontur wurde vollstandig durch-
gefuihrt und ist beendet.

Busy BOOL False Die Verfahrbewegung bzw. die
hinterlegte Kontur wird gerade
durch den Baustein ausgefihrt.

Active BOOL False Es wird gerade eine aktive Ver-

fahrbewegung in Form eines
Motion-Befehls ausgefiihrt.

Stop BOOL False Die Verfahrbewegung bzw. die
Ausflihrung der hinterlegte Kon-
tur wurde durch einen Wait-
Befehl (zeitgesteuert, bzw. auf
ein Rickmeldesignal wartend)
unterbrochen.

CommandAborted BOOL False Eine Technologiefunktion inner-
halb des Bausteins wurde durch
einen Technologiefunktionsauf-
ruf aulRerhalb des Bausteins ab-
gelost.

Error BOOL False Bei der Bearbeitung des Bau-
steins ist ein Fehler aufgetreten.

Weitere Informationen zur Loka-
lisierung der Fehlerursache er-
halten Sie Uber die Ausgénge
,ErrorlD*“ und ,ErrorSource”.

ErrorlD WORD Wi#16#0 Fehlercode des Bausteins
(W#16#9031) oder einer intern
aufgerufenen Technologiefunk-
tion.

Der Fehlerort innerhalb des
Bausteins kann Uber den Aus-
gang ,ErrorSource” abgelesen
werden.

ErrorSource WORD W#16#0 Ausgabe eines zuséatzlichen
Fehlercodes zur Lokalisierung
der Fehlerursache innerhalb des
Bausteins.
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6.2.2

6.2 Schnittstellen

Parameter

Datentyp

Anfangs-
wert

Beschreibung

ActSetVelocity

REAL

0.0

Ausgabe der aktuell fur die Aus-
fuhrung der Verfahrbewegung
eingestellten Geschwindigkeit.

ActSetAcceleration

REAL

0.0

Ausgabe der aktuell fur die Aus-
fiihrung der Verfahrbewegung
eingestellten Beschleunigung.

ActSetDeceleration

REAL

0.0

Ausgabe der aktuell fur die Aus-
fihrung der Verfahrbewegung
eingestellten Verzogerung.

ActSetJerk

REAL

0.0

Ausgabe des aktuell fiir die Aus-
fiihrung der Verfahrbewegung
eingestellten Rucks.

ActualContourDB

INT

Ausgabe der Nummer des Da-
tenbausteins, in dem die aktuell
in Ausfiihrung befindliche Ver-
fahrbewegung gespeichert ist.

Dieser Ausgang ist vor allem bei
der Nutzung von geschachtelten
Aufrufen von Konturdatenbau-
steinen von Bedeutung.

ActualListLine

INT

Ausgabe der Nummer der aktu-
ell in Bearbeitung befindlichen
Zeile der Verfahrkontur.

ActualCoordSystem

INT

Ausgabe des aktuell fur die Aus-
fuhrung der Verfahrbewegung
aktiven Koordinatensystems:

e 0 = Basis-Koordinaten-
system (BCS)

e 1= Objekt-Koordinaten-
system (OCS)

M_Function_OUT

INT

Ausgang zur Ausgabe des im
aktuellen Verfahrsatz der Ver-
fahrtabelle definierten Werts der
M-Funktion.

H_Function_OUT

REAL

0.0

Ausgang zur Ausgabe des im
aktuellen Verfahrsatz der Ver-
fahrtabelle definierten Werts der
H-Funktion.

Experteneinstellung — FB 540 ,,MotionList_Basic*

In der Experteneinstellung im Instanzdatenbaustein des FB 540 ,MotionList_Basic*
kann das Verhalten der Befehlsverarbeitung beeinflusst werden.

Tabelle 6-2 Experteneinstellung im Instanz-DB des FB 540 ,MotionList_Basic"

Parameter

Datentyp

Anfangs-
wert

Beschreibung

Expertenparameter (im Instan

zdatenbaustein)

UseNoParamBuffer

BOOL

False

Festlegung des Verarbeitungs-
zeitpunkts fiir Parameterénde-
rungen am Parameter ", Transi-
tionMode*.
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In der Regel ist eine Anderung der hier vorbelegten Standardeinstellungen nicht
notwendig.

Experteneinstellung ,,UseNoParamBuffer*

6.2.3

46

Wird im Technology Template kein Parameter-Puffer (UseNoParamBuffer = True)
verwendet, werden Parameteranderungen fir den Parameter ,TransitionMode* in-
nerhalb des FB 540 ,MotionList_Basic* direkt an die entsprechenden Technologie-
funktionen weitergegeben. Damit verhalt sich der Parameter , TransitionMode* wie
im Handbuch zu S7-Technology beschrieben. Ein eventuell iber den Parameter
»1ransitionMode® angewahltes Verschleifen wirkt mit der gestarteten Technologie-
funktion auf die vorhergehende, bereits laufende Bewegung. In der Verfahrtabelle
des FB 540 ,MotionList_Basic* ergibt sich damit jedoch der Effekt, dass sich der
Befehl zum Setzen des Parameters ,TransitionMode* bereits auf einen vorher-
gehenden Motion-Befehl auswirkt.

Wird der Parameter-Puffer eingeschaltet (UseNoParamBuffer = False), wird die
Ubergabe einer Parameteranderungen am Parameter ,TransitionMode* einer
Technologiefunktion bis nach dem nachsten Motion-Befehl unterdriickt. Damit wirkt
sich die Parameteranderung erst auf die in der Verfahrtabelle folgenden Motion-
Befehle aus.

Bausteinschnittstelle — FB 541 ,,HMI_List“

DB_Number Done

Generate_DB Busy
Open_DB Active
Close_DB Error
Abort_DB ActPage
Prev_Block MaxPage
Next_Block
InsertLines
DeleteLines
CopyLines
StartLine
Quantity

DestinationLine

Tabelle 6-3 Bausteinschnittstellen des FB 541 ,HMI_List"

Parameter Datentyp | Anfangs- Beschreibung
wert

Eingangsparameter

DB_Number INT 0 Nummer des Datenbausteins,
der neu generiert, gedffnet oder
in dem die Verfahrkontur ge-
speichert werden soll.

Generate_DB BOOL False Anlegen eines neuen Daten-
baustein im RAM der CPU.
Wurde der Datenbaustein er-
folgreich im RAM der CPU an-
gelegt, wird dieser automatisch
zur Bearbeitung gedffnet.
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Parameter

Datentyp

Anfangs-
wert

Beschreibung

Open_DB

BOOL

False

Offnen eines bereits vorhande-
nen Datenbaustein zur Bearbei-
tung.

Save DB

BOOL

False

Uber diesen Eingang werden
folgende Funktionen realisiert:

e Speichern...
Wird die ,DB_Number* nicht
verandert, werden die
durchgefiihrten Anderungen
im angegebenen Baustein
abgespeichert und der
Baustein wird im Editor ge-
schlossen.

e Speichern unter...
Wird die ,DB_Number* ver-
andert, wird gegebenenfalls
ein neuer Datenbaustein
angelegt und die durchge-
fiihrten Anderungen werden
im angegebenen Baustein
abgespeichert. Der Bau-
stein wird anschlieBend im
Editor geschlossen.

Abort_DB

BOOL

False

Verwerfen aller durchgefuhrten
Anderungen und schlielen des
Bearbeitungsmodus.

Prev_Blocl

k

BOOL

False

Laden des vorhergehenden
Blocks von 10 Zeilen in den
Bearbeitungsbereich des Bau-
steins.

Eine genaue Erlauterung der
Funktion finden Sie am Ende
dieser Tabelle.

Next_Block

BOOL

False

Laden des nachfolgenden
Blocks von 10 Zeilen in den
Bearbeitungsbereich des Bau-
steins.

Eine genaue Erlauterung der
Funktion finden Sie am Ende
dieser Tabelle.

InsertLines

BOOL

False

Einfiigen von Zeilen im Daten-
baustein bzw. in der Verfahr-
kontur.

DeletelLines

BOOL

False

Loschen von Zeilen im Daten-
baustein bzw. in der Verfahr-
kontur.

CopyLines

BOOL

False

Kopieren von Zeilen innerhalb
des Datenbausteins bzw. der
Verfahrkontur.

StartLine

INT

Vorgabe der Zeilennummer, ab
der die Funktionen Einfiigen,
Léschen und Kopieren innerhalb
des Datenbausteins angewen-
det werden sollen.

Hier kdnnen Sie Werte im Be-
reich von 1 bis 100 vorgeben.
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Parameter

Datentyp

Anfangs-
wert

Beschreibung

Quantity

INT

Vorgabe der Anzahl an Zeilen,
die mit den Funktionen Einfl-
gen, Léschen und Kopieren be-
arbeitet werden sollen.

Hier konnen Sie Werte im Be-
reich von 1 bis 100 vorgeben.

DestinationLine

INT

Vorgabe der Zeilennummer, ab

der mit der Funktionen Kopieren
die Uber ,StartLine” und ,Quan-

tity“ definierten Zeilen eingefligt
werden sollen.

Bei der Vorgabe des Wertes
muss darauf geachtet werden,
dass der kopierte Bereich auch
im Zielbereich abgelegt werden
kann, d.h. es muss gelten:
,DestinationLine* + ,Quantity”
muss kleiner oder gleich 100
sein. Andernfalls wird die Funk-
tion nicht ausgefihrt.

Ausgangsparameter

Done

BOOL

False

Das Speichern oder Verwerfen
der Anderungen wurde erfolg-
reich durchgefihrt.

Der Ausgang wird nur so lange
angezeigt, so lange der Eingang
~Save_DB* bzw. ,Abort_DB*
gesetzt ist.

Busy

BOOL

False

Der gewahlte Datenbaustein be-
findet sich im Bearbeitungsmo-
dus.

Active

BOOL

False

Die am Baustein ausgewahlte
Funktion befindet sich in Bear-
beitung.

Error

BOOL

False

Bei der Bearbeitung einer Bau-
steinfunktion ist ein Fehler auf-
getreten.

Die ausgewahlte Bausteinfunk-
tion wurde unter Umstanden nur
teilweise ausgefiihrt.

Der Fehlerzustand wird durch
Auswabhl einer anderen Bau-
steinfunktion verlassen.

ActPage

INT

Nummer des Blocks von 10 Zei-
len, der sich aktuell im Bearbei-
tungsbereich des Bausteins be-
findet.

MaxPage

INT

Anzahl der im gewahlten Daten-
baustein vorhandenen Blocke
zu je 10 Zeilen.

In der Regel wird hier der Wert
10 angezeigt, da die Datenbau-
steine der Verfahrkonturen aus
je 100 Zeilen bestehen.
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Der Funktionsbaustein FB 541 ,HMI_List“ ist fiir die Verwendung im Zusammen-

hang mit einer HMI-Bedienoberflache ausgelegt. Die Datenanbindung an die
HMI-Bedienoberflache wird tber diesen Baustein erleichtert.

Eine direkte Nutzung des Funktionsbausteins im Anwenderprogramm wurde bei
der Entwicklung dieses Bausteins nicht berticksichtigt.

Die Bearbeitung des Datenbausteins einer Verfahrkontur erfolgt iber den FB 541

Durch das Offnen eines Datenbausteins werden alle Daten des Datenbau-
steins, in dem die Verfahrkontur gespeichert ist, in die Feld-Variable
,DB_Data[1..100]" der Instanz des FB 541 ,HMI_List" kopiert.

Zusatzlich werden die Daten der ersten 10 Zeilen aus ,DB_Data[1..100]" in die
Feld-Variable ,ContourList[1..10] kopiert, die den Bearbeitungsbereich des
Datenbausteins darstellt und auch in der HMI-Bedienoberflache dargestellt

Durch das Setzen des Eingangs ,Prev_Block® bzw. ,Next_Block® werden die in
»ContourList[1..10]“ vorhandenen Daten in den entsprechenden Bereich der
Variablen ,DB_Data[1..100]“ zuriickkopiert und der vorhergehende bzw. nach-
folgende Block aus ,DB_Data[1..100]* wird in die Variable ,ContourList[1..10]*

Uber das SchlieRen des Datenbausteins werden alle in ,DB_Data[1..100] vor-
handenen Daten in den Datenbaustein mit der unter ,DB_Number“ angegebe-

Beim Verwerfen werden die in ,DB_Data[1..100]“ vorhandenen Daten einfach
geldscht, d.h. mit den Standardwerten tiberschrieben und der Kopiervorgang in
den Datenbaustein wird nicht durchgefiihrt.

Hinweis
»,HMI_List* nach folgendem Prinzip:
1.
2.
wird.
3.
geladen.
4,
nen Nummer kopiert.
6.2.4

Bausteinschnittstelle — FB 542 ,,HMI_3D_Movement“

FB 542

AxesGroup »,HMI_3D_Movement* HMI_X

SelectView HMLY
SelectCoord BaseLine_HMI_X
MinPos_X BaseLine_HML_Y
MaxPos_X Scaling
MinPos_Y ScaleDelta HMI_X
MaxPos_Y ScaleDelta HML_Y
MinPos_Z

MaxPos_Z

Tabelle 6-4 Bausteinschnittstellen des FB 542 ,HMI_3D_Movement®

Parameter Datentyp | Anfangs- Beschreibung
wert
Eingangsparameter
AxesGroup INT 0 Nummer des Bahnobjekts, des-

sen Verfahrbewegungen auf der
HMI-Bedienoberflache ange-
zeigt werden sollen.
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Parameter

Datentyp

Anfangs-
wert

Beschreibung

SelectView

INT

Auswahl der fir die Ansicht ge-
wilinschten Koordinatensystem-
Ebene:

e 0=X-Y-Ebene
e 1=Y-Z-Ebene
e 2=Z7-X-Ebene
e 3=X-Z-Ebene

SelectCoord

INT

Auswahl des anzuzeigenden

Koordinatensystems:

e 0= Objekt-Koordinatensys-
tem (OCS)

e 1= Basis-Koordinatensys-
tem (BCS)

e 2= Maschinen-Koordina-
tensystem (MCS)

MinPos_X

REAL

-500.0

MaxPos_X

REAL

1000.0

MinPos_Y

REAL

-500.0

MaxPos_Y

REAL

1000.0

MinPos_Z

REAL

-500.0

MaxPos_Z

REAL

1000.0

Festlegung der Minimal- und
Maximalwerte in der jeweiligen
Achsrichtung fir die animierte
Positionsanzeige des Bahnob-
jekts auf der HMI-Bedienober-
flache.

Ausgangsparameter

HMI_X

INT

Pixel-Wert zur Anzeige der Posi-
tion des Bahnobjekts in X-Rich-
tung, bezogen auf die HMI-Be-
dienoberflache.

HMI_Y

INT

Pixel-Wert zur Anzeige der Posi-
tion des Bahnobjekts in Y-Rich-
tung, bezogen auf die HMI-Be-
dienoberflache.

BaseLine_HMI_X

INT

Pixel-Wert zur Anzeige der Ur-
sprungslinie (Y-Achse) auf der
HMI-Bedienoberflache.

BaseLine_HML_Y

INT

Pixel-Wert zur Anzeige der Ur-
sprungslinie (X-Achse) auf der
HMI-Bedienoberflache.

Scaling

STRUCT

Ausgabe der Positionen der
Skalierungslinien der animierten
Positionsanzeige in einem struk-
turierten Array:

e Scaling.HMI_X.Line[1..13]
Skalierung des Anzeigebe-
reichs der X-Achse.

e Scaling.HML_Y.Line[1..13]

Skalierung des Anzeigebe-
reichs der Y-Achse.

ScaleDelta_ HMI_X

REAL

0.0

ScaleDelta_ HMI_Y

REAL

0.0

Durch den Funktionsbaustein
festgelegter Abstand der Skalie-
rungslinien der animierten Posi-
tionsanzeige des Bahnobjekts.
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6.2.5 Bausteinschnittstelle — FB 543 ,,HMI_DB_Explorer*

FB 543
StartExplore »HMI_DB_Explorer” Done
StopExplore Busy
Error

Act_DB

Tabelle 6-5 Bausteinschnittstellen des FB 543 ,HMI_DB_Explorer*

Parameter Datentyp | Anfangs- Beschreibung
wert

Eingangsparameter

StartExplore BOOL False Start des Suchvorgangs nach
Kontur-Datenbausteinen im
RAM der CPU.

StopExplore BOOL False Abbruch des Suchvorgangs.

Ausgangsparameter

Done BOOL False Der Suchvorgang ist vollstandig
beendet.

Busy BOOL False Der Suchvorgang wird gerade
durchgefihrt.

Error BOOL False Wahrend des Suchvorgangs ist
ein Fehler aufgetreten.

Act_ DB INT 0 Aktuelle Datenbausteinnummer,
nach der gesucht wird.

Fir den Suchvorgang werden die Datenbausteine mit den Nummern 1 bis 2047
nacheinander mit Hilfe des SFC 24 ,TEST_DB" geprift, ob sie im RAM der CPU
vorhanden sind und welche GréRe sie besitzen.

Datenbausteine mit einer Grofte von 3200 Byte werden als Kontur-Datenbausteine
identifiziert und in der Instanz des FB 543 ,HMI_DB_Explorer” in die Feld-Variable
,DB_List[1..100]“ eingetragen. Die dort eingetragenen Datenbausteinnummern
werden dann in der HMI-Bedienoberflache zur Anzeige gebracht.

Hinweis Uber den Funktionsbaustein FB 543 ,HMI_DB_Explorer* kdnnen maximal 100
Kontur-Datenbausteine im RAM der CPU erfasst werden.

Sollten mehr als 100 Kontur-Datenbausteine im RAM der CPU vorhanden sein,
werden diese teilweise nicht im Anzeigebereich der HMI-Bedienoberflache ange-
zeigt.

Hinweis Durch den Suchvorgang kann eine erhéhte Zyklus-Belastung in der CPU auf-
treten. Beschranken Sie deshalb, falls nétig, die Startmdglichkeit des Suchvor-
gangs wahrend der Abarbeitung einer Verfahrkontur.
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6.2.6 Bausteinschnittstelle — FB 544 ,,Delete_DB*“

DB_Number
Delete_DB
Del_Continue

Del_Abort

FB 544
.Delete_DB*

Done
Busy

Error

Tabelle 6-6 Bausteinschnittstellen des FB 544 ,Delete_ DB*

Parameter Datentyp | Anfangs- Beschreibung
wert

Eingangsparameter

DB_Number INT 0 Nummer des Datenbausteins,
der geldscht werden soll.

Delete_DB BOOL False Start des Loschvorgangs des
Datenbausteins.
Nach dem Start des Léschvor-
gangs muss dieser durch den
Eingang ,Del_Continue“ besta-
tigt bzw. Gber ,Del_Abort* abge-
brochen werden.

Del_Continue BOOL False Bestatigung des Léschvorgangs

Del_Abort BOOL False Abbruch des Loschvorgangs.

Ausgangsparameter

Done BOOL False Der Léschvorgang wurde erfolg-
reich ausgefihrt.

Busy BOOL False Der Léschvorgang wird gerade
durchgefihrt.

Error BOOL False Wahrend des Léschvorgangs ist

ein Fehler aufgetreten.

Das Léschen des Datenbau-
steins konnte eventuell nicht
durchgeflihrt werden.

Aus Sicherheitsgrinden kdnnen nur Datenbausteine aus dem RAM der CPU ge-
I6scht werden, die eine BausteingréfRe von 3200 Byte aufweisen und damit als
Verfahrkontur identifiziert werden.

6.3 Warn- und Fehlermeldungen

6.3.1 Signalisierung von Warn- und Fehlermeldungen

Treten am Technology Template Warnungen oder Fehler auf, werden diese an
folgenden Bausteinschnittstellen signalisiert:

e Ausgang ,Error“:

Dieser Ausgang wird bei einem Fehlerereignis gesetzt. Die genaue Fehler-
ursache kann dann an den Ausgangen ,ErrorlD* und ,ErrorSource” abgelesen

werden.

Ist eine Warnung aufgetreten, wird dieser Ausgang nicht gesetzt. Der Warn-
code wird jedoch an den Ausgangen ,ErrorID“ und ,ErrorSource” des Bau-

steins angezeigt.
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e Ausgang ,,ErroriD“:
Ausgabe des zum Ereignis gehdrenden Warn- oder Fehlercodes.

e Ausgang ,,ErrorSource”:
Nahere Spezifizierung des am Ausgang ,ErrorID* ausgegebenen Warn- oder
Fehlercodes zur einfachen Lokalisierung der Fehlerursache innerhalb des
Bausteins.

6.3 Warn- und Fehlermeldungen

6.3.2 Warn- und Fehlercodes — FB 540 ,,MotionList_Basic*

Warn- und Fehlercodes am Ausgang ,,ErroriD“

Tabelle 6-7

FB 540

AxesGroup »,MotionList_Basic*
DB_Contour
Execute
Velocity
Acceleration
Deceleration
Jerk
CoordSystem

DynamicAdaption
Tolerance

WaitIN
MotionInterrupt
MotionContinue
MotionAbort

VelocityOverride

Fehlercodes am Ausgang ,Error|D®

Done

Busy

Active

Stop
CommandAborted
Error

ErrorlD
ErrorSource
ActSetVelocity
ActSetAcceleration
ActSetDeceleration
ActSetJerk
ActualContourDB
ActuallistLine
ActualCoordSystem
M_Function_OUT

H_Function_OUT

ErroriD
[HEX]

Bedeutung

Hinweis

0000

Kein Fehler

8xxx

Fehlercode einer innerhalb des Bausteins oder
in einer Instanz aufgerufenen Technologie-

funktion.

Ermitteln Sie anhand des
Ausgangs ,ErrorSource” die
Technologiefunktion und
lesen Sie im Handbuch S7
Technology die entspre-
chende Fehlerursache
nach.

9031

Interner Fehler des FB 540 ,MotionList_Basic*

Ermitteln Sie die genaue
Fehlerursache anhand des
Bausteinausgangs
~ErrorSource”.
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Warn- und Fehlercodes am Ausgang ,,ErrorSource*

FB 540
AxesGroup »MotionList Basic* Done
DB_Contour Busy
Execute Active
Velocity Stop
Acceleration CommandAborted
Deceleration Error
Jerk ErrorlD
CoordSystem ErrorSource
DynamicAdaption ActSetVelocity
Tolerance ActSetAcceleration
WaitIN ActSetDeceleration

MotionInterrupt
MotionContinue
MotionAbort

VelocityOverride

Tabelle 6-8 Fehlercodes am Ausgang ,ErrorSource®

ActSetJerk
ActualContourDB
ActuallistLine
ActualCoordSystem
M_Function_OUT

H_Function_OUT

ErrorlD Bedeutung Hinweis
[HEX]

0000 Kein Fehler

FAOQOQ Im Technologiedatenbaustein des Bahnobjekts | Ermitteln Sie die genaue
wird ein Fehler angezeigt. Fehlerursache anhand der

im Technologiedatenbau-
stein des Bahnobjekts an-
gezeigten ,ErrorlD".

FCO1 Bei der Ausfiihrung der Technologiefunktion Das Fehlerereignis bezieht
,MC_SetCartesianTransform* ist ein Fehler sich auf die erste Instanz
aufgetreten. der Technologiefunktion im

: - . - Instanzdatenbaustein des

FCO02 Bei der Ausfuhrung der Technologiefunktion o S
.MC_MoveLinearAbsolute” ist ein Fehler auf- FB 540 ,MotionList_Basic".
getreten.

FCO03 Bei der Ausfuhrung der Technologiefunktion
»,MC_MovelLinearRelative® ist ein Fehler auf-
getreten.

FC04 Bei der Ausfiihrung der Technologiefunktion
»,MC_MoveCircularAbsolute” ist ein Fehler auf-
getreten.

FCO08 Bei der Ausfiihrung der Technologiefunktion
»,MC_MoveCircularRelative“ ist ein Fehler auf-
getreten.

FCOC Bei der Ausfiihrung der Technologiefunktion
»,MC_MoveCircles” ist ein Fehler aufgetreten.
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ErrorlD Bedeutung Hinweis
[HEX]
FDO1 Bei der Ausfiihrung der Technologiefunktion Das Fehlerereignis bezieht
,MC_SetCartesianTransform* ist ein Fehler sich auf die zweite Instanz
aufgetreten. der Technologiefunktion im

Instanzdatenbaustein des

FDO02 Bei der Ausfiihrung der Technologiefunktion FB 540 ,MotionList_Basic".

,MC_MoveLinearAbsolute” ist ein Fehler auf-
getreten.

FDO3 Bei der Ausfiihrung der Technologiefunktion
»,MC_MovelLinearRelative* ist ein Fehler auf-
getreten.

FDO04 Bei der Ausfiihrung der Technologiefunktion
,MC_MoveCircularAbsolute” ist ein Fehler auf-
getreten.

FDO08 Bei der Ausfiihrung der Technologiefunktion
,MC_MoveCircularRelative“ ist ein Fehler auf-
getreten.

FDOC Bei der Ausfiihrung der Technologiefunktion
»,MC_MoveCircles” ist ein Fehler aufgetreten.

FEO1 Bei der Ausfiihrung der Technologiefunktion
»,MC_GroupStop* ist ein Fehler aufgetreten.

FEO2 Bei der Ausfiihrung der Technologiefunktion
»,MC_Grouplnterrupt® ist ein Fehler aufgetreten.

FEO3 Bei der Ausfiihrung der Technologiefunktion
»,MC_GroupContinue® ist ein Fehler aufgetre-
ten.

6.3.3 Warn- und Fehlercodes — FB 541 ,HMI_List“

Der Baustein gibt keine Warn- und Fehlercodes aus, sondern signalisiert Fehler-
ereignisse einzig uber den Ausgang ,Error®.

Abbildung 6-2 Warn und Fehlercodes am FB 541 ,HMI_List*

FB 541

DB_Number »HMI_List* Done
Generate_DB Busy
Open_DB Active
Close_DB Error
Abort_DB ActPage
Prev_Block MaxPage
Next_Block
InsertLines
DeleteLines
CopyLines
StartLine
Quantity

DestinationLine
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6.3.4

6.3.5
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Der Ausgang ,Error® wird durch den Baustein in folgenden Situationen gesetzt:

e Bei Setzen des Eingangs ,,Generate_DB*:
Der gewunschte Datenbaustein konnte tUber den SFC 22 ,CREATE_DB* nicht
erzeugt werden, weil beispielsweise die angegebene DB-Nummer bereits vor-
handen, bzw. nicht erlaubt ist.

¢ Bei Setzen des Eingangs ,,Open_DB“:
Der gewtinschte Datenbaustein konnte nicht getffnet werden, weil der ge-
wulinschte Datenbaustein nicht die definierte Lange (3200 Byte) eines Kontur-
datenbausteins besitzt oder der SFC 24 ,TEST_DB* nicht ordnungsgemaf
ausgefiihrt werden konnte.

e Bei Setzen des Eingangs ,,Save_DB*“:
Bei Setzen des Eingangs wurde die Funktion ,Speichern unter...“ unter Vor-
gabe einer geanderten DB-Nummer benutzt. Der gewlnschte Datenbaustein
konnte jedoch tber den SFC 22 ,CREATE_DB* nicht erzeugt werden, weil
beispielsweise die angegebene DB-Nummer bereits vorhanden, bzw. nicht
erlaubt ist.

Warn- und Fehlercodes — FB 542 ,HMI_3D_Movement*

Der Baustein gibt keine Warn- und Fehlercodes aus

Abbildung 6-3 Warn und Fehlercodes am FB 542 ,HMI_3D_Movement*

FB 542

AxesGroup
SelectView

SelectCoord

»HMI_3D_Movement*

HMI_X
HML_Y

BaseLine_HMI_X

MinPos_X BaseLine_HML_Y

MaxPos_X Scaling
MinPos_Y ScaleDelta HMI_X
MaxPos_Y ScaleDelta HMIL_Y
MinPos_Z

MaxPos_Z

Warn- und Fehlercodes — FB 543 ,,HMI_DB_Explorer

Der Baustein gibt keine Warn- und Fehlercodes aus, sondern signalisiert Fehler-
ereignisse einzig uber den Ausgang ,Error®.

Abbildung 6-4 Warn und Fehlercodes am FB 543 ,HMI_DB_Explorer*

FB 543
StartExplore »HMI_DB_Explorer* Done
StopExplore Busy
Error

Act_DB

Werden wahrend des Suchvorgangs mehr als 100 Datenbausteine mit einer Grofie
von 3200 Byte (Konturdatenbaustein) im RAM der CPU gefunden, wird der Aus-
gang ,Error® durch den Baustein gesetzt.
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6 Inbetriebnahme

6.3 Warn- und Fehlermeldungen

Die in der Feld-Variablen ,DB_List[1..100]“ gespeicherte Liste der Konturdatenbau-
steine ist in diesem Fall unvollstandig und entspricht nicht den im RAM der CPU
tatsachlich vorhandenen Konturdatenbausteinen.

6.3.6 Warn- und Fehlercodes — FB 544 ,.Delete_DB*

Der Baustein gibt keine Warn- und Fehlercodes aus, sondern signalisiert Fehler-
ereignisse einzig uber den Ausgang ,Error®.

Abbildung 6-5 Warn und Fehlercodes am FB 544 ,Delete_DB*

FB 544
DB_Number .Delete_DB“ Done
Delete_DB Busy
Del_Continue Error

Del_Abort

Der Ausgang ,Error* wird durch den Baustein in folgenden Situationen gesetzt:
e Der zu l6schende Datenbaustein ist nicht im RAM der CPU vorhanden.

e Der zu I6schende Datenbaustein entspricht nicht der DatenbausteingréRe von
3200 Byte und wird deshalb nicht als Verfahrkontur identifiziert.

o Bei der Ausflihrung des SFC 24 ,TEST DB" ist ein Fehler aufgetreten.
e Beider Ausfiihrung des SFC 23 ,DEL_DB" ist ein Fehler aufgetreten.
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7 Befehlsiibersicht

7.1 Im Technology Template vorhandene Befehle

7 Befehlsubersicht

71 Im Technology Template vorhandene Befehle

In der nachfolgenden Liste finden Sie alle im Technology Template vorhandenen
Befehle, die in der ,MotionList Basic* genutzt werden kénnen, in tabellarischer
Form.

Tabelle 7-1 Im Technology Template vorhandene Befehle

ID Befehl Parameter
EndPoint AuxPoint H- M-
Fkt. | Fkt.
X Y z X Y V4
0 NOP
i Trans Trans Trans Rot Rot Rot
1 SetCartesianTransform 3 Y g ¥ ¥ S
2 | MovelLinearAbsolute Posi- | Posi- | Posi- H- M-
tion tion tion Funk- Funk-
X Y z tion tion
3 | MoveLinearRelative Dis- Dis- Dis- H- M-
tance tance tance Funk- Funk-
X Y z tion tion
i End End End Aux Aux Aux H- M-
4 MOVGCIFCAbS_AE Point Point Point Point Point Point Funk- Funk-
X Y z X Y z tion tion
i End End End Aux Aux Aux H- M-
5 MOVGCIFCAbS_CE_S Point Point Point Point Point Point Funk- Funk-
X Y z X Y z tion tion
i End End End Aux Aux Aux H- M-
6 MOVGCIFCAbS_CE_L Point Point Point Point Point Point Funk- Funk-
X Y z X Y z tion tion
i Dis- Dis- Dis- Aux Aux Aux H- M-
8 MOVGCIFCRGLAE tance tance tance Point Point Point Funk- Funk-
X Y z X Y z tion tion
i Dis- Dis- Dis- Aux Aux Aux H- M-
9 MOVGCIFCRGLCE_S tance tance tance Point Point Point Funk- Funk-
X Y z X Y z tion tion
i Dis- Dis- Dis- Aux Aux Aux H- M-
10 MOVGCIFCRGLC E—L tance tance tance Point Point Point Funk- Funk-
X Y z X Y z tion tion
i Arc Center Center Center H- M-
12 MoveCirclesAbsolute Point Point Point Funk- Funk-
X Y z tion tion
13 | MoveCirclesRelative Are Dis- Dis- Dis- H- M-
tance tance tance Funk- Funk-
C_X CY Cc z tion tion
16 | ExactStop_ON
17 | ExactStop_OFF
i H- M-
18 WaitIN Funk- Funk-
tion tion
itTi Wait H- M-
19 WaitTime Time Funk- Funk-
[s] tion tion
22 | SetPlane_XY
23 | SetPlane_YZ
24 | SetPlane_2zZX
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7.2 Motion-Befehle

ID Befehl Parameter
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y 7 Fkt. | Fkt.
25 | SetTransitionMode Transi | Transi
tion tion
Mode Param
26 | CallContourDB DB
Num-
ber
27 | SetVelocity Velo-
city
28 | SetAcceleration Acce-
lera-
tion
29 | SetDeceleration Dece-
lera-
tion
30 | SetJerk Jerk
31 | SetTolerance Tole-
rance
32 | SetCoordSystem_BCS
33 | SetCoordSystem_OCS
34 | JumpTolLine Desti-
nation
Line
99 | EndOfList

Eine detaillierte Erklarung der einzelnen Befehle erhalten Sie in den nachfolgenden
Kapiteln.

7.2 Motion-Befehle

Uber die Motion-Befehle kénnen die einzelnen Konturelemente bzw. die Verfahr-
satze der Kontur definiert werden.

Die Motion-Befehle referenzieren auf Technologiefunktionen fiir Bahnobjekte aus
S7-Technology. Sie verhalten sich deshalb wie die im Handbuch zu S7-Technology
genannten Funktionen. Bei der Parameterbeschreibung der Befehle in den folgen-
den Kapiteln sind deshalb jeweils die Parameter der korrespondierenden Techno-
logiefunktion angegeben.

Hinweis Die Grafiken zur Verdeutlichung der Verfahrbewegungen sind zur besseren
Lesbarkeit nur in der X-Z-Ebene (2D) dargestellt, obwohl die meisten Befehle
auch im Raum (3D) angewendet werden kénnen.
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7.2 Motion-Befehle
7.21 »SetCartesianTransform*

Befehl zur Verschiebung und Drehung des Objekt-Koordinatensystems (OCS) im
Bezug auf das Basis-Koordinatensystem (BCS).

Tabelle 7-2 Parameterzuordnung

ID=1 SetCartesianTransform
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y Z Fkt. Fkt.
Trans Trans Trans Rot Rot Rot
X Y 4 X Y V4
Genutzte Technologiefunktion FB 480 ,MC_SetCartesianTransform*

Die Parameter des Befehls wirken immer absolut im Bezug auf das Basis-Koordi-
natensystem (BCS). Um eine bereits vorhanden Drehung bzw. Verschiebung des
Objekt-Koordinatensystems (OCS) aufzuheben, sind alle Parameter des Befehls
mit dem Wert 0.000 zu belegen.

Die Verschiebung und Drehung des Objekt-Koordinatensystems (OCS) im Bezug
auf das Basis-Koordinatensystem (BCS) findet in folgender Reihenfolge statt:

- Verschiebung in X-, Y- und Z-Richtung
- Drehung um die X-Achse
- Drehung um die Y-Achse
- Drehung um die Z-Achse

Hinweis Wird dieser Befehl bei der Definition von Verfahrsatzen genutzt, muss zur Abar-
beitung der Verfahrtabelle auch das Objekt-Koordinatensystem (OCS) Uber den
Parameter ,,CoordSystem“ am FB 540 ,MotionList Basic* ausgewahlt werden
oder das Koordinatensystem Uber den Befehl ,SetCoordSystem_OCS* umge-
schaltet werden. Andernfalls bleibt dieser Befehl bei der Abarbeitung der Ver-
fahrtabelle ohne Auswirkung.

Hinweis Die Einstellungen des Befehls ,SetCartesianTransform® sind selbsthaltend, d.h.
sie bleiben auch nach Ende des Verfahrprogramms weiterhin in der Steuerung
aktiv. Dies muss bei der Nutzung des Objekt-Koordinatensystems (OCS) nach
Verwendung dieses Befehls beriicksichtigt werden.

Soll der Befehl ,SetCartesianTransform* wieder zurickgenommen werden, muss
der Befehl erneut mit den Parameterwerten 0.000 fiir alle Einstellungen aufge-
rufen werden.

7.2.2 ,MoveLinearAbsolute*

Befehl zur Generierung einer linearen Verfahrbewegung entlang einer Geraden
unter Angabe einer absoluten Zielposition.

Technology Template "MotionList Basic"
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7 Befehlsiibersicht

Tabelle 7-3 Parameterzuordnung

7.2 Motion-Befehle

ID=2 MoveLinearAbsolute
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y Z Fkt. Fkt.
Position | Position | Position H- M-
X Y Z Funktion | Funktion
Genutzte Technologiefunktion FB 484 ,MC_MoveLinearAbsolute*

Abbildung 7-1 Parameterzuordnung zur Verfahrbewegung
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Befehl zur Generierung einer linearen Verfahrbewegung entlang einer Geraden
unter Angabe des Abstands der Zielposition im Bezug auf die Startposition der Be-

wegung.

Tabelle 7-4 Parameterzuordnung

ID=3 MoveLinearRelative
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y Z Fkt. Fkt.
Distance | Distance | Distance H- M-
X Y Z Funktion | Funktion
Genutzte Technologiefunktion FB 485 ,MC_MovelinearRelative*

Abbildung 7-2 Parameterzuordnung zur Verfahrbewegung
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7 Befehlsiibersicht

7.2 Motion-Befehle

7.2.4

7.2.5

62

»MoveCircAbs_AE*“

Befehl zur Generierung einer zirkularen Verfahrbewegung entlang einer Kreisbahn
unter Angabe eines absoluten Endpunkts und der absoluten Position eines Zwi-
schenpunkts, der sich auf der gewtinschten Kreisbahn befindet.

Uber die Position des Zwischenpunktes wird sowohl der Radius des Kreisbogens,
als auch die Auswahl eines der beiden zwischen Start- und Endpunkt mdglichen
Bogensegmente festgelegt.

Tabelle 7-5 Parameterzuordnung

ID=4 MoveCircAbs_AE
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y z Fkt. Fkt.
End End End Aux Aux Aux H- M-
Point Point Point Point Point Point Funktion | Funktion
X Y z X Y z
Genutzte Technologiefunktion FB 486 ,MC_MoveCircularAbsolute®

Abbildung 7-3 Parameterzuordnung zur Verfahrbewegung
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»MoveCircAbs_CE_S*“

Befehl zur Generierung einer zirkularen Verfahrbewegung entlang des kurzen Seg-
ments einer Kreisbahn unter Angabe eines absoluten Endpunkts und der absolu-
ten Position des Kreismittelpunkts.

Tabelle 7-6 Parameterzuordnung

ID=5 MoveCircAbs_CE_S
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y z Fkt. Fkt.
End End End Center Center Center H- M-
Point Point Point Point Point Point Funktion | Funktion
X Y Z X Y V4
Genutzte Technologiefunktion FB 486 ,MC_MoveCircularAbsolute®
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7 Befehlsiibersicht

7.2 Motion-Befehle

Abbildung 7-4 Parameterzuordnung zur Verfahrbewegung
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Zum Abfahren von Halbkreisen verwenden Sie bitte folgende Befehle:

Definition der zirkularen Verfahrbewegung tber Start-, End- und einem Zwischen-
punkt, der auf dem gewiinschten Bogensegment liegt, das abgefahren werden soll.

Definition der zirkularen Verfahrbewegung tber den Kreismittelpunkt und die Angabe
des Offnungswinkels des Bogensegments vom Startpunkt aus beginnend.

Zur Ausfiihrung des Befehls muss der intern berechnete Radius zwischen

Startpunkt und Kreismittelpunkt bzw. zwischen Endpunkt und Kreismittelpunkt
innerhalb der Uber den Befehl ,SetTolerance* definierten Toleranz liegen.

Hinweis
e ,MoveCircAbs_AE*“
e . MoveCirclesAbsolute”
Hinweis
7.2.6 ,»MoveCircAbs_CE_L*“

Befehl zur Generierung einer zirkularen Verfahrbewegung entlang des langen Seg-
ments einer Kreisbahn unter Angabe eines absoluten Endpunkts und der absolu-
ten Position des Kreismittelpunkts.

Tabelle 7-7 Parameterzuordnung

ID=6 MoveCircAbs_CE_L
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y z Fkt. Fkt.
End End End Center Center Center H- M-
Point Point Point Point Point Point Funktion | Funktion
X Y Z X Y V4

Genutzte Technologiefunktion

FB 486 ,MC_MoveCircularAbsolute®
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7 Befehlsiibersicht

7.2 Motion-Befehle

Abbildung 7-5 Parameterzuordnung zur Verfahrbewegung
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Zum Abfahren von Halbkreisen verwenden Sie bitte folgende Befehle:

Definition der zirkularen Verfahrbewegung uber Start-, End- und einem Zwischen-
punkt, der auf dem gewiinschten Bogensegment liegt, das abgefahren werden soll.

e ,MoveCirclesAbsolute*

Definition der zirkularen Verfahrbewegung tber den Kreismittelpunkt und die Angabe
des Offnungswinkels des Bogensegments vom Startpunkt aus beginnend.

Hinweis

Zur Ausfiihrung des Befehls muss der intern berechnete Radius zwischen

Startpunkt und Kreismittelpunkt bzw. zwischen Endpunkt und Kreismittelpunkt
innerhalb der Uber den Befehl ,SetTolerance* definierten Toleranz liegen.

7.2.7 ,MoveCircRel_AE*

Befehl zur Generierung einer zirkularen Verfahrbewegung entlang einer Kreisbahn
unter Angabe des Abstands des Endpunkts des Kreissegments, bezogen auf den

Startpunkt des Kreissegments, und der absoluten Position eines Zwischenpunkts,

der sich auf der gewlinschten Kreisbahn befindet.

Uber die Position des Zwischenpunktes wird sowohl der Radius des Kreisbogens,
als auch die Auswahl eines der beiden zwischen Start- und Endpunkt méglichen

Bogensegmente festgelegt.

Tabelle 7-8 Parameterzuordnung

ID=8 MoveCircRel_AE

EndPoint

AuxPoint H- M-

X Y Z

Y Z Fkt. Fkt.

Distance | Distance | Distance
X Y Z

Aux
Point

Aux Aux
Point Point
Y V4

H- M-
Funktion | Funktion

Genutzte Technologiefunktion

FB 487 ,MC_MoveCircularRelative“
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7 Befehlsiibersicht

7.2.8

7.2 Motion-Befehle

Abbildung 7-6 Parameterzuordnung zur Verfahrbewegung
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Befehl zur Generierung einer zirkularen Verfahrbewegung entlang des kurzen Seg-
ments einer Kreisbahn unter Angabe des Abstands des Endpunkts des Kreisseg-
ments, bezogen auf den Startpunkt des Kreissegments, und der absoluten Position

des Kreismittelpunkts.

Tabelle 7-9 Parameterzuordnung

ID=9 MoveCircRel_CE_S
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y Z Fkt. Fkt.
Distance | Distance | Distance Ceqter Ceqter Ceqter H- M-
Point Point Point . .
X Y 4 Funktion | Funktion
X Y z
Genutzte Technologiefunktion FB 487 ,MC_MoveCircularRelative*

Abbildung 7-7 Parameterzuordnung zur Verfahrbewegung
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7.2 Motion-Befehle

Hinweis Zum Abfahren von Halbkreisen verwenden Sie bitte folgende Befehle:

e ,MoveCircRel_AE*
Definition der zirkularen Verfahrbewegung tber Start-, End- und einem Zwischen-
punkt, der auf dem gewilinschten Bogensegment liegt, das abgefahren werden soll.

e _,MoveCirclesRelative*
Definition der zirkularen Verfahrbewegung tber den Abstand des Kreismittelpunkts
zum Startpunkt des Bogensegments und die Angabe des Offnungswinkels des
Bogensegments vom Startpunkt aus beginnend.

Hinweis  Zur Ausfiihrung des Befehls muss der intern berechnete Radius zwischen
Startpunkt und Kreismittelpunkt bzw. zwischen Endpunkt und Kreismittelpunkt
innerhalb der Giber den Befehl ,SetTolerance” definierten Toleranz liegen.

7.2.9 »MoveCircRel _CE_L*“

Befehl zur Generierung einer zirkularen Verfahrbewegung entlang des langen Seg-
ments einer Kreisbahn unter Angabe des Abstands des Endpunkts des Kreisseg-

ments, bezogen auf den Startpunkt des Kreissegments, und der absoluten Position
des Kreismittelpunkts.

Tabelle 7-10 Parameterzuordnung

ID=10 MoveCircRel_CE_L
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y z Fkt. Fkt.
Distance | Distance | Distance Center Cer!ter Ceqter H- M-
Point Point Point . .
X Y Z Funktion | Funktion
X Y V4
Genutzte Technologiefunktion FB 487 ,MC_MoveCircularRelative“

Abbildung 7-8 Parameterzuordnung zur Verfahrbewegung
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7.2 Motion-Befehle

Hinweis Zum Abfahren von Halbkreisen verwenden Sie bitte folgende Befehle:

e ,MoveCircRel_AE*
Definition der zirkularen Verfahrbewegung tber Start-, End- und einem Zwischen-
punkt, der auf dem gewilinschten Bogensegment liegt, das abgefahren werden soll.
e _,MoveCirclesRelative*
Definition der zirkularen Verfahrbewegung tber den Abstand des Kreismittelpunkts
zum Startpunkt des Bogensegments und die Angabe des Offnungswinkels des
Bogensegments vom Startpunkt aus beginnend.

Hinweis  Zur Ausfiihrung des Befehls muss der intern berechnete Radius zwischen
Startpunkt und Kreismittelpunkt bzw. zwischen Endpunkt und Kreismittelpunkt
innerhalb der Uber den Befehl ,SetTolerance” definierten Toleranz liegen.

7.2.10 “MoveCirclesAbsolute”

Befehl zur Generierung einer zirkularen Verfahrbewegung in einer vorgegebenen
Ebene des Koordinatensystems unter Angabe der absoluten Position des Kreis-
mittelpunkts und des Offnungswinkels.

Uber diesen Befehl kénnen auch zirkulare Verfahrbewegungen mit ,mehreren Um-
drehungen" durch Angabe eines Offnungswinkels > 360° generiert werden.

Die Bewegungsrichtung der zirkularen Verfahrbewegung in der vorgegebenen
Ebene wird Gber das Vorzeichen des Offnungswinkels festgelegt.

Tabelle 7-11 Parameterzuordnung

ID=12 MoveCirclesAbsolute

EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y Z Fkt. Fkt.
Center Center Center H- M-
Arc Point Point Point Funktion | Funktion
X Y V4
Genutzte Technologiefunktion FB 496 ,MC_MoveCircles*
Abbildung 7-9 Parameterzuordnung zur Verfahrbewegung
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7 Befehlsiibersicht

7.2 Motion-Befehle

Hinweis

7.2.11

Hinweis

68

Die Ebene, in der die Kreisbewegung verfahren werden soll, wird Gber die Be-
fehle ,SetPlane_XY*, ,SetPlane_YZ* und ,SetPlane_ZX* festgelegt.

Eine Anpassung der Lage der Ebenen des Objekt-Koordinatensystems (OCS) im
Raum durch Verschiebung und Drehung im Bezug auf das Basis-Koordinaten-
system (BCS) ist tGiber den Befehl ,SetCartesianTransform* moglich.

“MoveCirclesRelative”

Befehl zur Generierung einer zirkularen Verfahrbewegung in einer vorgegebenen
Ebene des Koordinatensystems unter Angabe des Abstands des Mittelpunkts des
Kreisbogens, bezogen auf den Startpunkt des Kreisbogens, und des Offnungs-
winkels.

Uber diesen Befehl kénnen auch zirkulare Verfahrbewegungen mit ,mehreren Um-
drehungen" durch Angabe eines Offnungswinkels > 360° generiert werden.

Die Bewegungsrichtung der zirkularen Verfahrbewegung in der vorgegebenen
Ebene wird Gber das Vorzeichen des Offnungswinkels festgelegt.

Tabelle 7-12 Parameterzuordnung

ID=13 MoveCirclesRelative

EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y z Fkt. Fkt.
Distance | Distance | Distance
Arc Center Center Center H- M-
Point Point Point Funktion | Funktion
X Y V4
Genutzte Technologiefunktion FB 496 ,MC_MoveCircles*

Abbildung 7-10 Parameterzuordnung zur Verfahrbewegung
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Die Ebene, in der die Kreisbewegung verfahren werden soll, wird Gber die Be-
fehle ,SetPlane_XY*, ,SetPlane_YZ* und ,SetPlane_ZX* festgelegt.

Eine Anpassung der Lage der Ebenen des Objekt-Koordinatensystems (OCS) im
Raum durch Verschiebung und Drehung im Bezug auf das Basis-Koordinaten-
system (BCS) ist tGiber den Befehl ,SetCartesianTransform* moglich.
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7.3 Systembefehle
7.3 Systembefehle

Uber die Systembefehle kénnen spezielle Einstellungen und Parameter der hinter
den Motion-Befehlen stehenden Technologiefunktionen in der Verfahrtabelle defi-
niert und verandert werden.

Hinweis Die Einstellungen und Parameter im Verfahrprogramm sind selbsthaltend, d.h.
sie bleiben nach der Einstellung durch die hier aufgefiihrten Befehle solange fiir
die folgenden Motion-Befehle giiltig, bis die getroffene Einstellung durch einen
erneuten Systembefehl Giberschrieben wird.

Hinweis Die Default-Einstellungen ausgewahlter Parameter kdnnen Uber die Eingangs-
parameter des FB 540 "MotionList Basic“ vorgegeben werden.

7.31 »ExactStop_ON*“

Befehl zum Anhangen der ab diesem Befehl folgenden Verfahrbewegungen.

An den fir die Verfahrbefehle genutzten Technologiefunktionen wird fiir den Para-
meter ,BufferMode” der Wert 1 (Anhangen) eingetragen.

Tabelle 7-13 Parameterzuordnung

ID=16 ExactStop_ON
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y z Fkt. Fkt.
Genutzte Technologiefunktion FB 484 ,MC_MovelLinearAbsolute®

FB 485 ,MC_MovelLinearRelative“
FB 486 ,MC_MoveCircularAbsolute”
FB 487 ,MC_MoveCircularRelative“
FB 496 ,MC_MoveCircles”

7.3.2 »ExactStop_OFF*“

Befehl zum Uberschleifen der ab diesem Befehl folgenden Verfahrbewegungen.

An den flr die Verfahrbefehle genutzten Technologiefunktionen wird fur den Para-
meter ,BufferMode” der Wert 2 (Uberschleifen) eingetragen.

Hinweis Beilinearen Verfahrbewegungen ist zusatzlich noch die Einstellung tber den
Befehl ,SetTransitionMode* zu beachten, um das Ubergangsverhalten zwischen
zwei Bewegungsvorgangen genau zu definieren.
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Tabelle 7-14 Parameterzuordnung

ID=17 | ExactStop_OFF
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y Z Fkt. Fkt.
Genutzte Technologiefunktion FB 484 ,MC_MoveLinearAbsolute*

FB 485 ,MC_MovelLinearRelative“
FB 486 ,MC_MoveCircularAbsolute®
FB 487 ,MC_MoveCircularRelative“
FB 496 ,MC_MoveCircles*

7.3.3 »WaitIN“

Befehl zur Unterbrechung der in der ,MotionList Basic* definierten Verfahrbewe-
gung.

Die Bewegung wird solange unterbrochen, bis der Eingang ,WaitIN“ am Baustein
FB 540 ,MotionList_Basic“ des Technology Templates gesetzt wird. Ist bei der
Bearbeitung des Befehls der Eingang bereits gesetzt, wird die Verfahrbewegung
nicht unterbrochen und der in der ,MotionList Basic* definierte Ubergang zum
nachsten Verfahrbefehl wird durchgefihrt.

Tabelle 7-15 Parameterzuordnung

ID=18 | WaitIN

EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y z Fkt. Fkt.
H- M-
Funktion | Funktion

Genutzte Technologiefunktion -

7.3.4 »WaitTime*

Befehl zur Unterbrechung der in der ,MotionList Basic* definierten Verfahrbewe-
gung.

Die Bewegung wird fir die im Befehl angegebene Zeit in Sekunden unterbrochen,
bevor mit dem nachsten Befehl aus der ,MotionList Basic* fortgefahren wird. Der
Ablauf der definierten Zeit beginnt erst, sobald die vorhergehende Verfahrbewe-
gung zum Stillstand gekommen ist.
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Tabelle 7-16 Parameterzuordnung

ID=19 | WaitTime
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y Z Fkt. Fkt.
et o | ow
Funktion | Funktion
[s]
Genutzte Technologiefunktion SFB 4 ,TON® (Systemfunktion der CPU)
7.3.5 »SetPlane_XY*“

Befehl zur Festlegung der Koordinatensystem-Ebene, in der die zirkulare Bewe-
gung Uber die Befehle ,MoveCirclesAbsolute” und ,MoveCirclesRelative* ausge-
fuhrt werden soll.

Die Kreisbewegung Uber ,MoveCirclesAbsolute* und ,MoveCirclesRelative* wird
der X-Y-Ebene des Koordinatensystems ausgefihrt.

n

Tabelle 7-17 Parameterzuordnung

ID =22 SetPlane_XY
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y z Fkt. Fkt.
Genutzte Technologiefunktion FB 496 ,MC_MoveCircles*

Hinweis Soll die zirkulare Bewegung uber die Befehle ,MoveCirclesAbsolute® und
,MoveCirclesRelative® allgemein im Raum ausgefiihrt werden, ist zusatzlich noch
eine Anpassung der Lage der Ebenen des Objekt-Koordinatensystems (OCS) im
Raum durch Verschiebung und Drehung im Bezug auf das Basis-Koordinaten-
system (BCS) Uber den Befehl ,SetCartesianTransform® notwendig.

7.3.6 »SetPlane_YZ*

Befehl zur Festlegung der Koordinatensystem-Ebene, in der die zirkulare Bewe-
gung uber die Befehle ,MoveCirclesAbsolute und ,MoveCirclesRelative* ausge-
fuhrt werden soll.

Die Kreisbewegung tber ,MoveCirclesAbsolute® und ,MoveCirclesRelative® wird in
der Y-Z-Ebene des Koordinatensystems ausgefiihrt.
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Hinweis

7.3.7

Hinweis

7.3.8
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Tabelle 7-18 Parameterzuordnung

ID =23 SetPlane_YZ
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y Z Fkt. Fkt.
Genutzte Technologiefunktion FB 496 ,MC_MoveCircles*

Soll die zirkulare Bewegung tber die Befehle ,MoveCirclesAbsolute” und
.MoveCirclesRelative® allgemein im Raum ausgeflihrt werden, ist zusatzlich noch
eine Anpassung der Lage der Ebenen des Objekt-Koordinatensystems (OCS) im
Raum durch Verschiebung und Drehung im Bezug auf das Basis-Koordinaten-
system (BCS) Uber den Befehl ,SetCartesianTransform® notwendig.

»SetPlane_ZX“

Befehl zur Festlegung der Koordinatensystem-Ebene, in der die zirkulare Bewe-
gung uber die Befehle ,MoveCirclesAbsolute und ,MoveCirclesRelative* ausge-
fuhrt werden soll.

Die Kreisbewegung tber ,MoveCirclesAbsolute® und ,MoveCirclesRelative® wird in
der Z-X-Ebene des Koordinatensystems ausgeflihrt.

Tabelle 7-19 Parameterzuordnung

ID=24 SetPlane_ZX
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y Z Fkt. Fkt.
Genutzte Technologiefunktion FB 496 ,MC_MoveCircles*

Soll die zirkulare Bewegung uber die Befehle ,MoveCirclesAbsolute” und
,MoveCirclesRelative® allgemein im Raum ausgeflhrt werden, ist zusatzlich noch
eine Anpassung der Lage der Ebenen des Objekt-Koordinatensystems (OCS) im
Raum durch Verschiebung und Drehung im Bezug auf das Basis-Koordinaten-
system (BCS) tiber den Befehl ,SetCartesianTransform* notwendig.

»SetTransitionMode*

Befehl zur Festlegung des Ubergangsmodus zwischen zwei linearen Verfahrbe-
wegungen.
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Hinweis Die hier getroffenen Einstellungen sind an linearen Verfahrbewegungen nur
dann aktiv, wenn zusatzlich der Befehl ,ExactStop_ OFF* aktiviert wurde.

Tabelle 7-20 Parameterzuordnung

ID =25 SetTransitionMode
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y z Fkt. Fkt.
Transi- Trtgnsi-
tion P'On
Mode ara-
meter
Genutzte Technologiefunktion FB 484 ,MC_MovelLinearAbsolute®
FB 485 ,MC_MovelinearRelative*

7.3.9 CaliContourDB

Befehl zum Aufruf eines weiteren Datenbausteins, in dem ebenfalls eine Kontur
bzw. eine Verfahrtabelle hinterlegt ist (geschachtelter Aufruf).

Die Kontur im aktuell aktiven Datenbaustein wird an der Stelle dieses Befehls
unterbrochen und nach der Abarbeitung des im Befehl definierten Datenbausteins
mit dem nachsten Befehl fortgesetzt.

Tabelle 7-21 Parameterzuordnung

ID = 26 CallContourDB
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y z Fkt. Fkt.
DB
Number
Genutzte Technologiefunktion -

Hinweis Die maximale Schachtelungstiefe fir den Aufruf eines weiteren Datenbausteins
aus einer Verfahrtabelle heraus betragt 10.

7.3.10 SetVelocity

Befehl zur Veranderung der fir die Ausfliihrung der Verfahrbewegung definierten
Geschwindigkeit.

Die Uber den Befehl definierte Geschwindigkeit bleibt bis zum nachsten Aufruf
dieses Befehls erhalten. Als Grundeinstellung der fur die Verfahrbewegung defi-
nierten Geschwindigkeit wird die Einstellung am Parameter ,Velocity“ des FB 540
»MotionList_Basic* benutzt.
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Hinweis
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Tabelle 7-22 Parameterzuordnung

ID =27 SetVelocity
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y Z Fkt. Fkt.
Velocity
Genutzte Technologiefunktion FB 484 ,MC_MoveLinearAbsolute*

FB 485 ,MC_MovelLinearRelative“
FB 486 ,MC_MoveCircularAbsolute®
FB 487 ,MC_MoveCircularRelative“
FB 496 ,MC_MoveCircles*

Soll als Geschwindigkeit der in S7T Config hinterlegte Standardwert benutzt
werden, muss Uber diesen Befehl der Wert -1 als Geschwindigkeit ibergeben
werden.

SetAcceleration

Befehl zur Veranderung der fur die Ausfihrung der Verfahrbewegung definierten
Beschleunigung.

Die Uiber den Befehl definierte Beschleunigung bleibt bis zum nachsten Aufruf
dieses Befehls erhalten. Als Grundeinstellung der fiir die Verfahrbewegung defi-
nierten Beschleunigung wird die Einstellung am Parameter ,Acceleration” des
FB 540 ,MotionList_Basic“ benutzt.

Tabelle 7-23 Parameterzuordnung

ID =28 SetAcceleration
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y Z Fkt. Fkt.
Accel-
eration
Genutzte Technologiefunktion FB 484 ,MC_MovelLinearAbsolute®

FB 485 ,MC_MovelinearRelative*
FB 486 ,MC_MoveCircularAbsolute”
FB 487 ,MC_MoveCircularRelative*

FB 496 ,MC_MoveCircles”

Soll als Beschleunigung der in S7T Config hinterlegte Standardwert benutzt
werden, muss Uber diesen Befehl der Wert -1 als Beschleunigung ibergeben
werden.
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7.3.12 SetDeceleration

Befehl zur Veranderung der fir die Ausfiihrung der Verfahrbewegung definierten
Verzbgerung.

Die Uber den Befehl definierte Verzégerung bleibt dabei bis zum nachsten Aufruf
dieses Befehls erhalten. Als Grundeinstellung der fir die Verfahrbewegung defi-
nierten Verzdgerung wird die Einstellung am Parameter ,Deceleration des FB 540
~MotionList_Basic" benutzt.

Tabelle 7-24 Parameterzuordnung

ID =29 SetDeceleration
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y z Fkt. Fkt.
Decel-
eration
Genutzte Technologiefunktion FB 484 ,MC_MovelLinearAbsolute®

FB 485 ,MC_MovelLinearRelative“
FB 486 ,MC_MoveCircularAbsolute®
FB 487 ,MC_MoveCircularRelative“
FB 496 ,MC_MoveCircles*

Hinweis Soll als Verzogerung der in S7T Config hinterlegte Standardwert benutzt werden,
muss Uber diesen Befehl der Wert -1 als Verzégerung tibergeben werden.

7.3.13 SetJerk
Befehl zur Veranderung des fir die Ausflihrung der Verfahrbewegung definierten
Rucks.

Der Uber den Befehl definierte Ruck bleibt bis zum nachsten Aufruf dieses Befehls
erhalten. Als Grundeinstellung des fir die Verfahrbewegung definierten Rucks wird
die Einstellung am Parameter ,Jerk” des FB 540 ,MotionList_Basic* benutzt.

Tabelle 7-25 Parameterzuordnung

ID =30 SetJerk
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y Z Fkt. Fkt.
Jerk
Genutzte Technologiefunktion FB 484 ,MC_MovelLinearAbsolute*

FB 485 ,MC_MovelLinearRelative“
FB 486 ,MC_MoveCircularAbsolute®
FB 487 ,MC_MoveCircularRelative“
FB 496 ,MC_MoveCircles*
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Hinweis

7.3.14

7.3.15

76

Soll als Ruck der in S7T Config hinterlegte Standardwert benutzt werden, muss
Uber diesen Befehl der Wert -1 als Ruck Ubergeben werden.

SetTolerance

Befehl zur Einstellung der zuldssigen Abweichung der Abstande zwischen Start-
und Mittelpunkt und zwischen End- und Mittelpunkt bei der Definition einer zirkula-
ren Bewegung.

Die zulassige Abweichung ist um den Faktor 1000 grofier anzugeben, als die Ab-
weichung in der verwendeten Maleinheit.

Tabelle 7-26 Parameterzuordnung

ID =31 SetTolerance
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y Z Fkt. Fkt.
Toler-
ance
Genutzte Technologiefunktion FB 486 ,MC_MoveCircularAbsolute®
FB 487 ,MC_MoveCircularRelative“

SetCoordSystem_BCS

Befehl zur Aktivierung des Basis-Koordinatensystems (BCS). Die Positionsanga-
ben aller folgenden Befehle werden auf das Basis-Koordinatensystem bezogen.

Tabelle 7-27 Parameterzuordnung

ID =32 SetCoordSystem_BCS
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y z Fkt. Fkt.
Genutzte Technologiefunktion FB 484 ,MC_MoveLinearAbsolute*

FB 485 ,MC_MovelLinearRelative“
FB 486 ,MC_MoveCircularAbsolute®
FB 487 ,MC_MoveCircularRelative“

FB 496 ,MC_MoveCircles*
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7.3.16 SetCoordSystem_OCS

Befehl zur Aktivierung des Objekt-Koordinatensystems (OCS). Die Positionsanga-
ben aller folgenden Befehle werden auf das Objekt-Koordinatensystem bezogen.

Tabelle 7-28 Parameterzuordnung

ID =33 SetCoordSystem_OCS
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y Z Fkt. Fkt.
Genutzte Technologiefunktion FB 484 ,MC_MovelLinearAbsolute*

FB 485 ,MC_MovelLinearRelative“
FB 486 ,MC_MoveCircularAbsolute®
FB 487 ,MC_MoveCircularRelative“
FB 496 ,MC_MoveCircles*

7.3.17 JumpToLine

Befehl zur Ausflihrung eines unbedingten absoluten Sprungs innerhalb einer Ver-
fahrtabelle. Zusammen mit dem Befehl wird die Zeilennummer lbergeben, an die
innerhalb der Verfahrtabelle gesprungen werden soll.

Tabelle 7-29 Parameterzuordnung

ID = 34 JumpToLine
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y z Fkt. Fkt.
Destina-
tion
Line
Genutzte Technologiefunktion

Hinweis Durch einen Sprungbefehl auf den Beginn der Verfahrtabelle kann ein dauer-
haftes Abfahren der Verfahrkontur erreicht werden. Die Abarbeitung der Verfahr-
kontur wird erst dann abgebrochen, wenn der Eingang ,Execute“ des FB 540
»MotionList_Basic* wieder zurickgenommen wird.

7.4 Zusatzliche Befehle

Die zusatzlichen Befehle stellen Funktionen zur Listenverwaltung innerhalb der
Konturtabelle zur Verfligung.
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741

7.4.2

78

»NOP*

Befehl zur Generierung von Leerzeilen bzw. Platzhalterzeilen fiir spatere Befehls-
erweiterungen innerhalb der Konturtabelle.

Leerzeilen werden bei der Abarbeitung der Konturtabelle ignoriert und das Tech-
nology Template springt sofort zur nachsten Befehlszeile weiter.

Tabelle 7-30 Parameterzuordnung

ID=0 NOP
EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y z Fkt. Fkt.

Genutzte Technologiefunktion

»EndOfList*

Befehl zur Kennzeichnung des Endes der Konturtabelle. Ist in der Tabelle kein
Befehl ,EndOfList“ enthalten, wird die Konturtabelle bis zur letzten Zeile abge-
arbeitet.

Uber diesen Befehl kann die Abarbeitung der Konturtabelle frilhzeitig beendet
werden, z.B. beim Testen des Verfahrprogramms in kleinen Abschnitten.

Tabelle 7-31 Parameterzuordnung

ID =99 EndOfList

EndPoint AuxPoint H- M-
X Y z X Y Z Fkt. Fkt.

Genutzte Technologiefunktion
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8 Bedienung

Die Bedienung des Technology Templates ,MotionList Basic* kann auf zwei ver-
schiedene Arten erfolgen:

e Uber die Schnittstelle der Funktionsbausteine:
Diese Art der Ansteuerung kommt vor allem in Betracht, wenn das Technology
Template ,MotionList Basic* Uber andere Bausteine des Anwenderprogramms
gesteuert werden soll.

e Uber die mitgelieferte HMI-Bedienoberfliche:
Diese Art der Ansteuerung wird benutzt, wenn das Technology Template
»MotionList Basic" in der Technologie-CPU zur Erstellung, Verwaltung und
Ausfiihrung von Verfahrbewegungen anhand einer Verfahrkontur verwendet
werden soll.

8.1 Ansteuerung uber die Bausteinschnittstelle

Bei Ansteuerung des Technology Templates ,MotionList Basic“ Uiber die Baustein-
schnittstelle muss je nach gewiinschter Funktionalitat der entsprechende Baustein
des Technology Templates ausgewahlt werden:

e Bewegungsfunktionen
Zur Ausfuhrung einer in einem Konturdatenbaustein hinterlegten Verfahrbewe-
gung wird der FB 540 ,MotionList_Basic* benutzt.

e Verwaltungsfunktionen

- Konturdatenbausteine manipulieren:
Zur Veranderung einer in einem Konturdatenbaustein hinterlegten Verfahr-
kontur wird in der Regel vom Anwenderprogramm direkt in diesen Daten-
baustein geschrieben. Die Anordnung der einzelnen Parameterwerte im
Konturdatenbaustein erfolgt nach UDT 541 ,ContourListData“ bzw. nach
UDT 540 ,ContourList®.
Ebenso kann auch der FB 541 ,HMI_List* verwendet werden, wobei der
Zugriff auf die Daten des Konturdatenbausteins Uber die interne Daten-
struktur ,ConturList” des Bausteins erfolgt. Die Bedienung erfolgt hier ana-
log zur Bedienung Uber die HMI-Bedienoberflache, d.h. der Konturdaten-
baustein muss gedffnet und geschlossen werden und es kénnen ,ohne
Seitenwechsel“ maximal 10 zusammenhangende Eintrage des Kontur-
datenbausteins verandert werden.

- Konturdatenbausteine I6schen:
Um im Arbeitsspeicher der Technologie-CPU Konturdatenbausteine zu
Idschen, verwenden Sie den FB 544 ,Delete_DB*. Uber diesen Baustein
wird sichergestellt, dass nur Datenbausteine mit einer Grofke von 3200
Byte aus dem Arbeitsspeicher der CPU gel6scht werden kdnnen.

- Nach Konturdatenbausteinen suchen:
Um im Arbeitsspeicher der Technologie-CPU nach Konturdatenbausteinen
zu suchen, verwenden Sie den FB 543 ,HMI_DB_Explorer®. Der Baustein
sucht nach Datenbausteinen mit einer Gréf3e von 3200 Byte und legt die
ermittelten Datenbausteinnummern in der internen Datenstruktur ,DB_List*
des Bausteins ab.
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8.1.1 Bewegungsfunktionen

Zur Ausfiihrung einer in einem Konturdatenbaustein hinterlegten Verfahrbewegung
mit dem FB 540 ,MotionList_Basic* gehen Sie wie folgt vor:

Tabelle 8-1

Schritt

Aktion

Hinweis

Vorbereitungen

1.

Definieren Sie Uber ,AxisGroup® die
Nummer des Bahnobjekts, das fiir die
Achsbewegung genutzt werden soll

Definieren Sie tber ,DB_Contour” die
Nummer des Konturdatenbausteins in
dem die Verfahrkontur hinterlegt ist.

Es findet keine Plausibilitatsprifung
fir den angegebenen Datenbaustein
statt.

Um ungewollte Bewegungen zu ver-
meiden, geben Sie hier nur Daten-
bausteine an, die eine Verfahrkontur
enthalten.

Definieren Sie Uber die Bausteinein-
gange ,Velocity“ bis ,Tolerance” die
Vorbelegungswerte fiir die Technolo-
giefunktionen, die innerhalb des Bau-
steins zur Ausfiihrung der Verfahrbe-
wegung genutzt werden.

Die Eingangsparameter dienen als
Vorbelegungswerte und kénnen in
den meisten Fallen Gber Befehle in-
nerhalb der Kontur des Konturdaten-
bausteins Uberschrieben werden.

Verfahrbewegung starten

4.

Starten Sie durch Setzen des
Eingangs ,Execute” die
Verfahrbewegung.

Die Verfahrbewegung wird nur aus-
gefiihrt, wenn der Eingang ,Execute”
auf True gesetzt ist.

Wird der Eingang ,Execute” zurlick-
gesetzt, wird die Verfahrbewegung
abgebrochen.

Verfahrbewegung beeinflussen

5. Uber eine steigende Flanke am Ein-
gang ,Motioninterrupt‘ kann die Ver-
fahrbewegung fortsetzbar unterbro-
chen werden.

6. Uber eine steigende Flanke am Ein- Der Eingang ,Motioninterrupt® muss
gang ,MotionContinue* kann eine zu diesem Zeitpunkt zurtickgesetzt
unterbrochene Verfahrbewegung sein.
fortgesetzt werden.

7. Uber eine steigende Flanke am Ein- Dieser Eingang kann direkt auf die
gang ,MotionAbort“ kann die Verfahr- | Verfahrbewegung angewendet wer-
bewegung unfortsetzbar abgebro- den. Eine Vorherige Unterbrechung
chen werden. der Verfahrbewegung ist nicht not-

wendig.
Bei Nutzung dieses Eingangs kann
die Verfahrbewegung nicht tiber den
Eingang ,MotionContinue* fortgesetzt
werden.

8.1.2 Verwaltungsfunktionen

Uber die Verwaltungsfunktionen kénnen die im Arbeitsspeicher der Technologie-
CPU in den Konturdatenbausteinen hinterlegten Verfahrkonturen verandert, bzw.
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neue Konturdatenbausteine im Arbeitsspeicher der Technologie-CPU angelegt

werden.

Konturdatenbausteine manipulieren

Zur Veranderung einer in einem Konturdatenbaustein hinterlegten Verfahrkontur
durch direktes Schreiben der Parameter in den Konturdatenbaustein gehen Sie wie

folgt vor:

Tabelle 8-2

Schritt

Aktion

Hinweis

1.

Berechnen Sie die gewiinschte Ziel-
adresse innerhalb des Datenbau-
steins.

Der Datenbaustein besteht aus 100 je
32 Byte groRen Datenblécken, die
wie im UDT 541 ,ContourListData“
definiert aufgebaut sind.

Ubertragen Sie die ID des gewiinsch-
ten Befehls in den Integer-Parameter
des Datenblocks.

Eine Ubersicht iiber die Befehle des
Technology Templates und die dazu-
gehorigen IDs finden Sie in Kapitel
7.1 dieser Dokumentation.

Ubertragen Sie die fiir diesen Befehl
notwendigen Parameterwerte in die
folgenden Real- und Integer-Werte
des Datenblocks.

Die erforderlichen Parameter sind
ebenfalls in Kapitel 7.1 dieser Doku-
mentation zu finden.

Wiederholen Sie die Schritte 1 bis 3
fur alle Datenblocke bzw. Konturele-
mente, die Sie bearbeiten mdchten.

Zur Veranderung einer in einem Konturdatenbaustein hinterlegten Verfahrkontur
Uber den FB 541 ,HMI_List* gehen Sie wie folgt vor:

Tabelle 8-3

Schritt

Aktion

Hinweis

1.

Legen Sie am Eingang ,DB_Number*
die Nummer des Datenbausteins, der
bearbeitet werden soll, fest.

Offnen Sie iiber eine steigende Flan-
ke am Eingang ,Open_DB" den ge-
wilinschten Datenbaustein.

Alle Daten des Konturdatenbausteins
werden in die internen Struktur
,DB_Data“ des Funktionsbausteins
eingelesen.

Die Bearbeitung der Daten findet
Uber die interne Struktur ,ContourList”
statt, in der jeweils 10 Datenbl6cke
des Konturdatenbausteins fir die
Bearbeitung abgelegt werden. Beim
ersten Offnen des Konturdatenbau-
steins werden automatisch die Daten-
blécke 1 bis 10 in die interne Struktur
~contourList kopiert.

Uber steigende Flanken an den Ein-
gangen ,Prev_Block® / ,Next_Block"
kénnen Sie den Datenblock auswah-
len, den Sie fiir die Bearbeitung in die
Struktur ,,ContourList ablegen
mochten.

Die Zeilennummern der in der Struk-
tur ,ContourList“ abgelegten Zeilen
des Konturdatenbausteins finden Sie
in der internen Struktur ,LineNumber*
des Funktionsbausteins.
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Schritt

Aktion

Hinweis

4.

Fiihren Sie die gewiinschten Ande-
rungen in der Struktur ,ContourList*
durch.

Wiederholen Sie die Schritte 3 und 4,
bis Sie alle durchzufiihrenden Ande-
rungen am Konturdatenbaustein vor-
genommen haben.

Speichern Sie Uber eine steigende
Flanke am Eingang ,Save_DB" die
durchgefiihrten Anderungen im
Konturdatenbaustein ab.

Die Bearbeitung des gedffneten Kon-
turdatenbausteins wird damit abge-
schlossen.

Uber eine steigende Flanke am Ein-
gang ,Abort_DB* kdénnen alle durch-
gefiihrten Anderungen auch ver-
worfen werden. Die geanderten
Daten werden in diesem Fall nicht in
den Konturdatenbaustein tber-
nommen.

Konturdatenbausteine zur Laufzeit im Arbeitsspeicher neu anlegen

Um mit dem FB 541 ,HMI_List* einen Konturdatenbaustein zur Laufzeit des An-
wenderprogramms im Arbeitsspeicher der Technologie-CPU neu anzulegen gehen
Sie wie folgt vor:

Tabelle 8-4

Schritt

Aktion

Hinweis

1.

Legen Sie am Eingang ,DB_Number*
die Nummer des Datenbausteins, der
erzeugt werden soll, fest.

Erzeugen Sie Uber eine steigende
Flanke am Eingang ,Generate_DB*
den gewiinschten Datenbaustein.

Kann der Datenbaustein erfolgreich
erzeugt werden, wird der Datenbau-
stein automatisch im Funktionsbau-
stein FB 541 ",HMI_List* zur Bearbei-
tung geoffnet.

Der neu erzeugte Konturdatenbau-
stein kdnnte somit auch Gber den

FB 541 ,HMI_List“ bearbeitet werden.
Dies wird tber den Ausgang ,Busy”
des Funktionsbausteins angezeigt.

Beenden Sie die Bearbeitung des
Konturdatenbausteins im FB 541
L,HMI_List* Gber eine steigende
Flanke am Eingang ,Save_DB".

Der Ausgang ,Busy” wird wieder
zurlickgesetzt und es erscheint fiir
einen OB1-Zyklus der Ausgang
,oone*.

Hinweis

Die im Arbeitsspeicher der Technologie-CPU zur Laufzeit des Anwenderpro-

gramms erzeugten Konturdatenbausteine werden remanent im Speicher der
CPU abgelegt. Damit bleiben diese Datenbausteine auch nach dem Aus- und
wieder Einschalten der Technologie-CPU erhalten.

82

Eine Ubertragung der Konturdatenbausteine in den Ladespeicher der CPU, d.h.
auf die MMC der Technologie-CPU findet jedoch nicht statt. Zur Sicherung der
erzeugten Konturdatenbausteine missen diese tiber den SIMATIC Manager in
das Projekt auf dem PG/PC geladen werden.
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Konturdatenbausteine l6schen

Zum Loéschen eines Konturdatenbausteins aus dem Arbeitsspeicher der Technolo-
gie-CPU mit dem FB 544 ,Delete_DB* gehen Sie wie folgt vor:

Tabelle 8-5

Schritt

Aktion

Hinweis

1.

Legen Sie am Eingang ,DB_Number*
die Nummer des Datenbausteins, der
geléscht werden soll, fest.

Uber diesen Funktionsbaustein kdn-
nen zur Sicherheit nur Datenbaustei-
ne mit einer Gréf3e von 3200 Byte ge-
I6scht werden.

Starten Sie Uber eine steigende Flan-
ke am Eingang ,Delete_DB* den
Léschvorgang.

Wourde der Léschvorgang erfolgreich
gestartet, wird der Ausgang ,Busy*
des Bausteins gesetzt.

Bestatigen Sie den Léschvorgang
durch eine steigende Flanke am
Eingang ,Del_Continue*“.

Uber eine steigende Flanke am Ein-
gang ,Del_Abort“ kann der Léschvor-
gang auch abgebrochen werden. Der
Datenbaustein wird dann nicht aus
dem Arbeitsspeicher der CPU ent-
fernt.

Nach Konturdatenbausteinen suchen

Um mit dem FB 543 ,HMI_DB_Explorer“ nach Konturdatenbausteinen im Arbeits-
speicher der Technologie-CPU zu suchen gehen Sie wie folgt vor:

Tabelle 8-6

Schritt

Aktion

Hinweis

1.

Starten Sie den Suchvorgang tber
eine steigende Flanke am Eingang
LStartExplore*.

Der Ausgang ,Busy“ des Funktions-
bausteins wird gesetzt.

Der Baustein untersucht nun alle
Datenbausteine im Bereich von 1 bis
2047, ob sie eine GroRRe von 3200
Byte aufweisen und tragt die Num-
mern dieser Datenbausteine in die
interne Datenstruktur ,DB_List* des
Funktionsbausteins ein.

Die Nummer des aktuell Uberpriften
Datenbausteins wird am Ausgang
»Act_DB* ausgegeben.

Brechen Sie gegebenenfalls den
Suchvorgang uber eine steigende
Flanke am Eingang ,StopExplore” ab.

Der Ausgang ,Done“ des Funktions-
bausteins wird gesetzt.

Wird der Suchvorgang nicht abgebro-
chen, signalisiert der Ausgang ,Done*
den erfolgreichen Abschluss des
Suchvorgangs.

Alle Nummern der gefundenen Da-
tenbausteine mit einer Bausteingréfle
von 3200 Byte sind dann in der
internen Datenstruktur ,DB_List“ des
Funktionsbausteins abgelegt.

Hier kdnnen maximal 100 Eintrage
abgelegt werden. Werden mehr als
100 Datenbausteine gefunden, wird
der Ausgang ,Error” des Funktions-
bausteins gesetzt.
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8.2

8.2.1

HMI zum Test des Technology Templates

Die zum Technology Template ,MotionList Basic* verfugbare HMI-Bedienober-
flache ist direkt auf die Nutzung der einzelnen Funktionsbausteine des Technology
Templates abgestimmt. Alle im Technology Template verfligbaren Funktionen
lassen sich schnell und einfach tber die entsprechenden Bedienbilder der HMI-
Bedienoberflache steuern.

Der Kontur-Editor
Uber den Kontur-Editor kdnnen Konturdatenbausteine in der Technologie-CPU neu

angelegt werden oder bereits vorhandene Konturen betrachtet und verandert
werden.

Abbildung 8-1 Der Kontur-Editor

Fl{ SIMATIC WinCC flexible Runtime fEX

MotionList Basic - Contour Editor Technology CPU
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Contour Data Block Editor

- |MoveLinearabsolute = 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0
- |MoveLinearabsolute = 0,000 70,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0
- |MoveCircularabsolute CE 5 ~| 10,000 80,000 0,000 10,000 70,000 0,000 0,000 0
- |MoveLinearabsolute = 30,000 80,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0
- |MoveCircularabsolute CE 5 ~| 40,000 70,000 0,000 30,000 70,000 0,000 0,000 0
- |MoveLinearabsolute = 40,000 60,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0
- |MoveCircularabsolute CE 5 ~| 50,000 50,000 0,000 50,000 60,000 0,000 0,000 0
- |MoveLinearabsolute = 60,000 50,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0
- |MoveCircularabsolute CE S ~| 70,000 60,000 0,000 60,000 60,000 0,000 0,000 0
- |MoveLinearabsolute = 70,000 70,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0

[ome 0wy [aawe e e e [ e

Adnministration

- Copy a number of lines to... | L]
Contour Editor Contour Movement DB Explorer Axes Control

Die Auswahl der gewunschten Funktionen im Kontur-Editor erfolgt Uber die Buttons
oberhalb des Darstellungsbereichs des Konturdatenbausteins.

Nummer des Kontur-
Abbildung 8-2 Funktionsauswahl am Kontur-Editor datenbausteins.

Contour Data Block Editor

IS [Movelinearabsolute -l nann n nn nnnn nnn nnnn n

Erzeugen und Offnen L Offnen eines Speichern und Schliel3en des
eines neuen Kontur- bereits vor- SchlieRen des Konturdaten-
datenbausteins im handenen geodffneten bausteins und
Arbeitsspeicher der Konturda- Konturdaten- verwerfen der
Technologie-CPU. tenbausteins. bausteins. Anderungen.
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Ist ein Konturdatenbaustein gedffnet, kdnnen die im Technology Template verfug-
baren Befehle Uber eine Klappliste ausgewahlt werden. Die fir den Befehl notwen-
digen Parameter werden dann in der entsprechenden Zeile des Konturdatenbau-
steins hervorgehoben dargestellt.

Uber die Buttons unten rechts kann zwischen den ,einzelnen Seiten“ der Anzeige
des Konturdatenbausteins hin- und hergeschaltet werden. So kénnen alle 100
Zeilen der Kontur auf der HMI-Bedienoberflache zur Anzeige gebracht werden.

Abbildung 8-3 Auswahl der Kontur-Befehle innerhalb des Konturdatenbausteins

Fl{ SIMATIC WinCC flexible Runtime fEX

MotionList Basic - Contour Editor Technology CPU

Contour Data Block Editor
D cese | open | swe | sor | [amn o

- |aneLinearAhsulutE j 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 o
- |aneLinearAhsulutE j 0,000 70,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 o
- |MoveCircularabsolute CE 5 ~ 10,000 80,000 0,000 10,000 70,000 0,000 0,000 0
| MoveCircularabsolute CE_S
- MoveCircularabsolute CE_L 30,000 80,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0
MoveCircularRelative_AE
40,000 70,000 0,000 30,000 70,000 0,000 0,000 0
- MDVEC"C'ES‘\; ,“te 40,000 60,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 1]
- |anel:ircul7/ iulutE_CE_S ~| 50,000 50,000 0,000 50,000 60,000 0,000 0,000 0
- |aneLinei lute = 60,000 50,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0

Auswahl der Kontur- Anzeige der vorher- Anzeige der nachfol-
befehle Gber eine gehenden Seite bzw. genden Seite bzw.
Klappliste. des vorherigen Da- des nachfolgenden
tenblocks Datenblocks.

Zusatzlich besteht bei gedffnetem Konturdatenbaustein noch die Mdglichkeit, admi-
nistrative Funktionen durchzufihren, wie zum Beispiel das Einfiigen und Léschen
von Zeilen innerhalb der Kontur bzw. das Kopieren von Zeilen innerhalb des Kon-
tur-Datenbausteins.

Abbildung 8-4 Administrative Funktionen innerhalb des Kontur-Datenbausteins

Administration

- Insert a number of lines
- Delete a number of lines
- Copy a number of lines to...

L

Auswahl der Startzeile, ab Anzahl der mit Ziel-Zeile, an

gewinschten der die ausge- der Funktion zu die ein Daten-

Funktion. wahlte Funk- bearbeitenden block kopiert
tion bearbeitet Zeilen. werden soll.
werden soll.
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8.2.2 Beobachtung der Verfahrbewegung
Zur einfachen Beobachtung der Verfahrbewegung einer in einem Konturdatenbau-

stein festgelegten Kontur steht in der HMI-Bedienoberflache ebenfalls ein Bedien-
bild zur Verfigung.

Abbildung 8-5 Anzeige der Verfahrbewegung in der HMI-Bedienoberflache

[l SIMATIC WinCC flexible Runtime (=1t
MotionList Basic - Contour Movement Technology CPU
I Cantrol FunctionBlock

/ Axes RESET 1001

< e i
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x
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. -500 1000
| saing
[ |

|

/ /[ [ ml==

200,000
J / ]/ [

I Contour I Contour Muvemenl/ / DB Explorer I

Freigeben und Anzeige der Achsposi- Ansteuerung bzw. Beobach-
zurucksetzen tionen in den verschie- tung der Ein- und Ausgénge
der Achsen. denen Koordinatensys- des FB 540.

temen.

100,000

0,000

Die Darstellung der Verfahrbewegung im Anzeigebereich des Bedienbilds kann
Uber die Funktionsauswahl am rechten Rand des Anzeigebereichs beeinflusst
werden.

Hier kann zwischen den einzelnen Koordinatensystemen umgeschaltet werden,
wodurch die entsprechenden Positionswerte aus dem Technologiedatenbaustein
des Bahnobijekts fir die Anzeige herangezogen werden. Weiterhin kann fur drei-
dimensionale Bewegungen die gewiinschte Darstellungsebene ausgewahlt
werden. Dadurch werden je zwei der drei Positionswerte des entsprechenden
Koordinatensystems im Anzeigebereich dargestellt. Aulerdem kann der darge-
stellte Anzeigebereich durch direkte Eingabe der Minimal- und Maximalwerte
dimensioniert werden. Damit wird auch gleichzeitig der Koordinatenursprung, der
als blaue Linie im Anzeigebereich dargestellt wird, festgelegt. Ebenso werden die
Skalierungslinien automatisch durch das Technology Template angepasst. Die
ermittelte Skalierung wird dann ebenfalls rechts neben dem Anzeigebereich ange-
zeigt.
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8.2.3

Abbildung 8-6
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8.2 HMI zum Test des Technology Templates

Beeinflussung des Anzeigebereichs der HMI-Bedienoberflache

Auswahl des Koordinatensystems, in dem die Ver-
fahrbewegung dargestellt werden soll, und Anzeige
der aktuellen Position des Bahnobjekts in diesem
Koordinatensystem.

///

Auswabhl der Darstellungsebene des Koordinaten-
systems, die in der HMI-Bedienoberflache ange-
zeigt wird.

Eingabe der Dimensionen der Darstellungsebene
inklusive der Festlegung des Koordinatenursprungs

_— fur die jeweilige Achsrichtung.

Ausgabe des Abstands der Skalierungslinien des

—<I dargestellten Gitternetzes.

Der DB-Explorer

Um die im Arbeitsspeicher der Technologie-CPU vorhandenen Konturdatenbau-
steine ermitteln zu kénnen, ist in die HMI-Bedienoberflache auch ein DB-Explorer
integriert.

Abbildung 8-7 DB-Explorer zur Anzeige der vorhandenen Konturdatenbausteine

F4 SIMATIC WinCC flexible Runtime E”E\Ed

MotionList Basic - DB Explorer Technology CPU

Data Block Explorer - Contour Data Blocks
; Stop Exploring

Administration - Delete DB (Created in CPU)
_ 1201 - - - Delete DB ‘ Continue Deleting | Abort Deleting |

Contour Editor Contour Movement DB Explorer Axes Control
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Hinweis

Hinweis

Hinweis

8.24

88

Der DB-Explorer prift fir die Datenbausteinnummern DB 1 bis DB 2047 das Vor-
handensein des entsprechenden Datenbausteins im Arbeitsspeicher der CPU und
zeigt die Nummer auf der HMI-Bedienoberflache an, sofern der Baustein eine
GroRe von 3200 Byte aufweist und damit vom Technology Template als Konturda-
tenbaustein identifiziert wird.

Uber die Buttons ,Start Exploring” und ,Stop Exploring“ kann der Suchvorgang
gestartet und abgebrochen werden. Die bis zum Abbruch des Suchvorgangs ge-
fundenen Datenbausteine werden im Anzeigebereich des Bedienbilds aufgelistet.
Der Suchvorgang wird automatisch beendet, wenn der gesamte Bereich der
Datenbausteinnummern durchsucht wurde.

Uber den Funktionsbaustein FB 543 ,HMI_DB_Explorer* kdnnen maximal 100
Datenbausteine im RAM der CPU erfasst werden.

Durch den Suchvorgang kann eine erhohte Zyklus-Belastung in der CPU auf-
treten. Nutzen Sie deshalb den DB-Explorer gegebenenfalls nicht wahrend der
Abarbeitung einer Verfahrkontur.

Soll ein Datenbaustein aus dem Arbeitsspeicher der Technologie-CPU geldscht
werden, kann hierzu die Funktion im Bereich ,Administration“ verwendet werden.
Um ein versehentliches Léschen von Datenbausteinen zu verhindern, muss der
Léschvorgang mit einem Tastedruck gestartet und einem weiteren Tastendruck
bestatigt werden.

Abbildung 8-8 Ldschen von Datenbausteinen

Administration - Delete DB {Created in CPUY
_ T00 Done - - Delete DB | Continue Deleting | Abort Deleting ‘

Angabe der Start des Bestatigung Abbruch des
Datenbaustein- Loschvor- des Loschvor- Loschvor-
nummer. gangs. gangs. gangs.

Aus Sicherheitsgrinden kénnen nur Datenbausteine mit einer BausteingréfRRe
von 3200 Byte geldscht werden, von denen auszugehen ist, dass es sich bei
diesen Bausteinen um Kontur-Datenbausteine handelt.

Achsstatusanzeige

Uber die Achsstatusanzeige in der Bedienoberflache kann der aktuelle Status der
einzelnen Achsen X, Y und Z des Bahnobjekts, sowie der Status des Bahnobjekts
selbst beobachtet werden.

Innerhalb des Bedienbildes werden dazu die aktuellen Daten aus den Technologie-
datenbausteinen der einzelnen Technologieobjekte angezeigt.
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Abbildung 8-9 Anzeige der Datenbausteinnummern der Technologieobjekte

Settings - AxisDB

Anis % 1 Bahnobjekts.
Axis Y 2

SEi=l 3 Technologiedatenbaustein des Bahnobjekts.
AxesGroup 10

Abbildung 8-10 Achsstatusanzeige

il SIMATIC WinCC flexible Runtime (=163}

Technologiedatenbausteine der Achsen des

MotionList Basic - Axes Control Technology CPU

Status - Axis X

B
Axis ¥
ErrorWord StatusWord

Axis 2
PathDbject
CONTROL
Last ErrorlD
aooo
Error Buffer
Axis X 1
ooo e
Axis ¥ 2
e Axis 2 3
0000 AxesGroup 10

act

new.

old

ActualVelocity 0,0000] i
ActualPosition 00000

Contour Editor Contour Movement DB Explorer Axes Control

8.3 Beispiel zur Programmierung einer Kontur

Im folgenden Kapitel soll beispielhaft die Programmierung einer Kontur mit Hilfe
der HMI-Bedienoberflache gezeigt werden.

8.3.1 Grundsitzliche Vorgehensweise

Die Programmierung der Kontur erfolgt in folgenden Schritten:

1. Analyse der zu programmierenden Kontur.
2. Anlegen des gewlnschten Konturdatenbausteins.
3. Eingeben der erforderlichen Konturelemente tber die HMI-Bedienoberflache.
4. Start der Abarbeitung der eingegebenen Kontur.
8.3.2 Analyse der zu programmierenden Kontur

Fir das in diesem Kapitel gezeigte Beispiel wird folgende Kontur verwendet.
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90

Abbildung 8-11 Beispielkontur

Ay (ocs)

C\\
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Um die Kontur leichter tber die HMI-Bedienoberflache des Technology Templates
eingeben zu kénnen, werden erst einmal alle vorhandenen Konturelemente analy-
siert und die fir das Konturelement notwendigen Werte notiert.

Tabelle 8-7 Analyse der Beispielkontur

Typ des Endpunkt des Hilfspunkt des
Konturelements Konturelements Konturelements

Startpunkt der Kontur Absoluter Endpunkt:
X=0, Y=0, Z=0

Gerade Absoluter Endpunkt:
X=0, Y=70, Z=0

Kreisbogen Absoluter Endpunkt: Absoluter Kreismittelpunkt:
X=10, Y=80, Z=0 X=10, Y=70, Z=0

Gerade Absoluter Endpunkt:
X=30, Y=80, Z=0

Kreisbogen Absoluter Endpunkt: Absoluter Kreismittelpunkt:
X=40, Y=70, Z=0 X=30, Y=70, Z=0

Gerade Absoluter Endpunkt:
X=40, Y=60, Z=0

Kreisbogen Absoluter Endpunkt: Absoluter Kreismittelpunki:
X=50, Y=50, Z=0 X=50, Y=60, Z=0

Gerade Absoluter Endpunkt:
X=60, Y=50, Z=0

Kreisbogen Absoluter Endpunkt: Absoluter Kreismittelpunkt:
X=70, Y=60, Z=0 X=60, Y=60, Z=0

Gerade Absoluter Endpunkt:
X=70, Y=70, Z=0

Kreisbogen Absoluter Endpunkt: Absoluter Kreismittelpunkt:
X=80, Y=80, Z=0 X=80, Y=70, Z=0

Gerade Absoluter Endpunkt:
X=90, Y=80, Z=0

Kreisbogen Absoluter Endpunki: Absoluter Kreismittelpunkt:
X=107.678, Y=72.678,2=0 | X=90, Y=55, Z=0

Gerade Absoluter Endpunkt:

X=157.071, Y=17.071, Z=0
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Typ des Endpunkt des Hilfspunkt des
Konturelements Konturelements Konturelements
Kreisbogen Absoluter Endpunki: Absoluter Kreismittelpunkt:
X=150, Y=0, Z=0 X=150, Y=10, Z=0
Gerade Absoluter Endpunkt:
X=0, Y=0, Z=0
8.3.3 Anlegen des gewiinschten Konturdatenbausteins

Die Kontur soll im Konturdatenbaustein DB 1001 in der Technologie-CPU abgelegt
werden.

Offnen Sie dazu die HMI-Bedienoberflache und geben Sie im Kontur-Editor die
gewunschte Datenbausteinnummer an. Betatigen Sie danach den Button ,Create”.

Abbildung 8-12 Anlegen des Konturdatenbausteins DB 1001

F4 SIMATIC WinCC flexible Runtime E”E\Ed

MotionList Basic - Contour Editor Technology CPU

Contour Data Block Editor

- doon | swe | svor | oSN on
e s sewewe meesowd e e
- |NUP ﬂ 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 i}
- |NUP ﬂ 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 i}
- |NUP ﬂ 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 o
- |NUP ﬂ 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 o
- |NUP ﬂ 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 o
- |NUP ﬂ 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 o
- |NUP ﬂ 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 o
- |NUP ﬂ 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 o
- |NUP ﬂ 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 o
- |NUP ﬂ 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 o

L ! | | [ | [

Administration

- Copy a number of lines to... | []
Contour Editor Contour Movement DB Explorer Axes Control

Der Datenbaustein wird im Arbeitsspeicher der Technologie-CPU angelegt, mit den
Defaultwerten 0.000 vorbelegt und zur Bearbeitung gedffnet.

8.34 Eingeben der Konturelemente
In dem gedffneten Konturdatenbaustein DB 1001 kdnnen nun die einzelnen Kon-

turelemente bzw. Motion Commands Uber die Klapplisten-Auswahl und den Eintrag
der notwendigen Parameter definiert werden.
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Abbildung 8-13 Eingeben der Konturelemente bzw. Motion Commands

[} SIMATIC WinCC flexible Runtime
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DB Explorer

Axes Control

Fir die Beispielkontur ergeben sich folgende zu programmierende Werte, wobei
auf die Eingabe von M- und H-Funktionen in diesem Beispiel verzichtet wurde.
Eine Parametrierung dieser Funktionen in den entsprechenden Zeilen des Kontur-
datenbausteins ist jedoch ohne weiteres maoglich.

Tabelle 8-8 Eingabewerte im Kontur-Editor der HMI-Bedienoberflache des Technology Templates

EndPoint AuxPoint
Motion Command
X Y 4 X Y 4
MoveLinearAbsolute 0,000 0,000 0,000
MoveLinearAbsolute 0,000 70,000 0,000
MoveCircularAbsolute_CE_S 10,000 80,000 0,000 10,000 70,000 0,000
MovelLinearAbsolute 30,000 80,000 0,000
MoveCircularAbsolute_CE_S 40,000 70,000 0,000 30,000 70,000 0,000
MoveLinearAbsolute 40,000 60,000 0,000
MoveCircularAbsolute_CE_S 50,000 50,000 0,000 50,000 60,000 0,000
MoveLinearAbsolute 60,000 50,000 0,000
MoveCircularAbsolute_CE_S 70,000 60,000 0,000 60,000 60,000 0,000
MoveLinearAbsolute 70,000 70,000 0,000
Seitenwechsel (Button ,,>*) — Weiter im Kontur-Editor auf Seite 2
MoveCircularAbsolute_CE_S 80,000 80,000 0,000 80,000 70,000 0,000
MoveLinearAbsolute 90,000 80,000 0,000
MoveCircularAbsolute_CE_S 170,678 72,678 0,000 90,000 55,000 0,000
MoveLinearAbsolute 157,071 17,071 0,000
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EndPoint AuxPoint
Motion Command
X Y V4 X Y V4
MoveCircularAbsolute_CE_S 150,000 0,000 0,000 150,000 10,000 0,000
MoveLinearAbsolute 0,000 0,000 0,000

8.3.5

Der vollstandig ausgefillte Konturdatenbaustein DB 1001 stellt sich damit wie folgt
dar:

Abbildung 8-14 Vollstandig ausgefillter Konturdatenbaustein DB 1001

§1 SIMATIC WinCC flexible Runtime

B

MotionList Basic - Contour Editor Technology CPU

Create ‘

- [MoveLinearabsolute =l 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

- [MoveLinearabsolute =l 0,000 70,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 ]
- [MoveCircularabsolute CE § -] 10,000 80,000 0,000 10,000 70,000 0,000 0,000 ]
- [MoveLinearAbsolute =l 30,000 80,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 ]
- [MoveCircularabsolute CE 5 ~| 40,000 70,000 0,000 30,000 70,000 0,000 0,000 ]
- [MoveLinearAbsolute =l 40,000 60,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 ]
- [MoveCircularabsolute CE 5 ~| 50,000 50,000 0,000 50,000 60,000 0,000 0,000 ]
- |MoveLinearabsolute ~| 60,000 50,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 ]
- |MoveCircularabsolute CE 5 ~| 70,000 60,000 0,000 60,000 60,000 0,000 0,000 ]
- [MoveLinearabsolute ~| 70,000 70,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

[0 ooy [T o ] [ e [ o [ < Q

Adniinistration

- Insert a number of lines
- Delete a number of lines

- Copy a number of lines to...

EE o
amberofines o

Contour Editor Contour Movement DB Explorer Axes Control

Uber den Button ,Save“ kénnen nun die durchgefiihrten Eingaben an den Daten-
baustein im Arbeitsspeicher der Technologie-CPU lbergeben und somit zur
Abarbeitung der Kontur bereitgestellt werden. Nach dem Speichern der durchge-
fuhrten Anderungen wird der Konturdatenbaustein im Kontur-Editor automatisch
geschlossen.

Start der Abarbeitung der eingegebenen Kontur

Die Abarbeitung der im Konturdatenbaustein DB 1001 gespeicherten Kontur kann
nun dber das Bedienbild ,,Contour Movement* der HMI-Bedienoberflache gestartet
und beobachtet werden.
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Abbildung 8-15 Verfahrbewegung starten
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Geben Sie liber den Bedienbereich ,,Axes Control” erst einmal mit dem Button
Axes POWER" die an der Bewegung beteiligten Achsen des Bahnobijekts frei und
quittieren Sie Uber den Button ,Axes RESET" eventuell anstehende Fehlermel-
dungen.

Parametrieren Sie im Bedienbereich ,,Control Function Block” den FB 540
~MotionList_Basic" des Technology Templates, in dem Sie die Nummer des
Konturdatenbausteins am Eingang ,DB_Contour” angeben und die dynamischen
Eigenschaften der Bewegung iber die Eingange ,Velocity*, ,Acceleration®,
,Deceleration“ und ,Jerk” setzen. Starten Sie dann die Verfahrbewegung tber den
Eingang ,Execute®.

Der sich bewegende rote Punkt im Anzeigebereich des Bedienbilds gibt die aktu-
elle Position der Achsen des Bahnobjekts (Kinematik-Endpunkt) wieder. Das
hierfir verwendete Koordinatensystem wahlen Sie Uber den entsprechenden
Button im Bedienbereich ,Positions” aus.

Uber den Bedienbereich ,View Plane“ kénnen Sie wahrend der Bewegung der
Achsen des Bahnobjekts die gewlinschte Anzeigeebene auswahlen.

Die aktuellen Daten des FB 540 ,MotionList_Basic“ wahrend der Bewegung der
Achsen des Bahnobjekts kénnen Uber die dargestellten Ausgange des Bausteins
beobachtet werden.

Wurde die vorgegebene Kontur vollstandig abgearbeitet, wird der Ausgang ,Done*
des FB 540 ,MotionList_Basic* gesetzt. Der Button ,Execute” kann dann durch
erneute Betatigung zurlickgesetzt werden. Die Abarbeitung des Konturdatenbau-
steins DB 1001 ist damit beendet.
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9 Programmbeschreibung

9.1 Programmstruktur

In den folgenden Kapiteln wird die Programmstruktur des Hauptbausteins FB 540
~MotionList_Basic" des Technology Template ,MotionList Basic“ naher erlautert.

Die anderen Funktionsbausteine des Technology Template dienen zur Verwaltung
und Manipulation der Konturdatenbausteine und sind weitgehend selbsterklarend.
Sie werden deshalb in diesem Kapitel nicht naher behandelt.

9.1.1 Grundlegender Programmaufbau

Die Grundlage fur den Aufbau des FB 540 ,MotionList_Basic” bildet die bereits in
Kapitel 3.2.3 erlauterte Vorgehensweise zur automatisierten Abarbeitung von ge-
ketteten Technologiefunktionen zur Interpolation:

e Jede flr die Interpolation verwendete Technologiefunktion muss in zwei Instan-
zen im Baustein vorhanden sein.

e Wahrend die Achsen Uber eine Instanz einer Technologiefunktion verfahren
werden, muss bereits der nachste Verfahrauftrag in der zweiten Instanz vor-
bereitet werden.

e Die Abarbeitung der vorgegebenen Kontur erfolgt durch wechselseitige Nut-
zung der beiden Instanzen der Technologiefunktion fir die Interpolation.

e Systembefehle zum Setzen diverser Parameter kénnen ohne einen Instanz-
wechsel durchgeflihrt werden.

9.1.2 Schritte des Zustandsautomaten

Anhand des grundlegenden Programmaufbaus des FB 540 ,MotionList_Basic*
ergibt sich folgender Zustandsautomat:

Abbildung 9-1 Zustandsautomat ,MotionList Basic*

3
START False 6 True’ Initialize PathObject True 0 :a\se STOP

Execute: T
False 6 True
4
0 _ " Stop
—» NoOperation [ E*ecute = Fais Bt
(End)
xecute = True

f

NextLine

&
MotionCommand

Technology Template "MotionList Basic"
1.0, Beitrags-ID: 59259273 95



Copyright © Siemens AG 2012 All rights reserved

9 Programmbeschreibung

9.1 Programmstruktur

In den einzelnen Zustdnden des Zustandsautomaten werden folgende Funktionen

ausgefihrt:

Tabelle 9-1 Funktion der Zustande des Zustandsautomaten

Zustand

Funktion

0 NoOperation

Das Technology Template ist innerhalb des Anwender-
programms aktiv und wird aufgerufen, fiihrt jedoch keine
Funktion aus.

1 Error

Wahrend der Bearbeitung des Technology Templates ist
ein Fehler aufgetreten.

Dieser Zustand kann im Technology Template von allen
vorhandenen Zustanden angesprungen werden.

Der Fehlerzustand kann nur durch einen Neustart des
Technology Templates Uber eine steigende Flanke am
Eingang ,Execute” wieder verlassen werden.

2 Initialize

Rucksetzen aller im Technology Template verwendeten
Technologiefunktionen und Variablen. Vorbesetzung
diverser interner Variablen mit den im Funktionsbaustein
hinterlegten Default-Werten. Ubernahme der an der
Schnittstelle des Technology Templates (ibergebenen
Variablen.

3 StopPathObject_S

Absetzen eines GroupStop-Auftrags an das Uber das
Technology Template beeinflusste Bahnobjekt zur Her-
stellung eines definierten Zustands des Bahnobjekts.

Der hier genannte GroupStop-Auftrag wird ebenso abge-
setzt, wenn die Achsen des Bahnobjekts durch das
Technology Template angesteuert werden und der Ein-
gang ,Execute” des FB 540 ,MotionList_Basic* zurlck-
gesetzt wird.

4 StopPathObject_E

Beenden des GroupStop-Auftrags an das Bahnobjekt.

In diesem Zustand befinden sich nun alle durch das
Technology Template beeinflussten Achsen des Bahn-
objekts im Stillstand.

Wourde des Technology Template Uber eine fallende
Flanke am Eingang ,Execute” des Funktionsbaustein
FB 540 ,MotionList_Basic* beendet, wird von diesem
Zustand aus in den Zustand 0 ,NoOperation® verzweigt.

Beginn der Abarbeitung der Verfahrkontur

5 ReadProgram
(Instance 1)

Eine Zeile des Verfahrprogramms wird aus dem Kontur-
datenbaustein in das Technology Template eingelesen.

6 StartMotion
(Instance 1)

Die eingelesene Zeile des Verfahrprogramms wird inner-
halb des Technology Templates interpretiert:

¢ In Abhangigkeit des verwendeten Befehls werden
die entsprechenden Parameter aus der gelesenen
Zeile des Verfahrprogramms an die entsprechende
Technologiefunktion weitergegeben, bzw. werden
die entsprechenden Variabeln innerhalb des Tech-
nology Templates gesetzt.

e Die parametrierte Technologiefunktion wird mit einer
steigenden Flanke am Eingang ,Execute” zur Aus-
fihrung gebracht.

7 ReadProgram
(Instance 2)

Eine weitere Zeile des Verfahrprogramms wird aus dem
Konturdatenbaustein in das Technology Template einge-
lesen.
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Zustand Funktion
8 StartMotion Die eingelesene Zeile des Verfahrprogramms wird inner-
(Instance 2) halb des Technology Templates interpretiert:

e In Abhangigkeit des verwendeten Befehls werden
die entsprechenden Parameter aus der gelesenen
Zeile des Verfahrprogramms an die entsprechende
Technologiefunktion weitergegeben, bzw. werden
die entsprechenden Variabeln innerhalb des Tech-
nology Templates gesetzt.

¢ Die parametrierte Technologiefunktion wird mit einer
steigenden Flanke am Eingang ,Execute” zur Aus-
fuhrung gebracht.

Ende der Abarbeitung der Verfahrkontur

9 EndProgram Am Ende der Verfahrkontur wird in diesem Zustand ge-
wartet, bis alle Fahrauftrage der beiden Instanzen der
Technologiefunktionen zum Ende gebracht wurden.

10 | Done Die Abarbeitung der im Konturdatenbaustein gespeicher-
ten Verfahrkontur ist beendet.

9.1.3 Geschachtelter Aufruf von Konturdatenbausteinen

Im Technology Template ,MotionList Basic® ist es moglich, aus einem Kontur-
datenbaustein heraus einen weiteren Konturdatenbaustein aufzurufen. Damit kon-
nen Unterprogramm-Strukturen realisiert werden, wenn beispielsweise fir einen
Produktionsablauf immer die gleiche Bewegungsfolge der Maschinenachsen be-
nétigt wird. Solche Bewegungsfolgen kénnen dann in jeweils eigenstandigen Kon-
turdatenbausteinen hinterlegt werden.

Die Abarbeitung der Verfahrbewegungen bei einem geschachtelten Aufruf von
Konturdatenbausteinen erfolgt prinzipiell nach der gleichen Vorgehensweise, als
wiirde die gesamte Kontur in einem einzigen Konturdatenbaustein hinterlegt sein.

Wird der Systembefehl ,CallContourDB“ vom Technology Template bei der Abar-
beitung eines Konturdatenbausteins erkannt, startet innerhalb des Technology
Templates folgender Programmablauf:

1. Indie strukturierte Liste ,DBList“ des Technology Templates wird die Daten-
bausteinnummer des aktuell in Bearbeitung befindlichen Konturdatenbausteins
(,DBList.DBNumber“) und die Nummer der aktuell aktiven Zeile der Verfahr-
kontur (,DBList.ActiveLine®) eingetragen.

2. Danach wird der geschachtelt aufgerufene Konturdatenbaustein im Technolo-
gy Template geoffnet und die erste Zeile dieser Verfahrkontur wird in das
Technology Template eingelesen.

Sollte in dem geschachtelt aufgerufenen Konturdatenbaustein ein weiterer System-
befehle ,CallContourDB* vorhanden sein, wird mit der jeweils ndchsten Zeile der
,DBList“ die oben genannte Prozedur wiederholt. Auf Grund der Grofie der struk-
turierten Liste ,DBList” ist eine maximale Schachtelungstiefe fiir Konturdatenbau-
steine von 10 moglich.

Wurde ein geschachtelt aufgerufener Konturdatenbaustein vollsténdig abgearbei-
tet, wird der jeweils vorhergehende Eintrag in der ,DBList* im Technology Template
ausgelesen und der vorher durch den Systembefehl ,CallContourDB* unterbroche-
ne Konturdatenbaustein wird fortgesetzt. Diese Vorgehensweise wird so lange
durchgefihrt, bis in der ,DBList* wieder der erste Eintrag erreicht ist.
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Datenhaltung

In den nachfolgenden Kapiteln soll Ihnen die Datenhaltung innerhalb des Tech-
nology Templates in den verschiedenen Daten- und Funktionsbausteinen naher
erlautert werden.

Speicherort einer Verfahrkontur

Jede Verfahrkontur wird vollstéandig in einem eigenen Datenbaustein gespeichert,
der wie im UDT 540 ,ContourList* definiert aufgebaut ist.

Abbildung 9-2 Speicherort einer Verfahrkontur

Contour Contour Contour Contour Contour Contour
Data Data Data Data Data Data

Eine Schachtelung der einzelnen Datenbausteine ist mdglich, d.h. es kann Uber
einen vorgegebenen Befehl aus einer Verfahrkontur bzw. einem Datenbaustein auf
eine andere Verfahrkontur bzw. einen anderen Datenbaustein verwiesen werden.

Datenfluss bei der Abarbeitung einer Verfahrkontur

Zur Abarbeitung einer Verfahrkontur werden die erforderlichen Konturdaten vom
FB 540 ,MotionList_Basic* direkt aus dem Konturdatenbaustein, der die Verfahr-
kontur enthalt, gelesen. Diese Daten werden dem fur die Ausfuhrung der Verfahr-
bewegung notwendigen Motion Command bzw. Technologiefunktionsbaustein als
Parameter zur Verfiigung gestellt.

Abbildung 9-3 Datenfluss bei der Abarbeitung einer Verfahrkontur

FB 540 ,MotionList_Basic*

Motion Command

Data
Handler
Motion Command

Motion Command

T Aoti mand | T Read Data

Der Zugriff auf die Daten des Konturdatenbausteins erfolgt erst bei der Abarbei-
tung des entsprechenden Konturelements, d.h. erst wenn die notwendige Tech-
nologiefunktion in der Technologie-CPU zur Ausfiihrung gebracht werden soll.
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ACHTUNG Eine Manipulation der Verfahrkontur, d.h. der Daten im Konturdatenbau-
stein, ist bis zum Einlesen der Daten durch den FB 540 ,,MotionList_Basic*
moglich.

Hiervon wird jedoch abgeraten!

Da der Einlesezeitpunkt der Daten durch den FB 540 ,,MotionList_Basic“
vom Anwender nicht genau vorhergesagt werden kann, kénnte es bei Da-
tenanderungen im Konturdatenbaustein wahrend der Abarbeitung der Kon-
tur zu Inkonsistenzen innerhalb des Datenbausteins und damit gegebenen-
falls zu ungewoliten Bewegungen der Maschinenachsen kommen.

9.2.3 Datenfluss bei der Manipulation einer Verfahrkontur

Zur Manipulation einer Verfahrkontur, d.h. zur Eingabe und Veranderung der Kon-
turelemente in einem Konturdatenbaustein steht eine HMI-Bedienoberflache zur
Verfligung, die zur Bearbeitung der Daten im Konturdatenbaustein den FB 541
»,HMI_List* in der Technologie-CPU nutzt.

Im FB 541 ,HMI_List" stehen fir die Bearbeitung der Daten des Konturdatenbau-
steins zwei Datenbereiche zur Verfigung:

o DB_Data:
In diesem Datenbereich werden beim Offnen einer Verfahrkontur (Open) alle
Datenséatze des Konturdatenbausteins fir die Bearbeitung abgelegt. Nach der
Bearbeitung werden die manipulierten Datensatze, sofern diese nicht verwor-
fen werden sollen (Abort), wieder aus diesem Datenbereich in den Konturda-
tenbaustein zurtick kopiert (Save).

e ContourList:
Dieser Datenbereich enthalt jeweils einen Ausschnitt des Bereichs ,DB_Data“
und reprasentiert die Konturelemente, die aktuell in der HMI-Bedienoberflache
fur die Bearbeitung angezeigt werden. Durch einen Seitenwechsel (Next/Prev.
Page) kann der Datenbereich jeweils mit neuen Daten aus dem Bereich
,DB_Data“ geflllt werden.

Abbildung 9-4 Datenfluss bei der Manipulation einer Verfahrkontur

FB 541 ,HMI_List" - Instance Data

DB_Data

HMI ContourList

ENTER Next/Prev. Page
Open Open

Insert/ Delete / Copy (Save/Refresh)

Insert/ Delete / Copy
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Die Manipulation der Daten des Konturdatenbausteins im FB 541 ,HMI_List" Gber
die HMI-Bedienoberflache erfolgt auf zwei Arten:

Direkte Bearbeitung der angezeigten Daten:

Werden die Parameter der in der HMI-Bedienoberflache angezeigten Kontur-
elemente direkt verandert (und die Eingabe mit ENTER abgeschlossen),
werden die Daten zunachst nur im Bereich ,ContourList” abgelegt. Erst wenn
ein Seitenwechsel (Next/Prev. Page) durchgefiihrt wird oder der Baustein ge-
schlossen wird (Save), werden die Daten in den Bereich ,DB_Data“ zurlick-
geschrieben und von dort gegebenenfalls in den Konturdatenbaustein zuriick-
gespeichert.

Administrative Bearbeitung der gesamten Kontur:

Unter dieser Bearbeitungsart versteht man das Einfiigen, Léschen oder Kopie-
ren von Daten (Insert/Delete/Copy) innerhalb der gesamten Kontur. Diese
Bearbeitungsart beschrankt sich nicht auf die in der HMI-Bedienoberflache
angezeigten Konturelemente.

Fir die Bearbeitung muissen die in der ,ContourList* eventuell gednderten
Daten zuerst in den Bereich ,DB_Data“ iibertragen werden (Save). Nun kann
die administrative Bearbeitung durchgefiihrt werden. Danach muss der Bereich
»ContourList* mit den gegebenenfalls in ,DB_Data“ veranderten Daten aktuali-
siert werden (Refresh), so dass in der HMI-Bedienoberflache wieder die richti-
gen Daten angezeigt werden.
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Weitere Hinweise

10.1 Positionsangaben bei der Konturdefinition
Bei der Definition und Programmierung einer Verfahrkontur in einem Konturdaten-
baustein hat man in der Regel mehrere Mdglichkeiten, die gleiche Achsbewegung
zu erreichen. Dieses Kapitel soll Sie bei der Auswahl der optimalen Programmier-
methode fiir Ihre Verfahrkontur unterstitzen.
10.1.1 Relative und absolute Positionsangaben
Ein Konturelement kann meist mit Hilfe von relativen oder absoluten Positionsan-
gaben programmiert werden. Beide Arten bieten Vor- und Nachteile, die im Folgen-
den naher erlautert werden sollen:
Tabelle 10-1
Art Vorteil Nachteil
Relative Das Konturelement endet in einem Keine Vorgabe von genau definier-
Program- | genau definierten Abstand zur aktu- | ten Positionen im Bearbeitungs-
mierung ellen Position der Maschinenach- raum, wodurch sich eventuell vor-
sen. handene Positionsfehler in der
Hat man als Vorgabe nur die Lange | Bewegung fortpflanzen kénnen.
eines Konturelements, erleichtert
diese Art der Programmierung die
Programmerstellung ohne zusatzli-
che Berechnungen.
Ebenso bietet diese Art der Pro-
grammierung Vorteile bei ofter ge-
nutzten Bewegungsvorgangen.
Somit kbnnen diese Bewegungsvor-
gange einfach an verschiedenen
Positionen im Raum ausgefihrt
werden.
Absolute Das Konturelement endet an einer Etwas unflexible bei der Ubertra-
Program- | genau definierten Position im Bear- gung des Bewegungsvorgangs an
mierung beitungsraum. eine andere Position im Bearbei-
Diese Art der Programmierung ist tungsraum. )
beispielsweise bei der Anfahrt von Gegebenfalls muss fiir die Ubertra-
fest vorgegebenen Aufnahme- und gung des Bewegungsvorgangs eine
Ablagepositionen im Bearbeitungs- komplette Verschiebung des Koordi-
raum sinnvoll. natensystems durchgefiihrt werden.
10.1.2 Kreiskonstruktionen

Soll zwischen zwei Punkten (Startpunkt und Endpunkt) ein Kreisbogen mit einem
festgelegten Radius programmiert werden, gibt es mehrere Moglichkeiten diesen
Kreisbogen festzulegen.

Grundsatzlich gilt: Der Mittelpunkt des gewunschten Kreisbogens liegt jeweils auf
einem Kreis mit dem vorgegebenen Radius um den Start- und den Endpunkt.

Dabei kénnen folgende Falle unterschieden werden:

e Startpunkt und Endpunkt liegen weiter als der doppelte Radius auseinander,
dann kann zwischen diesen beiden Punkten kein Kreisbogen konstruiert

werden.
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e Start- und Endpunkt liegen genau um den doppelten Radius auseinander,
dann ergibt sich zwischen diesen beiden Punkten genau ein Halbkreis. Der
Mittelpunkt des Halbkreises liegt genau in der Mitte auf der Geraden zwischen

den beiden Punkten.

e Start- und Endpunkt liegen weniger als der doppelte Radius auseinander, dann
gibt es genau zwei Mdglichkeiten fir die Lage des Mittelpunkts des gewlinsch-

ten Kreisbogens.

Abbildung 10-1 Kreiskonstruktion Gber Startpunkt, Endpunkt und Radius
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Hat man Gber den Mittelpunkt den gewtinschten Kreis zur Verbindung der beiden
Punkte festgelegt, muss man sich nun noch flir das entsprechende Kreisbogen-

segment entscheiden.

Auf beiden Kreisen ist die Bewegung vom Start- zum Endpunkt jeweils Uber zwei

verschiedene Kreisbogensegmente maoglich:
e Zirkulare Bewegung Uber das kurze Segment:

Fir die Programmierung dieser Bewegung stehen im Technology Template die
Befehle ,MoveCircAbs_CE_S* bzw. ,MoveCircRel_CE_S* zur Verfliigung.

e Zirkulare Bewegung Uber das lange Segment:

Fir die Programmierung dieser Bewegung stehen im Technology Template die
Befehle ,MoveCircAbs_CE_L" bzw. ,MoveCircRel_CE_L" zur Verfigung.

Abbildung 10-2 Mdgliche Kreisbogensegmente (kurz oder lang)
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10.2

10.2.1

10.2.2

Dynamische Einstellungen
Grundlagen

Fir die folgerichtige Verarbeitung einer gespeicherten Verfahrkontur ist es von
groRer Bedeutung, die dynamischen Einstellungen fiir die Achsbewegungen richtig
gewahlt zu haben. Andernfalls kann es sehr leicht zu Konturverletzungen bzw. zu
Abweichungen von der gespeicherten Kontur kommen.

Folgende Einstellungen beeinflussen das dynamische Verhalten eines Bahnob-
jekts bei der Abarbeitung einer gespeicherten Verfahrkontur:

e Achsspezifische Dynamikbegrenzungen
¢ Bahnobjektspezifische Dynamikbegrenzungen
¢ Dynamische Vorgaben an den Technologiefunktionen zur Interpolation

Achsspezifische Dynamikbegrenzungen

Die achsspezifischen Dynamikeinstellungen stellen die unterste Ebene der dynami-
schen Einstellungen fiir das Technology Template ,MotionList Basic* dar. Uber die
Achsen wird die Kinematik der Maschine angesteuert. Sie miissen deshalb auch
so ausgelegt sein, dass die dynamischen Anforderungen an die Achsen und die
Kinematik erfullt werden kénnen.

Abbildung 10-3 Achsspezifische Einstellungen — Begrenzungen

Hardwareseitige Grenzen [Grenzen, die aufgrund der Mechanik nicht Uberschritten werden diirfen]:

mm /s Ruck: (4000000.0 mm/s

Softwareseitig eingestellle Grenzen [Grenzen, die von Programmen aus werandert werden konnen):
5! ! ! 0 [ richtungzabhanagige Dynam
Werzogerung:

Bezchleunigung:

Beschleunigung:

-

j 1000000000000, /s j 1000000000000, /<2

1

1
Poszitiver Buck: o MHegativer Buck:

]

|

Nim

j 1000000000000,/ T j 1000000000000, /s

1
1
1
[~ lokale Stoppreaktion it Ruck.

Die achsspezifischen Dynamikbegrenzungen selbst gliedern sich ebenfalls in zwei
Abgrenzungsstufen:

¢ Hardwareseitige Grenzen:
Diese Grenzwerte stellen die maximal zuldssigen Dynamikwerte der Mechanik
der Maschine dar. Sie begrenzen somit die Belastungen auf den Antriebs-
strang und auf die Kinematik der Maschine.
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o Softwareseitig eingestellte Grenzen:
Diese Grenzwerte stellen die maximal durch das Anwenderprogramm vorgeb-
baren Dynamikwerte fiir die Achse dar. Sie stellen somit die programmtech-
nische Begrenzung der Dynamikwerte der Achse wahrend des normalen
Betriebs der Achse dar.

Hinweis Die Achsen des Bahnobjekts bzw. der Maschine mussen die hdchste Dynamik
innerhalb der Maschinen aufweisen, um alle Dynamikanforderungen der einzel-
nen Funktionen der Maschine erfiillen zu kénnen.

Vorbelegung der Dynamikwerte

Uber die Vorbelegung der Achse kdnnen die Default-Werte fiir die dynamischen
Einstellungen der Achse gesetzt werden. Diese Werte werden innerhalb des
Anwenderprogramms immer dann genutzt, wenn fur die Dynamikeinstellungen der
Wert ,-1.0“ am entsprechenden Technologiefunktionsbaustein Gibergeben wird.

Abbildung 10-4 Achsspezifische Einstellungen — Vorbelegungen

Dynarmik. voreinstellen |

Richtung: | pasitiv -
Geschwindigkeit: |1 oo s
(B W T T el il rsp ezfoermiges Geschwindigkeitsprofil
Ruck: Ruck:
10000000 mm/s* 1000000.0 s
Beschleunigung: erzogerning:

Ruck:

1000000.0 i

Ruck:

| 1
| 1
1 I
| 1
1000.0 mm/<? ! ! 1000.0 /s
I |
| I
| 1
| i 10000000 mnds?

Haltezeit: 0.0 g

Stellen Sie in der Vorbelegung der Achse maoglichst hohe Werte fiir die Dynamik
der entsprechenden Achsbewegung ein, jedoch immer unter Berlicksichtigung der
vorgegebenen Begrenzungen. Die Vorbelegungen der Achse sollten so gewahlt
sein, dass die Achse unter Nutzung der Vorbelegungswerte die maximal fir den
Dauerbetrieb zulassige dynamische Leistung bringt.

Assistent zur Voreinstellung der Dynamik

Zur Erleichterung der Bestimmung der notwendigen Einstellungswerte ist der
Dialog ,Dynamik voreinstellen” Gber den gleichnamigen Button in dieser Einstell-
maske erreichbar. Hier kbnnen Uber eine Klappliste verschiedene in der Projektier-
software bereits vorhandene Dynamikgrundeinstellungen ausgewahlt werden:
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e Geringe Dynamik
e Mittlere Dynamik
e Hohe Dynamik

e Benutzerdefiniert

Uber die drei Dynamikgrundeinstellungen kann eine erste Belegung der Dynamik-
werte vorgenommen werden. Werden dann die Vorgabewerte flir die maximale
Geschwindigkeit und die Hochlaufzeit der Achse verandert, wechselt die Grund-
einstellung in den Modus ,Benutzerdefiniert".

Abbildung 10-5 Achsspezifische Einstellungen — Dynamik voreinstellen

Dynamik voreinstellen @

Abhanagig von den Einstellungen zur maximalen Dynanik konnen Sie Dynamikwerte im System
voreinstellen. Die Einstellungen zur maximalen Dynamik geben Sie durch die maximale Geschwindigkeit und
die Hochlaufzeit auf die maximale Geschwindighkeit an.

Dynamik grundeinstellung: Benutzerdefinizn ﬂ

Einstellung der maximalen Dynamik:

t aximale Geschwindigkeit: 500.0 mm's

Hochlaufzeit auf maximale Geschwindigkeit: 0.05 2
I aximale Eeschleunigung: 10000.0 mms
Hochlaufzeit auf maximale Beschleunigung: 0.0025 2

h amimaler Ruck: 4000000.0 mmds

Mit "Diunamikwerte schreiben' erfalgt eine Yaorbelegung wan weiteren Dynamikyariablen im System.

i Dynamikwere schreiben | Schliefen | Hilfe

ACHTUNG Alle im Dialog ,,Dynamik voreinstellen“ durchgefiihrten Anderungen
werden sofort in die Parameter der entsprechenden Achse iibernommen.

Der Dialog ist fiir die Dynamikgrundeinstellung einer Achse gedacht und
sollte danach nicht nochmals verwendet werden. Andernfalls kénnen
Anderungen an einzelnen Parametern wieder verloren gehen.

Eine genaue Beschreibung der Funktionsweise des Dialogs und der darauf
enthaltenen Buttons erhalten Sie liber den Button ,,Hilfe* oder die Online-
Hilfe von S7T Config.

10.2.3 Bahnobjektspezifische Dynamikbegrenzungen

Uber die bahnobjektspezifischen Dynamikbegrenzungen werden die Grenzwerte
fur die Ausfuihrung der Bahnbewegung tber das Technology Template ,MotionList
Basic* festgelegt.
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Die hier festgelegten Grenzwerte werden zur Generierung der Bahnbewegung
herangezogen. Dabei muss jedoch sichergestellt sein, dass auch die einzelnen
Achsen des Bahnobjekts die hier festgelegten Dynamikvorgaben einhalten kénnen.
Enthalten die Grenzwerte der Einzelachsen weitere Beschrankungen der Dynamik-
vorgaben, kann es zu einer Verletzung der vorgegebenen Bahnbewegung und
damit zu einer Konturverletzung kommen.

Abbildung 10-6 Bahnobjektspezifische Einstellungen — Begrenzungen

Geschwindigkeit: mme's
Bezchleunigung: Im mm/ s
Werzogerung: M /s
pozitiver Buck: Im mms s
negativer Ruck: Im mm./'s*

Uber den Parameter ,DynamicAdaption an den Technologiefunktionen zur Bahn-
interpolation kann im Anwenderprogramm zur Laufzeit eine Anpassung der Grenz-
werte fur die Generierung der Bahnbewegung und Einbeziehung der achsspezifi-
schen Grenzwerte vorgenommen werden:

e DynamicAdaption = 0:
Bei der Sollwertgenerierung fir die Bahnbewegung werden die konfigurierten
Dynamikgrenzwerte der einzelnen Bahnachsen nicht berlcksichtigt.
Werden die Einzelachsen des Bahnobjekts begrenzt, kann es zu einer Kontur-
verletzung bei der Bahnbewegung kommen.

e DynamicAdaption = 1:
Die Dynamik der Bahnbewegung wird an die konfigurierten Dynamikgrenz-
werte der einzelnen Bahnachsen angepasst.
Die Bahnbewegung kann in diesem Fall nicht mit dem gewunschten Dynamik-
umfang ausgefuhrt werden, es kommt jedoch zu keiner Konturverletzung auf
Grund einer achsspezifischen Begrenzung der Einzelachsen.

ACHTUNG Die Technologiefunktionen zur Bahninterpolation und damit auch das vor-
liegende Technology Template "MotionList Basic“ fiihren keine Bewertung
der vollstédndigen Kontur (Look Ahead) durch. Die Verfahrbewegung wird
durch liberschleifende Abarbeitung von jeweils zwei Technologiefunktio-
nen in der Technologie-CPU erreicht. Dabei findet jeweils eine erneute Be-
wertung der Einhaltung der dynamischen Grenzen fiir die Bahnbewegung
statt.

Auch bei ,,DynamicAdaption“ = 1 kann es deshalb zu Konturverletzungen

kommen, wenn beispielsweise beim Ubergang von einer Geraden zu einem
Kreissegment innerhalb einer Bewegung die aktuelle Bahngeschwindigkeit
durch vorliegende Begrenzungen nicht weit genug abgebaut werden kann.

Vorbelegung der Dynamikwerte

Auch fir die Vorbelegung des Bahnobjekts konnen die Default-Werte fiir die dyna-
mischen Einstellungen des Bahnobjekts gesetzt werden. Diese Werte werden
innerhalb des Anwenderprogramms immer dann genutzt, wenn fiir die Dynamik-
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einstellungen der Wert ,-1.0“ am entsprechenden Technologiefunktionsbaustein
zur Bahninterpolation Gbergeben wird.

Abbildung 10-7 Bahnobjektspezifische Einstellungen — Vorbelegungen

Geschwindigkeit: |LIINE mm.s

Geschwindigkeitsprafil |trapezfoermiges Geschwindigkeitzprofil ﬂ

Ruck:

1000000.0 s

Beschleuniguna:

1000.0 mm/s

Ruck:

1000000.0 /s

Ruck:

1000000.0 /s

erzogerung:
1000.0 S
Fuck:

1000000.0 /s

10.2.4 Dynamische Vorgaben an den Technologiefunktionen

Uber den FB 540 ,MotionList_Basic“ des Technology Templates kénnen die

dynamischen Vorgaben fir die Bahnbewegung aus dem Anwenderprogramm an
die Technologiefunktionen fur die Bahninterpolation, die im Technology Template
aufgerufen werden, Ubergeben werden.

Abbildung 10-8 Technology Template FB 540 ,MotionList_Basic* — Dynamikeinstellungen

AxesGroup
DB_Contour
Execute
Velocity
Acceleration
Deceleration
Jerk
CoordSystem
DynamicAdaption
Tolerance
WaitIN
Motioninterrupt
MotionContinue
MotionAbort

VelocityOverride

FB 540
»MotionList_Basic*

Done

Busy

Active

Stop
CommandAborted
Error

ErrorlD
ErrorSource
ActSetVelocity
ActSetAcceleration
ActSetDeceleration
ActSetJerk
ActualContourDB
ActuallistLine
ActualCoordSystem
M_Function_OUT

H_Function_OUT

Werden hier die Parameter mit den Werten ,-1.0“ belegt, werden fir die Bahnbe-
wegung die Vorbelegungen aus den bahnobjektspezifischen Einstellungen in S7T

Config herangezogen.
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10.2.5 Beispiel zur Dynamik-Einstellung anhand einer Kontur

Anhand der folgenden Beispielkontur soll die Dynamik-Einstellung bei der Nutzung
des Technology Templates nochmals verdeutlicht werden und die dabei zu beach-
tenden Punkte sollen herausgearbeitet werden.

Abbildung 10-9 Beispielkontur zur Dynamik-Einstellung
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£
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/
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Fir das Abfahren der Kontur werden folgende Festlegungen getroffen:

e Am Startpunkt der Kontur (P1) sollen die Achsen moglichst sanft beschleunigt
werden.

¢ Innerhalb der Kontur (P2 bis P6) soll die vorgegebene Bewegungsbahn mit
mdglichst hoher Konturgenauigkeit und konstanter Bahngeschwindigkeit
abgefahren werden.

e Am Endpunkt der Kontur (P7) sollen die Achsen wieder mdglichst sanft abge-
bremst werden.

Das Beispielprogramm fir die oben dargestellte Beispielkontur sieht dann wie folgt
aus:

Tabelle 10-2 Programmierung der Beispielkontur

. EndPoint AuxPoint H- M-
Nr. MotionCommand X v 7 X > 7 Fkt. Fkt.
1 SetVelocity 100
2 SetAcceleration 100
3 SetDeceleration 100
4 Setderk 0
5 ExactStop_OFF
6 SetTransitionMode 10 3
7 SetTolerance 300
8 MovelLinearAbsolute 0 0 0
9 WaitIN
10 SetDeceleration Max
Seitenwechsel (Button “>”) — Weiter im Kontur-Editor auf Seite 2
11 MovelLinearAbsolute 40 0 0
12 SetAcceleration Max
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. EndPoint AuxPoint H- M-
Nr. MotionCommand FKt. FKt.
X Y V4 X Y z
13 MoveLinearAbsolute 40 40
14 MoveCirclesAbsolute -180 60 40
15 MoveCirclesAbsolute 270 120 40
16 SetTransitionMode 0 10
17 MovelinearAbsolute 0 80 0
18 SetTransitionMode 10 3
19 SetDeceleration 100
20 MovelinearAbsolute 0 0 0

Bei der Programmierung des Beispielprogramms wurden folgende programmtech-
nischen Besonderheiten bertcksichtigt:

Tabelle 10-3 Anmerkungen zur Programmierung der Beispielkontur

Zeile

Anmerkung

1-3

Zu Beginn der Programmierung wird die Dynamik des Bahnobjekts fiir den
Startpunkt der Kontur eingestellt.

Uber die hier getroffenen Dynamik-Einstellungen wird das sanfte Anfahren der
Achsen am Beginn der Kontur erreicht.

Die Dynamik-Grundeinstellungen kdnnen auch (iber die Eingange ,Velocity*,
~Acceleration®, ,Deceleration“ und ,Jerk“ des FB 540 ,MotionList_Basic" vorge-
nommen werden.

Durch das Setzen der Einstellung fir den Ruck auf den Wert 0 wird erreicht,
dass das Bahnobjekt das trapezférmige Beschleunigungsprofil ohne Bertick-
sichtigung des Rucks verwendet.

Anwahl des Uberschleifmodus zwischen den einzelnen Konturelementen, d.h.
die Kontur wird mit konstanter Bahngeschwindigkeit abgefahren und die Uber-
gange zwischen den Konturelementen werden verschliffen.

Bei linearen Konturelementen ist hierfiir zusatzlich noch die Einstellung des
»1ransitionMode” zu beriicksichtigen. Hier wird tber ,SetTransitionMode*®
eingestellt, dass der Ubergang zu einer Geraden mit einem Verrundungs-
radius (Eckabstand) der GréRRe 10 erfolgen soll.

Die zulassige Abweichung der Abstande zwischen Startpunkt und Mittelpunkt
bzw. Endpunkt und Mittelpunkt wird auf den Wert 0,3 (=300/1000) gesetzt.

Der Startpunkt der Kontur wird angefahren und es wird auf das Setzen des
Eingangs ,WaitIN“ am FB 540 ,MotionList_Basic* gewartet.

Der Punkt (0/0/0) wird nur exakt angefahren, wenn der Eingang ,WaitIN“ nicht
gesetzt ist. Sollte der Eingang bereits gesetzt sein oder wird ,WaitIN“ in der
Konturtabelle nicht programmiert, wird das Abfahren der Kontur mit der in
Zeile 11 definierten Geraden mit Hilfe eines Ubergangsradius der GréRe 10
verschliffen. Die Einstellungen hierzu wurden in Zeile 6 vorgenommen.

10, 12

Die Dynamik-Einstellungen fir Verzégerung und Beschleunigung werden nun
auf die Maximalwerte des Bahnobjekts gesetzt, so dass die Konturelemente
wahrend der Bahnbewegung mit der maximal erreichbaren Konturtreue abge-
fahren werden kénnen.

Die Beschleunigung wird erst in Zeile 12 auf den Maximalwert gesetzt, so
dass die Anfahrt der Kontur in Zeile 11 nach dem ,WaitIN“ in Zeile 11 noch mit
der Einstellung fur das sanfte Anfahren erfolgen kann.
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Zeile Anmerkung

16 Sobald ein tangentialer Ubergang eines Konturelements in eine Gerade
erfolgen soll, d.h. ohne Nutzung eines Ubergangsradius muss der
»TransitionMode* auf den Wert 10 (Sofort) gesetzt werden. Andernfalls kommt
es am Ubergang zwischen dem Kreisbogen aus Zeile 15 und der Gerade aus
Zeile 17 zu einem Einbruch in der Bahngeschwindigkeit.

18 Nun muss der Ubergangsradius zwischen der Geraden aus Zeile 17 und Zeile
20 wieder eingeschaltet werden.

19 Zum sanften Abbremsen der Verfahrbewegung auf der Kontur muss die Ver-
zbgerung wieder auf den entsprechenden Wert gesetzt werden.

Hinweis Um eine héhere Konturgenauigkeit zu erreichen, kann es unter Umstanden von
Vorteil sein, die Kontur ohne Ruckbegrenzung abzufahren, d.h. die Einstellung
fur den Ruck auf den Wert 0 zu setzen. In diesem Fall wird durch das Bahnob-
jekt das trapezférmige Beschleunigungsprofil verwendet.

10.2.6 Besonders beachtenswerte Punkte

Bei der Programmierung von Konturelement-Ubergangen sind im Hinblick auf die
dynamischen Einstellungen entlang der Bahnbewegung einige Besonderheiten zu
beachten, die hier naher erlautert werden sollen.

Tangentiale Uberginge zwischen Konturelementen

Stollen zwei Konturelemente derart aneinander, dass beim Abfahren der Kontur
die Bewegungsrichtung der Bahnbewegung im StoBpunkt nicht verandert werden
muss, spricht man von einem tangentialen Ubergang zwischen den Konturelemen-
ten.

Abbildung 10-10 Beispiele fur tangentiale Konturelementiibergange

v(ocs) Y(ocs),

X (0CS) X (0Cs)

10 20 30 40 50 60 70 80 1 20 30 40 50 60 70 80

Da an einem tangentialen Ubergang zwischen zwei Konturelementen kein Uber-
gangsradius eingefugt werden kann, muss an diesen Punkten der Parameter
"TransitionMode" immer auf den Wert 10 (Sofort) gesetzt sein. Andernfalls kann es
zu einem Einbruch in der Bahngeschwindigkeit beim Abfahren der Kontur kommen.

Radius-Programmierung mit Hilfe eines Ubergangsradius

Sollen zwei Geraden, die am Stol3punkt einen Winkel von zum Beispiel 90° bilden,
mit konstanter Bahngeschwindigkeit durchfahren werden, so ist in der am Winkel
entstehenden Ecke ein Ubergangsradius einzufligen. Andernfalls missten die
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Maschinenachsen an dieser Stelle mit unendlicher Beschleunigung verzogert bzw.
beschleunigt werden, was physikalisch nicht moglich ist.

Fur die Programmierung eines Ubergangsradius stehen an der entsprechenden
Technologiefunktion die Parameter ,TransitionMode“ zur Anwahl des Ubergangs-
modus und ,TransitionParameter” zur Definition des Radius fiir den Ubergangs-
radius zur Verfigung.

Hinweis Ubergangsradien kénnen nur zwischen folgenden Konturelementiibergdngen
definiert werden:

e Gerade — Gerade
e Kreisbogen — Gerade

Die Definition eines Ubergangsradius zwischen folgenden Konturelementiiber-
gangen ist nicht méglich:

e Gerade — Kreisbogen
o Kreisbogen — Kreisbogen

Grund: Die Parameter ,TransitionMode“ und ,TransitionParameter konnen nur
an der Technologiefunktion fiir eine lineare Bewegung definiert werden.

Damit sieht die Programmierung der beiden Konturelemente wie folgt aus:
e Gerade von P1 nach P2
e Gerade von P2 nach P3 mit TransitionMode=3 und TransitionParameter=10

Ohne Ubergangsradius (TransitionMode=10) wiirde die Bewegung auf der ersten
Geraden von P1 nach P2 erfolgen und die Achsen wirden an P2 bis zum Stillstand
abgebremst werden. Danach wiirde die zweite Gerade von P2 nach P3 ausgefiihrt
werden.

Wird der Ubergangsradius eingefiigt (TransitionMode=3), muss die Y-Achse be-
reits starten, bevor die X-Achse zum Stillstand gekommen ist. Durch die entspre-
chende Bewegung beider Achsen wird der Ubergangsradius realisiert.

Abbildung 10-11 Konturelementiibergang Gerade — Gerade mit Ubergangsradius
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Die Bahnbewegung kann jedoch nur mit einer gleichférmigen Bahngeschwindigkeit
ausgefiihrt werden, wenn die Dynamik der beiden Achsen so eingestellt ist, dass
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das Abbremsen der Achse aus der vorgegebenen Bahngeschwindigkeit heraus
innerhalb des Ubergangsradius realisiert werden kann.

Liegt die Bahngeschwindigkeit héher und ist die Dynamik nicht hoch genug einge-
stellt, dann tritt folgender Effekt auf:

e Um mit der eingestellten Dynamik die X-Achse in P2 vollstandig abgebremst
zu haben, muss die Steuerung den Bremsvorgang bereits beginnen, noch
bevor der Eintritt in den Ubergangsradius erreicht wurde.

e Der Ubergangsradius wird dann mit einer geringeren Geschwindigkeit als der
eingestellten Bahngeschwindigkeit ausgefuhrt.

e Erst nach dem Ubergangsradius wird die Achse durch die eingestellte Dynamik
die vorgegebene Bahngeschwindigkeit wieder erreichen.

Abbildung 10-12 Konturelementiibergang Gerade — Gerade mit Ubergangsradius

v (ocs) A

X (OCS)

10 20 30 40 5 60 70 80

Die Besonderheit des Ubergangsradius ist die, dass der Steuerung nur die beiden
Geraden als Konturelemente bekannt sind. Fiir den Ubergangsradius wird nur die
Startposition des Kreisbogens bestimmt. Das Einwechseln des Ubergangsradius
erfolgt erst bei Erreichen der berechneten Position. Somit verhalt sich die Interpola-
tion bis zu dieser Position, als misste eine 90°-Ecke Uber zwei Geraden verfahren
werden.

Hinweis In diesem Beispiel wird davon ausgegangen, dass die Achsen der Maschine dy-
namisch auch in der Lage sind, die geforderte Bewegung auszufiihren. Beson-
ders ist hier die leistungsmaRige Auslegung der Achsen und die eingestellte
hardwareseitige Begrenzung der Achsen zu beachten.

Programmierung eines Ubergangsradius als eigenstindiges Konturelement

Alternativ kann die gleiche Kontur auch Gber eigenstédndige Konturelemente pro-
grammiert werden.

Somit sieht die Programmierung der Kontur wie folgt aus:
e Gerade von P1 nach P2

e Kreisbogen von P2 nach P3

e Gerade von P3 nach P4 mit TransitionMode=10
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Abbildung 10-13 Konturelementiibergang Gerade — Kreisbogen — Gerade
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In diesem Fall werden in den Auftragspuffer der Technologie-CPU sofort die erste
Gerade zwischen P1 und P2 und der Kreisbogen zwischen P2 und P3 Gibernom-
men. Fir die Interpolation ist in diesem Fall bekannt, dass ein Konturelement-
wechsel zwischen Gerade und Kreisbogen stattfinden wird und die Interpolation
kann somit die dynamischen Vorgange auf der Bahn an die Konturgegebenheiten
anpassen.

Hinweis |m Hinblick auf die Dynamik und das Einhalten einer konstanten Bahngeschwin-
digkeit sollte der Definition einer Kontur tber eigenstandige Konturelemente mit
einem TransitionMode=3 der Vorzug gegeben werden.
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Automatisieren mit STEP7 in AWL und SCL
Autor: Hans Berger

Publicis MCD Verlag
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STEP 7

SIMATIC — Programmieren mit STEP 7 V5.5

Handbuch

Ausgabe 05/2010

Dokument-ID: A5SE02789665-01

Bestellnummer: 6ES7810-4CA10-8AWO0
http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/45531107
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SIMATIC - Engineering Tools S7 Technology
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Ausgabe 10/2010
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Titel

Online Support
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Beitrag
\2\ Siemens | IA/DT http://support.automation.siemens.com
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Technologie CPUs: Tech. Template "Fliegende Schere"
http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/21062270
Technologie CPUs: Tech. Template "Querschneider*
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Hilfe von WinCC flexible auf dem HMI anzeigen?
http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/26680228

Wie kann mit einer Technologie-CPU und dem FB 488
"MC_MovePath" ein einfacher Palettierer realisiert werden?
http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/48206063
Welche Safety-Funktionen kénnen mit der Interpolation an der
fehlersicheren Technologie-CPU genutzt werden?
http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/48205978

Wie kénnen Sie zur Laufzeit eine Kurvenscheibe erstellen, die
auf Liniensegmenten (Stitzpunkttabelle) basiert und diese
durch stetige Ubergange verbindet?
http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/35690077
Welche Versionen des Optionspaketes S7-Technology gibt es
und welche Antriebsfirmware des SINAMICS S120 kann mit
der jeweiligen Version verwendet werden?
http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/31051715
Welche Mdglichkeiten gibt es, Hardware-Endschalter Signale
in eine Technologie-CPU einzulesen?
http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/25545745

Wie kann ich ein SINAMICS "Active Line Modul" (ALM) Gber
den DP-Drive PROFIBUS ansteuern?
http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/25543996
Welche Geber sind bei den Technologie-CPUs einsetzbar?
http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/25544321

\5\ | Applikation &
Tools

Technologie CPUs: Parametrierung der Technologiefunktion
"Getriebegleichlauf" (SyncOp-Guide)
http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/23577545
Technologie CPUs: Fliegende Schere mit Druckmarkensyn-
chronisation auf Basis von Getriebegleichlauf
http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/21063352
Technologie-CPU 317TF-2 DP: Beispiel zur Bewertung der in
einer Applikation eingesetzten Sicherheitsfunktionen
http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/47393794
Technologie-CPUs: "Kinematics Simulation Center" — Anbin-
dung der Simulationssoftware an eine Technologie-CPU
http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/58260820
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