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Die IEF Werner GmbH behalt sich das Recht vor, ohne Ankiindigung die Software oder Hardware oder Teile davon, sowie die mitgelieferten Druckschriften

oder Teile davon zu verandern oder zu verbessern.
Alle Rechte der Vervielfaltigung, der fotomechanischen Wiedergabe, auch auszugsweise sind ausdricklich der IEF Werner GmbH vorbehalten.
Fir Verbesserungsvorschlage und Hinweise auf Fehler sind wir jederzeit dankbar.
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2 Vorwort

Beschreibung aus Wikipedia:

Ein Gantry-Antrieb ist die Bezeichnung fiir ein spezielles

Bewegungssystem einer geometrischen Achse einer Maschine, bei
der der gesamte Stdnder der Maschine oder Portalbauform zugleich
bewegt werden.

Dabei werden bei einer Maschine zwei separate Vorschubmotoren X
und X;, die sich auf jeder Portalseite befinden, liber eine Funktion
des Servoverstérkers Winkelsynchron bewegt. Dies hat zur Folge,
dass sich der Gantry-Antrieb so verhélt als hétte er nur einen Antrieb
Mit einem Gantry-Antrieb wird eine mechanische Wellenverbindung

zwischen den beiden Portalseiten lberfliissig.

In dieser Applikation ist die Y-Achse als Gantryanbtrieb, bestehend aus 2
euroLINE-Achsen, ausgefuhrt.

Mit einer PA-CONTROL kdnnen bis zu 3 Gantry-Antriebe mit je 2 Antrieben (Achsen) bedient werden. Als Achstypen kdnnen nur ,servoTEC S2*-Achsen

verwendet werden.

Seite 6 von 30
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3 Allgemein

3.1

Voraussetzungen

Die Achsen eines Gantryantriebs mussen gleich sein (Motoren, Getriebe, mechanische Komponenten). Dadurch ist auch gewahrleistet, dass einige
Achsparameter gleich eingestellt werden kdnnen (miissen). Die PA-CONTROL prift beim Wechsel in eine Verfahrbetriebsart (AUTOMATIK, MANUELL, ...)
ob die Einstellungen der Achsparameter fiir die Gantryantriebe den Anforderungen entsprechen.

Liste der Achsparameter die liberprift werden
Getriebefaktor

Motor schritte pro Umdrehung
Achsen Freigabe Mode
Einschaltverfahrmode
OFF-Rampe

STOP-Achse Eingangs-Nr.
START-Achse Eingangs-Nr.
OFF-Achse Eingangs-Nr.
ON-Achse Eingangs-Nr.

Gantry Endschalter Eingangs-Nr.
Gantry Endschalter Ausgangs-Nr.

Abstand Referenzschalter-Referenzpunkt

Bemerkung

Muss von Master- und Slave-Achse gleich sein
Muss von Master- und Slave-Achse gleich sein
Muss von Master- und Slave-Achse gleich sein
Muss von Master- und Slave-Achse gleich sein
Muss von Master- und Slave-Achse gleich sein
Muss von Master- und Slave-Achse gleich sein
Muss von Master- und Slave-Achse gleich sein
Muss von Master- und Slave-Achse gleich sein
Muss von Master- und Slave-Achse gleich sein
Muss definiert sein ( <> 0)

Muss definiert sein ( <> 0)

Muss bei der Slave-Achse 0 sein ( == 0)

Fehlernummer
E910
E911
E912
E913
E914
E915
E916
E917
E918
E919
E920
E921
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3.2 MASTER-SLAVE-Kopplung
Beide Achsen eines Gantryantriebs, also die Antriebsverstarker ,servoTEC S2%, sind Uber den CANBus mit der PA-CONTROL verbunden.

Die MASTER-SLAVE-Kopplung der beiden Antriebe erfolgt Giber den Inkrementalgeberausgang [X11] und den Inkrementalgebereingang [X10] des
servoTEC S2. Damit beim Referenzieren des Gantrysystems beide Antriebe abwechselnd als ,Master” fungieren kénnen, wird auch
Inkrementalgeberausgang [X11] der SLAVE-Achse auf den Inkrementalgebereingang [X10] der MASTER-Achse verdrahtet (siehe Prinzipschaltbild).

3.3 Referenzieren (Beispiel euroLINE, A1 : Master, A2 : Slave)

Beim Referenzieren des Gantrysystems missen beide Achsen nacheinander referenziert werden. Bei einer
euroLINE-Achse geschieht dies durch Fahren auf mechanischen Anschlag (oder Endschalter) und anschlie3end
durch Suchen des Nullimpulses (N). Dabei wird jeweils die andere Achse als ,SLAVE" mitgefahren und es kann je

nach Schraglage des Systems zu Konflikten kommen.

Bei der Situation von Bild 1 wiirde beim Referenzieren der Achse 1 die Achse 2 vorher den mechanischen
Anschlag erreichen und Schleppfehler erzeugen (Referenzieren A1 nicht mdglich).

Bei der Situation von Bild 2 wiirde beim Referenzieren der Achse 2 die Achse 1 vorher den mechanischen
Anschlag erreichen und Schleppfehler erzeugen (Referenzieren A2 nicht moglich).

Bild 1 :

Bild 2 :

Bild 3: Damit dieser Konflikt nicht entsteht, wird an jeder Achse ein ,Endschalter” (Gantry-Endschalter) eingebaut (Bild 3,
Bild 4). Der Zustand dieser beiden Endschalter wird dann beim Referenzieren Uber Ausgange an den

Endschaltereingang der servoTEC S2 weitergeleitet (siehe Prinzipschaltbild).

Dadurch wird verhindert, dass die aktuelle Slave-Achse beim Referenzieren der Achsen auf den mechanischen
Anschlag fahrt und einen Schleppfehler erzeugt.

Bild 4 :
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3.4 Prinzipschaltbild
PA-CONTROL LV-servoTEC S2
- Steuer
_Smart  CAN o7\
- MP

Inkrementalgeber-
Eingang [X10]

Inkrementalgeber-
Ausgang [X11]

LV-servoTEC S2
(07:\)\!

Signalkabel-Gantry - IEF.: 1079595
Signalkabel-Gantry - IEF.: 1079595

Inkrementalgeber-
Eingang [X10]

Inkrementalgeber-
Ausgang [X11]

. Referenzschalter

Achse 1 ¢ Die Eingénge ,Reglerfreigabe“ und

- Regler sind, wie in einer Einzelachs-
Applikation, mit dem NOT-AUS- und
Taruberwachungssystem verbunden.

DIN 6 &

_ Endschalter positiv

Endschalter negativ

DIN 8 g

Achse 2

Referenzschalter

DIN 7 g

Endschalter positiv

DIN 6 &

Endschalter negativ

1/0-Modul

Gantry-Endschalter Achse 1 (Ausgang)

Gantry-Endschalter Achse 2 (Ausgang)

CAN |

Gantry-Endschalter Achse 1 (Eingang)

Gantry-Endschalter Achse 2 (Eingang)

A A
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4 Verdrahtung (Beispiel euroLINE)
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LV-servoTEC S2
CAN

Inkrementalgeber-
Eingang [X10]

Inkrementalgeber-
Ausgang [X11]

LV-servoTEC S2
CAN

Inkrementalgeber-
Eingang [X10]

Inkrementalgeber-
Ausgang [X11]

Achse 1

servoTEC S2
1/0-Adapter
X3.R

X3.L+
X3.L-

/0 [X1]

24VDC

Gantry-Endschalter

Achse 2

servoTEC S2
1/0-Adapter
X3.R

X3.L+
X3.L-

/0 [X1]

24VDC

Gantry-Endschalter
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41 Digitale Ein- und Ausgédnge des LV servoTEC S2 in Verbindung mit der PA-CONTROL V5.XX

Eingange der Achse

A1
721
722
723
724
725
726
727
728
729
730
731
732

Ausginge der Achse

A1
721
722
723
724

A2
737
738
739
740
741
742
743
744
745
746
747
748

A2
737
738
739
740

A3
753
754
755
756
757
758
759
760
761
762
763
764

A3
753
754
755
756

A4
769
770
771
772
773
774
775
776
77
778
779
780

A4
769
770
771
772

Bezeichnung [Steckerbelegung]

DIN 0 [X1:19]
DIN 1 [X1:7]
DIN 2 [X1:20]
DIN 3 [X1:8]
DIN 8 [X1:23]
DIN 9 [X1:11]

Endschalter negativ (von DIN 6) [X1:22]
Endschalter positiv (von DIN 7) [X1:10]

Interlock

Bezeichnung

OUT 0 [X1:24]
OUT 1 [X1:12]
OUT 2 [X1:25]
OUT 3 [X1:13]

1/0-Adapter

Schiebeschalter 1
Schiebeschalter 2
Schiebeschalter 3
Schiebeschalter 4
X3:R
X6:19

X3:L-
X3:L+

X1:RF/EF

1/0-Adapter

X6 :00
X6 : O1
X6 :02
X6 : 03

Anmerkung

0 = nicht betatigt, 1 = betatigt
0 = nicht betatigt, 1 = betatigt

Reglerfreigabe (DIN 5) oder Endstufenfreigabe (DIN 4) fehlt

Anmerkung

Ausgang Betriebsbereitschaft
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4.2 Digitale Ein- und Ausgéange des LV servoTEC S2 in Verbindung mit der PA-CONTROL Touch V6.xx

Eingange der Achse

A1
4097
4098
4099
4100
4101
4102
4103
4104
4105
4106
4107
4108

Ausgéange der Achse

A1
4097
4098
4099
4100

A2
4161
4162
4163
4164
4165
4166
4167
4168
4169
4170
4171
4172

A2
4161
4162
4163
4164

A3
4225
4226
4227
4278
4229
4230
4231
4232
4233
4234
4235
4236

A3
4226
4227
4278
4229

A4
4289
4290
4291
4292
4293
4294
4295
4296
4297
4298
4299
4300

A4
4290
4291
4292
4293

Bezeichnung [Steckerbelegung]

DIN 0 [X1:19]
DIN 1 [X1:7]
DIN 2 [X1:20]
DIN 3 [X1:8]
DIN 8 [X1:23]
DIN 9 [X1:11]

Endschalter negativ (von DIN 6) [X1:22]
Endschalter positiv (von DIN 7) [X1:10]

Interlock

Bezeichnung

OUT 0 [X1:24]
OUT 1 [X1:12]
OUT 2 [X1:25]
OUT 3 [X1:13]

1/0-Adapter

Schiebeschalter 1
Schiebeschalter 2
Schiebeschalter 3
Schiebeschalter 4
X3:R
X6:19

X3:L-
X3:L+

X1:RF/EF

1/0-Adapter

X6:00
X6 : 01
X6 : 02
X6 : 03

Anmerkung

0 = nicht betatigt, 1 = betatigt
0 = nicht betatigt, 1 = betatigt

Reglerfreigabe (DIN 5) oder Endstufenfreigabe (DIN 4) fehlt

Anmerkung

Ausgang Betriebsbereitschaft
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5 Parametrierung

5.1 Achsparameter (mit WinPAC in der PA-CONTROL)

44 PA-CONTROL Konfiguration
Datei PA-COMTROL Transfer Hilfe

s|e &

2|

=LEI-IE]
EE Pa.CONTROL Achsparameterl Verfahrparameterl Erdschalter/Fefersnzfah | AchseEda | Motor i3
&y Systernparameter
--*}3 Diagnose | Achse -1
-0 140
m CaNOpen — Gantryeinstellungen
AR GantryMode (1) Gantiyartrish 1- MASTER = |

hek BChze-1 [zervaTEC 52 105)
L Achsparameter

= Antrisbsparameter
Achze-2 [zervaTEC 52 102)
T Achsparameter

L Antriebsparameter

Gantry Endschalter, Eingangs-Mr. 725

Gantry Endschalter, Ausgangs-Nr. 724

| Systemfehler: 0 -

Fehler zuriicksetzen

| Parameter Dateiname: STANDARD.PAR

HINWEIS :

e Die Getriebefaktoren, Motorauflosungen,
Beschleunigungs- und Bremsrampen der Achsen
eines Gantryantriebs missen gleich eingestellt sein.
Die PA-CONTROL prift vor dem Wechsel in eine
Verfahrbetriebsart und erzeugt bei Ungleichheit eine

Fehlermeldung (Exxx).

e Das Fehlermanagement der Achsen eines
Gantryantriebs muss gleich eingestellt sein.

e Fir die Einstellungen der Parameter fir das
Gantrysystem wurde eine neue Registerkarte

eingefluhrt.

Neue Achsparameter:

e  Gantry-Modus

e  Gantry Endschalter, Eingangs-Nr.
¢  Gantry Endschalter, Ausgangs-Nr.
e  Gantry-Ausrichtgeschwindigkeit

APP5013_DE_1082212_PA-CONTROL_Gantryantrieb_R1b.doc
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5.1.1 Gantry-Modus

Dieser Achsparameter legt fest, ob eine Achse zu einem Gantryantrieb gehort oder als eigenstandige PA-CONTROL-Achse (Standart) verwendet wird.

.-’-‘-.chsparameterl Verfahlparameterl EndschalterfﬁeferenzfahrtI .&chs-E.n".t’-‘n.I Matar

Achse - 1

— Gantryeinstellungen

Gantry-Mode |[11] Gantpantrieb 1 - MASTER j

Gantry Endschalter, Eingangs-Mr. T25

Gantry Endschalter, Ausgangs-Mr. 724

.&chsparameterlVerfahrparameter Endschalter/Referanzfabit | 4chsEls | Motor  Gantry

Achse -1

 Gantpeingtellungen

[11] Gantrypantrieb 1 - MASTER j

(0] Gantryantrieb aus

111 Eanteantneb 1 - MASTEH
[12] Gantrpantrieb 1 - SLAWE
[21] Gantryantieb 2 - MASTER
[22] Gantryantrieh 2 - SLAWE
[31] Gantrpantrieb 3 - MASTER
Gantry Endschalter, Ausgangs-Mr. [,-'32.-;! Gkl B

Gantry-Mode

Gantry Endschalter, Eingangs-Mr.

Gantryantrieb 1 | Gantryantrieb 2 | Gantryantrieb 3

Eigenstandige 00 00 00
PA-CONTROL-Achse
Gantryantrieb 11 21 31
MASTER-Achse

12 22 32

Gantryantrieb
SLAVE-Achse

APP5013_DE_1082212_PA-CONTROL_Gantryantrieb_R1b.doc
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5.1.2 Gantry Endschalter Eingangs-Nr / Ausgangs-Nr

Beim Referenzieren der beiden Achsen, entsteht je nach Schraglage des mechanischen Systems, bei der ,aktuelle Slave-Achse® ein Konflikt mit dem
mechanischen Anschlag oder mit dem Endschalter. Um diese zu verhindern, werden die negativen Endschalter der beiden Achsen nicht direkt auf den
Antriebsverstarker, sondern als digitaler Eingang (Gantry-Endschalter-Eingangs-Nr.) auf die PA-CONTROL aufgelegt. Die PA-CONTROL steuert Gber einen

digitalen Ausgang (Gantry-Endschalter-Ausgangs-Nr.) den Zustand der negativen Endschalter der Antriebsverstarker (LV servoTEC S2).
Dies wird von der PA-CONTROL in Abhangigkeit der aktuellen Fahrt (Referenzfahrt Gantry-Masterachse, Referenzfahrt Gantry-Slaveachse, normale

Fahrt,...) und dem Zustand beider ,Gantry-Endschalter ausgefihrt.

.-’-\c:hsparameterl Verfahrparameterl Endschalten"HefarenzfahrlI .&chs-E.f’AI bd akar

Gantry-Endschalter, Eingangs-Nr.
Nummer des digitalen Einganges an der ,Gantry-Endschalter” angeschlossen

‘ Achse -1

ist.

 Gantypeingtellungen

Gantrp-tode I['I'I] Gantrpantieb 1 - MASTER j

Gantry Endzchalter, Eingangs-Mr. i)

Ganty Endschalter, Ausgangs-Mr. 724

Beispiel:
Gantry Endschalter, Eingangs-Nr : 725

Gantry Endschalter, Ausgangs-Nr : 724

Gantry-Endschalter, Ausgangs-Nr.
Nummer des digitalen Einganges der auf den negativen Endschalter des
Antriebsverstarker verdrahtet ist.

Der Endschalter der Achse 1 fir die Referenzfahrt des Gantrysystems ist am ,DIN 8% [X3:R] des
LV-servoTEC S2 angeschlossen.

Der Ausgang ,OUT 3“ des LV-servoTEC S2 [X6:03] ist auf den Eingang Endschalter negativ [X3:L-]
des LV-servoTEC S2 verdrahtet. Mit diesem Ausgang wird wahrend der Referenzfahrt des
Gantrysystems ein eventueller Konflikt der Slave-Achse verhindert.

Seite 15 von 30
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5.1.3 Gantry-Ausrichtgeschwindigkeit
A4 PA-CONTROL Konfiguration Ist ein Gantrysystem mechanisch nicht sehr starr miteinander
Datei PA-CONTROL Transfer Hilfe verbunden, so kann es nach dem Einschalten ,schrag” sein. Diese
= Hl El El @l @l B | ,Schraglage mu£$ korrigiert werden und in den Achsparameter
.Referenz-Offset” der Slave-Achse eingebracht werden.
=-F PA-CONTROL Bchsparameter  Verfahiparameter | Endschalter/Referenzfaht | Achs-E/ . i i i w
..... ¥y Systemparameter Diese Aufgabe kann mit WinPAC im ,Manuell verfahren® in der
----- L Diagnose ‘ Achse -2 Achsfunktion 5 erledigt werden (siehe Kapitel: Inbetriebnahme,
""" I#0 110 L Gantry-Achsen Referenzieren, ...).
m CAMOpen i Geschwindigkeiten
----- Rgz32 Verfahrgeschwindigksit: |1DD.DDDD mm/s In dieser Achsfunktion wird nur die Slave-Achse verfahren, die
-4 Achse-1 TEC 52105 - i i iti indiakeit wird di
= o bﬁ ;ihs[ps:rr:;ew ] Referenzgeschwindigkeit [2000000 | s I\gast(tar Ax:hsg E!{elbt ahuf _|hé§rkP9t§|tlon. AIZ (?[eschwmd|gkelt wird die
, ~Gantry-Ausrichtgeschwindigkeit verwendet.
B antriebsparameter Manuellgeschwindigheit |1IZID,IZIDDIZI it y 9 9
Aichze-2 TEC 52102 i - i indigkeit” i i - -
S0 feline e ) Schlsichganggsschwindigkeit [Foooooo s Die ,Gantry-Ausrichtgeschwindigkeit” ist nur bei der Gantry-Slave
o b : St Assichtasschindickel TR y Achse aktiviert und kann nur zwischen 0 und 1,0 mm/s (AE/s), also
niriebsparameter antry-Ausnchtgeschwindigket: b s & sehr Iangsam, eingestellt werden.

Start-Stopdretzatl I'I,DEIEIDDD Uiz

— Bezchleunigung

Beschleunigung: |2DDDD,DD mmssE
R ampentyp: ILinear 'I

— Mothalt

OFF-Rampe: |2DDDDD,D mmy's=

Patarneter Dateiname: STAMDARD, PAR
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5.2 Einstellungen fur MASTER-SLAVE-Kopplung (mit S2 Commander im servoTEC S2)

5.2.1 Inkrementalgeberemulation (X11) und Winkelgeber (X10)

Damit bei der Master-Slave-Kopplung der Fehler in Bezug auf Position und Geschwindigkeit moglichst klein ist, wird bei der Auflésung der groRtmdgliche
Wert, also sehr viele Inkremente pro Umdrehung (max. 65536), eingestellt. Diese Einstellungen werden mit dem S2 Commander in den LV servoTEC S2

vorgenommen.

Da bei der Referenzfahrt und bei der Inbetriebnahme die Master-Funktion wechselt, muss bei der Master und bei der Slave-Achse die Einstellung flir den

Inkrementalgeberemulation (X11) und Winkelgeber (X10) durchgefiihrt werden.
Die Einstellungen fir die Inkrementalgeberemulation (Ausgangssignale am X11) und Winkelgebereinstellungen fir den X10 sind fir beide Gantryachsen

gleich.

| Inkrementalgeberemulation (X11)

—Inkrementalgeber

16384
Strichzahl TI—I—D

Inkremente pro Umdrehung 65536

[” A.B Spur abschalten
[” Nullimpuls unterdricken
[~ Drehrichtungsumkehr

0,0°
4 [ 3

Offsetwinkel

Ve oK X  Abbruch | ? Hilfe

| Winkelgeber - Einstellungen

x10 |

Kommutiergeber | x2a | x28

X10
P " Modus Die Anpassu_ng der )
Antrieb: |.1 (* Quadraturauswertung (A-B-N) B_ewegun_gSI'IChtung el"folgt Uber
o die negative oder positive Zahl im
P E o Parameter Antrieb des
" Vorwarts/Riackwarts-Zahler .
Getriebefaktors.
ot
Strichzahl: 16384 [" A,B Spur abschalten
1 1 4 ) . 5 . . .
o TS (e e Der Nullimpuls sollte ignoriert
Inkremente pro 65536 .
Umdrehung: werden, da sonst nach jeder
Umdrehung immer eine neue
Ausrichtung erfolgt.

[~ Fehlersignal

{* High-aktiv. = Low-aktiv.

X Abbruch
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5.2.2 Schleppfehlermeldung (Warnung)
Damit im Falle eines Schleppfehlers der aktuelle MASTER-Antrieb sofort angehalten wird, muss die Schwelle zum Erkennen eines Schleppfehlers am
aktuellen SLAVE maglichst klein eingestellt sein. Diese Einstellungen werden mit dem S2 Commander in den LV servoTEC S2 vorgenommen.

Eine mdgliche Einstellung ist:

Zielposition 3chleppfehler

Vergleich t | Drehzahimeldung
—Schleppfehlergrenzen
positive Grenze 1,000 mm
e Schleppfehlergrenzen: +/- 1,0 mm
negative Grenze -1,000 mm
| G
Anzprechverzogerung 1,00 ms 1,00 ms .
AR B Ansprechverzégerung: 1,0 ms

Bei diesen Einstellungen wird der MASTER sofort angehalten, sobald am SLAVE
der Schleppfehler fiir langer als eine Millisekunde grof3er als 1 mm ist.

X Abbruch ? Hilfe

Seite 18 von 30
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5.2.3 Kontrolle Einstellung der Ein- und Ausgange

Eingange:

Ausgange:

Digitale Eingdnge

Allgemein |Wegpmgmmm | Tipp-Betrieb I

Digitale Ausgange

Standard Ausgange

|Regler betriebsbereit

Ausz (Ausgang ist Low)

Aus (Ausgang ist Low)

Aus (Ausgang ist Low)

Lelielisd

v oK | X Abbruch | ?  Hife

—Positionsselekior —Sample Eingang pout o
Wizard | |D|N a j DOUT 1
T |D|N 0 j DOUT 2
i Digitales Halt DOUT 3
{ | — DIN 1 |
I I_ j
1 — DIN 2 |
1
Bit 3 IDlN 3 j —Drehrichtungsumkehr
Bit 4 |— j |— j
Bit & — j
—Referenzfahrt
Bit & — j
Referon- [T A -
Bit 7 I_ j =schalter
: Start [— |
Start I_ j
—Einrichtbetrieb
zum Beispiel:
Positionierung | I— j p
NI oK I X Abbruch | ? Hilfe | Anzeige digitale Eingange |

Funktion (Endstufe aktiv, ...) des servoTEC S2 zugeordnet.

In der Einstellung ,AUS (Ausgang ist Low)" ist der Ausgang keiner

Mit dieser Einstellung kann der Ausgang der PA-CONTROL gesetzt
oder zurlickgesetzt werden.

0724 > Achse 1, DOUT 3 (siehe ,Tabelle Digitale Ein- und Ausgange
des LV servoTEC S2 in Verbindung mit der PA-CONTROL).

APP5013_DE_1082212_PA-CONTROL_Gantryantrieb_R1b.doc

Gantryantrieb mit PA-CONTROL und servoTEC S2 Achsen

Seite 19 von 30




WERNER
6 Inbetriebnahme
Bei der Inbetriebnahme eines Gantryantriebs missen £ Manuell verfahren x|
folgende Arbeiten nacheinander durchgefiihrt werden: 3 B
Achsauswahl Achsstatus
ausgewahlte Achse: | Gantryanitrieb 1 (A1/A2) | Gantry-MASTER | Al Gantry-SLAYE | A2
e Bewegungsrichtung beider Achsen priifen und P Sl SPERIGHL L
einstellen a1 Az Achs-Pasition: IBD,DDDDD |41,?2200
e Kopplung beider Achsen (MASTER->SLAVE, ; : PSR Stz Referenz-Offset: [60, 00000 [72,50000
SLAVE->MASTER) priifen und einstellen ’ MASTER OFF .
)P T SLAYE MASTER Bereitschaft: [* [*
o Master-Achse referenzieren 4 OFF MASTER Positiver Endschalter: B ]
. 5 C ON MASTER Megativer Endschalter: = =
e Slave-Achse referenzieren 6 O OFF Test—>  OFF B e
eferenziert: = O
. . A OFF  <-- Test OFF
e Gantrysystem eventuell mechanische ausrichten e A Gantryantrish referenziert: O
e Refferenz-Offset der Slave-Achse Geschwindigheit |5 .[ = Thall el
e Gantryantrieb referenzieren (' mit Softwareendschalter & Zielposition absolit Ziel: |n
. . . . " ohne Softwareendschalter ; " )
o Einstellungen der Parameter in (mit) WinPAC € Zielposition relativ Fahre auf Ziel |
sichern 2 | 2 | BB | B |
r Referenzfahrt — Fehlermeldung
Gankryantrieh |
Gantry-SLaYE (52 |

Setze Referenz-0ffset (62 | < cHlifh
Schliefien |
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6.1

Teste Bewegungsrichtung und Kopplung der Achsen

Bevor das Gantrysystem verfahren wird, sollten die Einstellungen der Parameter und die Verdrahtung gepruft werden.
Speziell fur diese Prifungen wurde im Fenster ,Manuell verfahren“ von WinPAC die Achsfunktionen 6 und 7 mit der Bezeichnung , Teste Kopplung*

implementiert.

£i Manuell verfahren

— Achsauswahl
ausgewshlte Achse: IGantryantrieb 1 (A1faz) ﬂ
—achsfunkkion
a1 A2
1: O MASTER SLAVE
2 MASTER OFF
@ SLAVE MASTER
4 OFF MASTER
5 ON MASTER
gy (% OFF  Test--> OFF
= OFF  <-- Test OFF

Durch Aktivieren der Achsfunktionen 6 oder 7 werden die Achsen
ausgeschaltet ,IDLE".

X|

— Achsstatus

Gantry-MASTER | Al

Gankry-SLAVE | A2

Status: [DLE fipLE

Achs-Pasition:  [-40,87400

ISD ,00000

Referenz-Offset:

Bereitschaft:
Positiver Endschalter:
Meqgativer Endschalter:

Referenziert:

OEEa

Gantryantrieb referenziert:

Der Bediener kann die Achsen von Hand verschieben und an der

eopeion »+Achsposition® die Drehrichtung der Achsen prifen.

ISD ,00000

OEE A

O

— Teste Kopplung: Master [¥11] -- = Slave [x10]

Differenz-Position: Il?,D?2DD

Differenz Soll-Lage:

II?JDIDDD

II?JD?ZDD

— Fehlermeldung

Schliefen |
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6.1.1

Teste Einstellung und Verdrahtung fiir MASTER - SLAVE (Achsfunktion = 6)

Méchte der Bediener die Verdrahtung Master[X11] nach SLAVE[X10] und die Verdrahtung SLAVE[X11] nach MASTER[X10] mit den dazugehérenden
Einstellungen prifen, so kann dies Gber die Meldungen ,Differenz-Position“ und ,Differenz Soll-Lage” und den Button ,Ldsche Differenz-Werte* realisiert

werden.
£& Manuell verfahren
— Achsauswahl
ausgewshlte Achse: IGantryantrieh 1 (AL}a2) 'I
—Achsfunkkion
al a2
T MASTER. SLAVE
2 MASTER OFF
3 O SLAYE MASTER:
4 C OFF MASTER
5 Ot MASTER:
g+ OFF  Test-»  OFF
T OFF <-Test  OFF

Differenz Soll-Lage:

x|
— Achsskatus
Gantry-MASTER | Al Gantry-SLAYE | A2
Status: [IDLE JipLe
#chs-Position: |0,051000 |-0,036000
Referenz-Offset: ISD,DDDDD I?Z,QDDDD
Bereitschaft: ] [ 0]
Positiver Endschalter: H =
Megativer Endschalter: = =
Referenziert: 0 0
Gantryantrieb referenziert: O
— Teste Kopplung: Master [%11] --= Slave [%10]
Differenz-Position: |0,000000 jo,000000

ID , 000000

r— Fehlermeldung

Schliefien |

£4 Manuell verfahren

r— Achsauswahl
ausgewahlte Achse: IGantryantrieb 1(A1]aZ) 'l
achsfunkkion
Al Az
1: O MASTER SLAYE
2 MASTER OFF
3: SLAVE MASTER
4: OFF MASTER
5 an MASTER,
6: (% OFF  Test --> OFF
RS OFF <~ Test OFF

Nach Loschen der ,Differenz-Werte* und Verschieben der Achse
musste in der ,Differenz Soll-Lage” der gleiche Wert wie in der

,Differenz-Position* stehen.

x|

r— Achsstatus

Gantry-MASTER | AL

Gantry-SLAYE | A2

Status: IIDLE IIDLE

#Achs-Position: |23,226DD

ISD , 00000

Referenz-Offset:

Bereitschafk:
Positiver Endschalter:

Megativer Endschalter:

OEER

Referenziert:

Gantryantrieb referenziert:

|23,11100

I?Z , 90000

OEER

O

— Teste Kopplung: Master [%11] --= Slave [¥10]

DifFerenz-Position: |23,1?4DD

Differenz Soll-Lage:

|23, 14700

|23 , 17400

r— Fehlermeldung

Schliefien |

Die Kopplung MASTER[X11] nach SLAVE[X10] ist hier in Ordnung.

Nach dem Verschieben ist der Wert der ,Differenz-Position“ der Master-
Achse und die ,Differenz Soll-Lage” der Slave-Achse gleich (zum

Beispiel : 23,174).

Das Gantrysystem scheint mechanisch sehr starr verbunden zu sein, da
auch die ,Differenz-Position” der Slave-Achse den gleichen Werte zeigt.
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WERNER
6.1.2 Teste Einstellung und Verdrahtung fiir SLAVE > MASTER (Achsfunktion = 7)

44 Manuell verfahren x| 44 Manuell verfahren x|
r— Achsauswahl r— Achsstatus — Achsauswahl — Achsstatus

ausgewshlte Achse: IGantryantrieb 1 (A1/A2) vl Gantry-MASTER | Al Gantry-SLAYE | A2 ausgewshlte Achse: IGantryantrieb 1(A1j82) vl Gantry-MASTER. | Al Gantry-3LAVE | AZ

Status: [IDLE fioLe Status: [IDLE jioLe
r—Achsfunkkion r—aAchsfunkkion
al a2 achs-Position: |23,22500 |23,11100 Al A2 Achs-Position: [39,18900 32,1600

i . MASTER SLAYE Referenz-Offsat: |ao,uouuo |?2,90000 10 MASTER SLAVE Referenz-Offset: ISD,DDDDD |?2,90000

z 0 MASTER OFF 2 MASTER. QFF

0 SLAYE MASTER Bereitschaft: 1] = GO SLAVE MASTER. Bereitschaft: = =

4 0 COFF MASTER Positiver Endschalter: ] 0] e : Sl MASTER. el e Sl it 0] B

o S Of MASTER. fi o
5 R MASTER Megativer Endschalter: = = Megativer Endschalter: H 0]
e OFF Test—>  OFF 6 OFF Test-->  OFF PO
' Referenziert: o » EEHETEE 0 O
7w OFF <-Test  OFF o a & OFF  selEst O
Gankryantrieb referenziert: o Gantryantrieh referenziert: O
— Teste Kopplung: Slave [¥11] —> Master [¥10] — Teste kopplung: Slave [$11] --=> Master [x10]
Differenz-Position: |15,964DD |16,00500

stehen.

Differenz-Fosition: ID,DDDDDD
Differenz Soll-Lage: ID,DDDDDD

ID, ualalnuli}

— Fehlermeldung

Schliefen |

Nach Léschen der ,Differenz-Werte* und Verschieben der Achse musste in
der ,Differenz Soll-Lage” der gleiche Wert wie in der ,Differenz-Position®

Differenz Soll-Lage: |16,00600

— Fehlarmeldung

Schliefien |

Die Kopplung SLAVE[X11] nach MASTER[X10] ist hier in Ordnung.

Nach dem Verschieben ist der Wert der ,Differenz-Position” der Slave-

Achse und die ,Differenz Soll-Lage® der Master-Achse gleich (zum

Beispiel : 16,005).
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6.1.3

Anpassen der Bewegungsrichtung

(4 52 Commander Vers. 2.3
Datei  Betriebsmodus  Anzeige | Parameter Fehler  Optionen  Hilfe

Anwendungsparameter
icherheitsparameter. ..

If0s
o Betriebsbereit

O Endstufe aldiv Reqglerparameter

Prsitinmiar ina

|| |

Save
Parameter

| & | @] —0

s FHeset

~
L&

Matardaten...
Endstufe. ..

Frrsrhalker...

=ber-Einstellungen. . .

Regletfreigabelogik. ..

Geschwindigkeit
Istwert:

[Winkelgeber - Einstellungen

Kommutiergober |20 328 |x10 |

Winkelgeber - Einstellungen

Kommutiergeber | X2A

X2B |x1u |

X2B

== Zurick |

e o e
—Getriebefaktor Sp 1JSVersorgung
Antrieb: [ ("ﬁ i ® Die Anpassung der Bewegungsrichtung
e o ‘:'fd‘_‘?'_ erfolgt Uber die negative (-1) oder
- digital positive (1) Zahl im Parameter Antrieb
oK Abbruch ? Hilfe. I N .
L = o s otort des Getriebefaktors in der Fenster
Strichzahl [r620 analoges » seriefles Tnertace Winkelgeber-Einstellung X2B.
. —Digital
Durch Driicken des Buttons [¥ Encoder mit AB-Spur
.Bearbeiten” gelangt man in [~ Encoder mit Nullspur
das nebenstehende Fenster: [~ Encoder mit Hallgeber-Signalen
[~ Yaskawa 1 Interface
[~ Fehlersignal
| High-aktiv " Low-akiiv
|J oK I X  Anbruch 7 Hilfe
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6.1.4

Fehler bei der Kopplung der Achsen

Fehlerbeschreibung
Die Differenz Soll-Lage bleibt auf 0.

Die Differenz Soll-Lage ist negativ anstatt positiv
oder umgekehrt.

Die Differenzlage hat den falschen Wert, ist viel
groler oder viel kleiner als die Differenz-Position.

Méogliche Fehlerursache

Verbindungskabel [X11] nach [X10] fehlt oder ist
fehlerhaft.

An der entsprechenden Achse muss die
Drehrichtung invertiert werden.

Dies wird durch Anderung des Vorzeichen des
Parameters ,Getriebefaktor — Antrieb® im Fenster
»Winkelgeber Einstellung — X10“ erledigt.

Zum Beispiel : aus ,-1“ wird , 1.

Die Einstellungen der Parameter
»Inkrementalgeberemulation X11“ und der
Winkelgeber Einstellung X10“ sind unterschiedlich,
oder nicht aufeinander abgestimmt.

Der Parameter ,Inkremente pro Umdrehung® sollte
fur beide auf den gleichen Wert, zum Beispiel auf
65536, eingestellt sein

| Inkrementalgeberemulation (X11)

—Inkrementalgeber

16384
Strichzahl
« G
Inkremente pro Umdrehung 65536
[~ A.B Spur abschalten
[” Nullimpuls unterdricken
" Drehrichtungsumkehr
Offsetwinkel 0,0 °
4 3

v oK | X  Abbruch | ?

Hilfe

lwinkelgeber - Einstellungen

Kommutiergeber | x28 | 328 X10 |

X10

| Getri
Antrieb:

[ Modu:

& Quadraturauswertung (A-B-N)

r

Abtrieb: [

" Vorwarts/Riickwarts-Zahler

Strichzahl:

Inkremente pro
Umdrehung:

~Optionen
[~ A,B Spur abschalten

¥ Nullimpuls ignorieren

" Fehlersignal
€ Low-aktiv

& High-aktiv
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(* mit Softwareendschalter
" ohne Softwareendschaler

<| <<| >>| >|

{* Zielposition absolut

" Zielposition relativ

Ziel:

ID
Fatire auf Ziel |

r— Referenzfahrt

anitry-MASTER (A1)

Gantty-SLAVE (B2) |

Setze Referenz-Offset (G2) |

Gantryantrieh |

— Fehlermeldung

Schliefien |

(* mit Softwareendschalter
{~ ohne Softwareendschalter

<| <<| >>| >|

{+ Zielposition absolut

(" Zielposition relativ

WERNER
6.2 Gantry-Achsen referenzieren
6.2.1 Referenzieren MASTER- und SLAVE-Achse
44 Manuell verfahren x| 44 Manuell verfahren x|
— Achsauswahl — Achsstatus — Achsauswahl r— Achsskatus
ausgewshite Achse: IGantryantrieb 1 (A11Aaz) 'l Gantry-MASTER | AL Gantry-SLAVE | AZ ausgewahlte Achse: IGantryantrieb 1 (a1}az) 'l Gantry-MASTER | AL Gantry-SLAVE | AZ
Status: [OPERATIONAL jacT1ve Status:  [ACTIVE JoPERATIONAL
rachsfunktion rAchsfunktion
a1 az #Achs-Position: ISD,DDDDD |41,?2200 a1 az #Achs-Position: |?9,46900 |?2,90000
1: MASTER. SLAVE Referenz-Offset: ISD,DDDDD |?2,90000 i . MASTER SLAVE Referenz-Offset: ISD,DDDDD |?2,90000
o MASTER OFF G MASTER OFF
3 SLAYE MASTER Bereitschaft: = = 3 0% SLAYE MASTER Bereitschaft: = =
4 OFF MASTER: Positiver Endschalter: 0] 0] 4 OFF MASTER Positiver Endschalter: = =
5 ON MASTER Megativer Endschalter: = o] 5 ON MASTER Megativer Endschalter: o] =
6 OFF  Test > OFF E— 6: OFF  Test —-> OFF ER———
7 - OFF <~-Test  OFF ‘ ] 0 7. OFF <-Test  OFF ‘ Gl ]
— Verfahre Achse Gantryantrieb referenziert: o] —verfahre Achse Gantryankrieb referenziert: O
Geschwindighkeit IS - I — Ziel anfahren Geschwindigkeit IS - l r— Ziel anfahren

Ziel:

ID
Fatire auf Ziel |

r— Referenzfahrt

Gantryantriet | Gantry-IMASTER (51 |

Setze Referenz-Offset (A2) |

— Fehlermeldung

Schliefien |
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6.2.2

Gantrysystem mechanisch ausrichten und Referenz-Offset der SLAVE-Achse setzen

Ist das Gantrysystem mechanisch nicht absolut ,starr verbunden, sondern
etwas labil, so kann es sein, dal Gantrysystem ausgerichtet werden muss.

Dazu kann in der Achsfunktion 5 mit der SLAVE-Achse ganz langsam
verfahren werden. Die Master-Achse bleibt auf ihrer Position (ON) stehen.

Danach kann mit dem Button ,Setze Referenz-Offset (A..) der Achsparameter

.Referenz-Offset” fir die Slave-Achse gesetzt werden.

£# Manuell verfahren - x|

r— Achsstatus

r— Achsauswahl

ausgewshlte Achse: IGantryantrieb 1{AL/AZ) 'l

Gantry-MASTER | AL Gantry-SLAYE | AZ

Status: [OPERATIONAL JoPERATIONAL

r—AchsFunktion

ot e

Achs-Pasition:  [76,07000 78,5400

i . MASTER, SLAVE Referenz-Offset: |su,oooon |76, 11700

2 MASTER. OFF

3O SLAYE MASTER Bereitschaft: = =

4 OFF MASTER Pasitiver Endschalker: = =

Gl N MASTER Meqgativer Endschalter: ] =

6 OFF  Test--> CFF EAH—

e OFF - Test CFF a a
Gantryantrieb referenziert: O

—Werfahre Achse
Geschwindigkeit

ID, 100000 r— Ziel anfahren

£+ mit Saft: dschalt
el {+ Zielposition absolut

Ziel: ID
Fatire auf Ziel |

(" ohne Softwareendschalter
{~ Zielposition relativ

> |

— Referenzfahrt — Fehlermeldung

Gantryantrieh | Gantry-TMASTER (&1} |

Gantry-SLAYE (B2) |

Setze Referenz-Offset (AZ) |

Schliefen |

Ist das Gantrysystem ,ausgerichtet” so kann mit dem Button ,Setze
Referenz-Offset ( ) der Referenz-Offset fiir die Slave-Achse gesetzt
werden.

& Bei der Ausfithrung dieser Funkkion wird der Referenz-0ffset neu berechnet und dberschrieben!

Wollen Sie fortsetzen?
v |

Diese Aktion kann nur einmalig durchgefihrt werden. Will man den
Vorgang wiederholen, muss zuerst eine Referenzfahrt mit der MASTER-
und SLAVE-Achse durchgefiihrt werden.

£& Manuell verfahren x|

r— Achsstatus

— Achsauswahl

ausgewshlte Achse: IGantryantrieb 1(AL1AZ) 'l
rachsfunktion
al a2

Gantry-MASTER | Al Gantry-SLAYE | A2

Status: IOPERATIONAL

joPERATIONAL

Achs-Position: |?6,06900 |?6,D?DDD

e MASTER SLAVE Rieferenz-Offset: W I?S,SSQDD

2 . MASTER, OFF

3 SLAVE MASTER Bereitschaft: = =

4 0 OFF MASTER Positiver Endschalker: = =

5 O MASTER. Megativer Endschalter: 0] =

6 COFF  Test-»  OFF U

W OFF =<-Test  OFF : &l &l
Gantryantrieb referenziert: @

— Werfahre Achse
Geschwindighkeit

ID, 100000 — Ziel anfahren

' mit Soft dschalk
i UL STl e S =l {+ Zielposition absolut

Ziel: ID
Fahire auf: Ziel |

{~ ohne Softwareendschalter
" Zielposition relativ

<| <<| >>| >|

— Referenzfahrt — Fehlermeldung

Gantyantrieh | Gantty-MESTER (&1) |

Ganty-SLAVE (B2) |

Setze Referenz-Offset (A2) |

Schliefien |

Jetzt kann eine Referenzfahrt mit dem Gantryantrieb durchgefiihrt werden (Achsfunktion 1, Referenzfahrt ,Gantryantrieb®).
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6.3 Gantry-Achsen Manuell iiber WinPAC verfahren

x| HINWEIS:
Als Geschwindigkeit zum Verfahren der

£i Manuell verfahren

— Achsauswahl — Achsskatus
Achsen werden die Geschwindigkeiten der
ausgewshlte Achse: IGantryantriel:u 1(a1faz) | Gankry-MASTER | AL ey SlENE | Gantry-Master-Achse angeboteg
Status: IOPERATIONAL IP.CTI‘I.-'E
—Achsfunkkion
Al Az AT |?3,551cu:| I?S’E"}g":":I ,Fahre auf Ziel* ist nur in der Achsfunktion
1+ MASTER. SLAVE Referenz-Offset: |3.;.J.;..3.;..;..;. |?3J53g|3|:| 1 moglich und wenn der Gantryantrieb
2 MA&STER OFF referenziert ist.
& SLAVE MASTER, Bereitschaft: (O] E
g O QFF MASTER, Positiver Endschalter: B = Werd iber die Achsfunk 2 od 4
. erden Uber die Achsfunktionen ,2“ oder
5 € 0N MASTER. Megativer Endschalker; [= = L
e OFF Test—»  OFF die einzelnen Achsen verfahren, so erfolgt
' Referenziert: i i i i i
2 OFF < Test OFF O] ] bei Dleakt|V|“eren dieser Ach§funkt|onen kein
. . »Ausrichten“ des Gantryantriebs (Korrektur
Gantryantrieb referenziert: ] der Position der Slave-Achse)

— Verfahre Achse

Geschwindighkeit |5 - I — Ziel anfahren

* mik Safk dschalk ol
* R sorbwarsendscnater * Fielposition absalut Ziel: I':I
" ohne Softwareendschalter

" Fielposition relativ Eahre auf Tiel

{l {{l }}l .‘-=|

— Referenzfahrt — Fehlermeldung

| Gantryantrieh ] Gantry-MAsTER l{.ﬁ.l}l

GFantey-SLAYE (G2) |

Setze Referenz-Ofset (G2 | S
Schliefien
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Gantry-Achsen Manuell iiber PA-CONTROL-Frontplatte verfahren und referenzieren
Uber die PA-CONTROL-Frontplatte kann ein Gantryantrieb nur (iber die Master-Achse verfahren werden. Die Slave-Achse wird im Gantrysystem mitgefiihrt.

6.4

Das Referenzieren einer Achse eines Gantryantriebs kann Gber die PA-CONTROL-Frontplatte nicht erfolgen. Es kann nur die Master-Achse angewahlt

werden. Dann wird die Referenzfahrt fir den Gantryantrieb (als beide Achsen) ausgefiihrt.

Seite 29 von 30
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7 Automatikbetrieb
Im AUTOMATIK-Betrieb der PA-CONTROL kann der Gantryantrieb (z.B.: A1-Master / A2-Slave) nur Uber die Masterachse mit den Befehlen

G25.A1,
G26.A1,
A1:=123,
FA1:=234

;ngesprochen werden.
Uber die Systemmerker SM271 (A1) bis SM286 (A16) kann abgepriift werden, ob der Gantryantrieb referenziert ist (Systemmerker ist ,1%).
|

## Diagnose: Fehlermeldungen
Eetriebzzustand:  Automatik, mit STORUMG GESTOPPT

Fehlermeldunag:

Werden die Befehle auf die Slaveachse G25.A2, G26.A2, A2:=123, FA2:=234

verwendet, dann wird der Fehler ,E593 — Gantry-Slave-Achse kann nicht verfahren
Eystemfehlsr : 533 -
Ablauf Mr. ;1 -5TART
Ablauffebler : 533 - Ganty-Slave-Achae kann nicht verfahren werden

werden® erzeugt.
Achse Mr. 2
Fehler zuricksetzen
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