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1. SPS/PC mit Analogausgang
Anfahren beliebiger Positionen

Aufgabenbeschreibung

Fur eine Laboreinrichtung wird eine frei einstellbare lineare Bewegung bendétigt. Die
Bewegung wird on-line durch einen PC oder eine SPS berechnet und findet im Bereich
zwischen 20 mm und 70 mm statt. Es soll jede beliebige Postion innerhalb dieses
Bereiches angefahren werden kénnen.
Aus Sicherheitsgriinden sollte die Beschleunigung nie grosser als 75 m/s* werden und
die Geschwindigkeit darf 1.6 m/s nie Uberschreiten.

Zusatzaufgabe

Beliebig viele frei wahlbare Positionen sollen angesteuert werden, wobei die maximal
Geschwindigkeit 0.2 m/s betragen darf.

Digital Outputs
Analog Outputs

Position 1: 22 mm
Position 2: 55 mm
Position 3: 27 mm
Position 4: 55 mm

Position xx: 48 mm
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Ldsungsvariante

Analoge Positionsvorgabe tber 0-10 V Interface mit Beschréankung der Beschleunigung
und der Geschwindigkeit.

1. Wahl des Betriebsmodus: Run

Type | Bun Mode [d| & Senal

Initialization > (| Set ¥alue Configuration [

Set Value Generation [ | Filter Parameter || © Continuous Curve
Position Monitoring [ & Trigger Curve
Control Switches 22 & Two Point

Type B [|Run Mode B[/ M Minimal Position: -160.009 mm
Initialization (| Set ¥alue Configuration 3| ™ M aximal Poszition: 160.009 mm
Set Yalue Generation |3 | Filter Parameter B (| M "0 Position: 21991 mm
Position Monitoring B L "1" Position:

3. Beschrénkung von Geschwindigkeit und Beschleunigung

Type B [|Run Mode B || ™ Mazx Yelocity: 1.6 m/s
Initialization B[] 5et ¥alue Configuration L Mazx Acceleration: 75.102 m7s™2

Set Value Generation i | Filter Parameter

Actual Poz [rm) Dermand Poz unfiltered [rmm)
Fran . . . . . . . . . Fron
E5.00 E5.00
53.00 R3.00
41.00 41.00
29.00 29.00
17.00 . . . . . . . 17.00
IBE40  -340 15960 32260 48560 EB4BE0 81160 97460 113760 130060 146360
Time [mz]
Ch-A: Actual Poz [mm] Ch-B: Demand Poz unfiltered [mm)
Time: 163.00 ms/div Trig: On Level Up 23 [mm] Pretrig: 10%
Alternative Losungen:
Sollwertvorgabe tUber RS-232/485 oder Einsatz des Profibus
Education_Examples-V1.4d.doc www.LinMot.com 990528
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2. SPS/PC mit Digitalausgang
Ersatz eines Pneumatikzylinders

Aufgabenbeschreibung
In einer Automatisierungseinrichtung wird eine einfache Punkt-Punkt Bewegung von 22

mm nach 68mm benétigt. Dabei darf die Beschleunigung nie grosser als 20 m/s®
werden und die Geschwindigkeit sollte nie grosser als 0.5 m/s werden. Die
Ubergeordnete Steuerung besteht aus einer kleinen SPS, welche Uber vier freie digitale

Ausgange verflgt.

Zusatzfragen
Wie konnte man mit derselben SPS Konfiguration 10 verschiedene Positionen

anfahren, wobei zu  jeder Position eigene Beschleunigungs- und
Geschwindigkeitswerte gehoren?

Position 1; 22 mm
Position 2: 68 mm

Digital Outputs
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Losungsvariante
Digitale  Positionsvorgabe ldber Zweipunktmodus mit Beschrdnkung der
Beschleunigung und der Geschwindigkeit.

1. Wahl des Betriebsmodus: Two Point

Type [ 3| & Serial
Initialization P || 5et ¥alue Configuration B[] & Analog
Set Yalue Generation [ | Filter Parameter || & Continuous Curve

{3 Trigger Curve

Position Monitoring
Control Switches

& Two Point

2. Wahl der Positionen

Type || Bun Mode > (| M Minimal Position: -160.009 mm
Initialization [

Set Yalue Configuration 4| M Maximal Position: 160.009 mm
Set Yalue Generation [ | Filter Parameter [ 0" Poszition: 21.991 mm
Position Monitoring B L "1" Position:

Type (| Run Mode L Mazx Yelocity:

Initialization || et Yalue Configuration M Max Acceleration: 21935 mfs"2
5Set Yalue Generation i> | Filter Parameter
Actual Poz [rm) Dermand Poz unfiltered [rm)
Fran . . . . . . . . . Fron
E5.00 E5.00
53.00 R3.00
41.00 41.00
29.00 29.00
17.00 . . . . . . . . . 17.00
-83.20 220 Fa.e0 18980 24080 32180 40280 43380 BE4.80 B4BE0 Y2E.80
Time [rnz)
Ch-A: Actual Poz [mm] Ch-B: Demand Poz unfiltered [mm)
Time: 21.00 mz/div Trig: On Level Up 23 [rm] Pretrig: 10
Channel & Channel B
ﬁ-’ar |.-’-'-.u:tua| Fos j| ﬁ-’ar | Demand Pos unfilterej|
Zusatzfrage:
Multitrigger-Modus und alle digitalen Ausgange der SPS nutzen
Education_Examples-V1.4d.doc www.LinMot.com 990528
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3. SPS/PC startet Bewe gungsprofil
Pick and Place Anwendung

Aufgabenbeschreibung

In einer Automatisierungseinrichtung wird eine ,pick and place‘ Bewegung bendétigt. Die
erste Bewegung soll von 30 mm nach 70 mm gehen, wobei die Bewegungszeit 50ms
betragen darf. Die RuUckbewegung muss sehr sorgfaltig erfolgen, um keine
Beschadigungen am gefassten Teil zu verursachen. Daher wird die maximale
Beschleunigung auf 20 m/s®* und das Abbremsen auf 10 m/s® spezifiziert. Die
Geschwindigkeit soll den Wert 1.5 m/s nie Gberschreiten.

Die Ubergeordnete Steuerung besteht aus einer kleinen SPS, welche Uber vier freie
digitale Ausgange verfugt.

Zusatzfragen
Wie konnte man mit derselben SPS Konfiguration 9 verschiedene pick- and place

Positionen mit unterschiedlichen Beschleunigungen anfahren?

Move: 30 2 70 mm /50 ms

Move : 70 = 30 mm / 20 m/s”and 10 m/s’
Vmax. 1.5m/s
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Losungsvariante
Positionsvorgabe Uber Trigger-Modus. Das pick-Profil wird mit, Minimal Jerk‘ erzeugt.
Fur die place-Bewegung wird die ,Point to Point' Funktion im Curve Inspector benutzt.

1. Wahl des Betriebsmodus: Trigger Curve

Type 3l Run Mode
Initialization
Set ¥alue Generation
Position Monitoring

Control Switches

B[] Set ¥alue Configuration

O Senal
O Analog
& Continuous Curve

i Trigger Curve
& Two Point

Type M Minimal Position: -160.009 mm
Initialization 3| M Maximal Position: 160.009 mm
|| M Rise Curve Number: 1
A Fall Curve Number: 2
e | 2 ksl Je | B
[Ty ’l_ i ’_
ot Pt ot \ T Bk b - T |
i v = e ey |__ - i
g s 7] B
e bl i ] = ]
1] __J ﬂr\--—l e I IEIJ :_:_I ﬂhd—l F—Toetl |
Pickbewegung: Minimal Jerk Placebewegung: Point to Point
Actual Poz [mm] Demand Poz [mm]
77.00 F7.00
£5.00 £5.00
53.00 53.00
41.00 41.00
29.00 29.00
17.00 17.00
-52.00 -1.00 5000 101.00 15200 20300 25400 30500 35600 40700 45800
Tirne [mz]
Ch-A: Actual Poz [mm] Ch-B: Demand Pos [mim]
Time: 51.00 mz/div. Trig: On Curve 1 of Drive & Pretng: 10%
Zusatzfrage:
Multitrigger-Modus und alle digitalen Ausgange der SPS nutzen
Education_Examples-V1.4d.doc www.LinMot.com 990528
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4. SPS/PC gibt Geschwindigkeit vor
Synchronisation auf Forderband

Aufgabenbeschreibung

In einer Automatisierungseinrichtung soll ein Biscuit auf ein Férderband geschoben
werden, wobei die Geschwindigkeit des Bandes 0.8 m/s betragt. Um Beschadigungen
zu vermeiden, bzw. um eine genaue Ausrichtung der Biscuits zu erreichen, soll das
Biscuit mit ann&hern der Bandgeschwindigkeit auf das Band geschoben werden,

Die uUbergeordnete Steuerung besteht aus einer kleinen SPS, welche lediglich Uber
digitale Ausgange verfugt.

Zusatzfragen
Wie kdnnte der Durchsatz erhéht werden?

Biscuitbreite: ca 50 mm
Bandgeschwingkeit: V:= 0.8 m/s

il 31 14 4%

\
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Ldsungsvariante

Positionsvorgabe Uber Zweipunktvorgabe. Einstellen der maximalen Geschwindigkeit

auf 0.8 m/s.

1. Wahl des Betriebsmodus: Two Point

Type
Initialization

Set Yalue Generation
Pozition Momitoning
Control Switches

b H ode
(| 5et ¥Walue Configuration
Filter Parameter

2. Begrenzung der Geschwindigkeit auf 0.8 m/s

O Serial

|| & Analog

| © Continuous Curve
& Trigger Curve
@& Two Point

Type
Initialization

Set YValue Generation

[#||Run Mode
[+|| Set ¥alue Configuration
i | Filter Parameter

(| M Max Velocity:
[+ || M Max Acceleration:

0.8 mfs
79.102 m/s"2

Actual Pos [mm]
160.00

Demand Pos [mm]

131.00

102.00

¥3.00

44.00

15.00

-2.00

-104.00

406,00
Timne [mz)

100,00 20200  304.00

Ch-A: Actual Pos [mm] Ch-B: Demand Pos [rmim)
Time: 102.00 mz/div Trig: On Level Up 23 [mm] Pretng: 10%

a08.00  B10.00 71200  §14.00

J16.00

1E0.00

131.00

102.00

73.00

44.00

15.00

Zusatzfrage

Mit einer entsprechenden Profilkurve liesse sich die Rickbewegung beschleunigen, so
dass der Durchsatz erh6ht werden kénnte. Modus Trigger curve.
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5. Ueberwachung des Schleppfehlers
Detektion verklemmter Pakete

Aufgabenbeschreibung

In einer Handlingmaschine werden Pakete plaziert. Da die Pakete zum Teil schlecht
verpackt sind, kann es vorkommen, dass sie in der Einrichtung verklemmen. In diesem
Fall muss die Handlingmaschine sofort gestoppt werden.

Die lineare Bewegung, welche die Motoren realisieren missen, soll 120 mm betragen.
Geschwindigkeit 1.1 m/s , Beschleunigung 30 m/s’

Es steht lediglich eine E400-AT Elektronik zur Verfigung.

Zusatzfragen
Wie kann sichergestellt werden, dass die verklemmten Pakete nicht zerstort werden?
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Losungsvariante

Positionsvorgabe Uber Zweipunktvorgabe. Einstellen der maximalen Geschwindigkeit
auf 1.1 m/s. Beschleunigung auf 30 m/s® setzen. Ueberwachen des Schleppfehlers.
Sobald der Schleppfehler grosser als 2 mm ist, wird eine Warnung ausgegeben. Die
Ubergeordnete Steuerung kann die Maschine stoppen.

1. Einstellung des Run Modes: Two Point und des Hubbereiches

Drive A 3 B [|Run Mode [ Minimal Position: -160.009 mm

I (| S5et Yalue Configuration 4| M Maximal Position: 160.009 mm
| (] M "0* Position: 19.999 mm
M "1' Position: 139.991 mm

M Max Yelocity: 1.1 mfs
M Max Acceleration: 30.041 m/z™2

3| Type M Pos Range Min : 0 mm
Initialization [ Poz: Bange Max: 39.997 mm
Set Value Generation A In Position - 0.996 mm
Position Monitoring 3| ™ In Position +: 0.996 mm
Control Switches M Following Error - : 1.992 mm

L Following Error + :

Control Parameters

4. Einstellung der Warn Mask* auf Drive Ebene

Drive A

[3| Type Error Mask O Shider Missing
Initialization ® Drive Init Not Done
Set Yalue Generation Emergency Stop & Drive Following Error
Position Monitoring O Pos Range Indicator
Control Switches O Drive Hot Calculated
Control Parameters O Drive Hot Sensor
Commutation

Error Handling

O DCLY Power Low
| Passwords O DCLY Power High
Error Handling B O DCLY Signal Low
Startup Mode [ ||Logging Mask O DCLY Signal High
10 Configuration (| DCLY Momtoning O Electronic Hot

Zusatzfrage
Kraftbegrenzung einstellen (Motor Strom begrenzen)

Education_Examples-V1.4d.doc www.LinMot.com 990528
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6. Positionsband-Feedback zur SPS/PC
Schutz gegen Kollisionen

Aufgabenbeschreibung

In einer Handlingmaschine greifen zwei Bewegungen ineinander. Um Kollisionen
absolut sicher zu verhindern, soll der eine Linearmotor ein Signal generieren, wenn er
im Bereich 50 bis 75 mm ist. Der Hub des Linearmotors soll von 20 nach 90 mm gehen,
wobei die Geschwindigkeit lediglich 0.5 m/s betragen soll.

Es steht lediglich eine E400-AT Elektronik zur Verfigung.

Education_Examples-V1.4d.doc www.LinMot.com 990528
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Ldsungsvariante

Positionsvorgabe Uber Zweipunktvorgabe. Einstellen der maximalen Geschwindigkeit
auf 0.5 m/s, Beschleunigung z.B. auf 30 m/s® setzen. , Pos Range*‘ auf 50 bis 75 mm
setzen. Sobald der Motor sich im Bereich 50 bis 75 mm befindet, wird eine ,Pos Error’
Signal ausgegeben.

1. Einstellung des Hubbereiches im Two Point Mode

Drive A i B [|Bun Mode Minimal Position: -160.003 mm.
(4| 5et Yalue Configuration 3 Mazximal Pozition: 160.009 mm
‘0" Position: 19.999 mm

3| Tvpe [ Pos Range Min : 49,997 mm
Drive B [ || I mitialization L Poz Hange Max: ¥4.995 mm
Drive C || Set Walue Generation [ In Position - 0996 mm
Drive D 4l Pozition Monitoring 2| M In Position +: 0996 mm

[ Following Error - : 2.5 mm
[ Following Ermror 2.5 mm

Control Switches

Control Parameters

+

O Slider Missing

® Drive Init Not Done
O Drive Following Error
@ Pos Range Indicator
O Drive Hot Calculated
O Drive Hot Sensor

Drive B
Drive C
Drive D

[ | Initiahization

|| Set Yalue Generation
[ || Position Monitoring
Control Switches
Control Parameters
Commutation

Ermor Handling

Bemerkung: Das Positionsbandsignal ist auf den Ausgang ,Pos Error Output’ gelinkt
und nicht auf den ,Warn Output’! In der Warn Mask* wird das Signal aber enabled.

6. Ausgabe des Positionsbandsignales auf dem ,Pos Error Output’

System 3| Info Bl O Bun Input
Drives [ || Passwords Bl O Init Input
Error Handling (| O Freeze Input
Startup Mode || O Emerg Stop Input
10 Configuration 3| @ Analog/Trig Drive A
Command Interface (| ® Analog/Tng Dnve B
Time (| ® Analog/Tng Dnve C
® Analog/Trig Drive D
& Error Dutput
® Warmn Output
@ Pog Ermor Dutput
Education_Examples-V1.4d.doc www.LinMot.com 990528
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7. Endpositions-Feedback zur SPS/PC mit AT-Elektronik
Ueberwachung der Endposition

Aufgabenbeschreibung
In einer Montageeinrichtung soll die Ubergeordnete Steuerung ein Signal erhalten,

sobald der Linearmotor seine Endposition auf 0.5 mm genau erreicht hat. Die
Bewegung geht von 20 mm nach 77 mm mit der Geschwindigkeit 0.3 m/s und der

Beschleunigung 20 m/s®.

Es soll eine Lésung fur AT-Elektroniken gesucht werden.

I.l'I
Vg

\

1
i
LR

L LA
| D

==

Rl 11 14 44

Education_Examples-V1.4d.doc www.LinMot.com 990528

14



Ldsungsvariante

Positionsvorgabe Uber Zweipunktvorgabe. Einstellen der maximalen Geschwindigkeit
auf 0.3 m/s, Beschleunigung auf 20 m/s® setzen. , Pos Range* auf 76.5 bis 77.5 mm
setzen. Sobald der Motor sich im Bereich 76.5 bis 77.5 mm befindet, wird das ,Pos
Error* Signal ausgeschaltet.

1. Einstellung des Hubbereiches im Two Point Mode

| Type P+ ||Bun Mode I+|| M Minimal Position: -160.009 mm
Initiahzation il Set Value Configuration 4| M Maximal Position: 160.009 mm
Set Yalue Generation || Filter Parameter || M 0V Position: 19.999 mm

L 10¥ Position:

Position Monitoring

3. Einstellung der Geschwindigkeit und Beschleunigung

Drive A Type B [|Run Mode L Max Yelocity: 0.5 mis
Initialization || 5et Value Configuration M@ Max Acceleration: 30.041 m/s™2
| S5et Yalue Generation [i- | Filter Parameter

4. Einstellung des Positionsbandes

3| Type || M Pos Range Min :

Drive B [> | Initialization [l L Pos Range Max:
Drive C > || Set Walue Generation (| M In Position -:
Drive D [l Position Monitoring 3| [ In Position +:

Control Switches I>(| M Following Error - :

Control Parameters > (| M Following Ermor + :

Commutation 3

Emor Handling 3

5. Einstellung der ,Warn Mask* auf Drive Ebene

1 O Slider Missing
Drive B [ | Initiahization [ ® Drive Init Not Done
Drive C || Set Yalue Generation [ O Drive Following Error
Drive D [ || Position Monitoring 1 @ Pos Range Indicator
Control Switches [ O Drive Hot Calculated
Control Parameters [ O Drive Hot Sensor
Commutation 1
Ermor Handling

Bemerkung: Das Positionsbandsignal ist auf den Ausgang ,Pos Error Output’ gelinkt
und nicht auf den ,Warn Output’! In der Warn Mask* wird das Signal aber enabled.

6. Ausgabe des Positionsbandsignales auf dem ,Pos Error Output’

3 |Info Bl O RBun Input
Drives [ || Passwords Bl O Init Input
Error Handling [+|| O Freeze Input
Startup Mode 1| O Emerg Stop Input

10 Configuration 4| @ Analog/Trig Drive A
Command Interface ® Analog/Trig Drive B
Time ® Analog/Trg Dnive C
# Analog/Trng Drnive D
& Ermor Dutput
® Warn DOutput

Education_Examples-V1.4d.doc www.LinMot.com 990528
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8. SPS/PC steuert mehrere Positionen/Profile
Wechsel zwischen Formaten

Aufgabenbeschreibung
In einer Montageeinrichtung sollen verschieden grosse Teile montiert werden. Die dazu
notwendigen Hube und Parameter sind:

Kleine Teile: 20 mm nach 80 mm Vmax= 1.5 m/s Amax.= 50 m/s?
Grosse Telle: 35 mm nach 65 mm Vmax= 1.0 m/s Amax.= 20 m/s?

Als Steuerung steht lediglich eine SPS ohne serieller Schnittstelle und/oder analogem
Ausgang zur Verfigung.
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Ldsungsvariante

Es wird eine Multitriggertabelle kreiert, in welcher die 4 notwendigen Positionen

mitsamt den Bewegungsparametern hinterlegt sind.

Position O (State 0):
Position 1 (State 2):
Position 3 (State 3):
Position 4 (State 4):

20mm
35mm
65mm
80mm

Vma= 1.5 m/s
Vma= 1.0 m/s
Vmax= 1.0 m/s
Vma= 1.5 m/s

amax= 50 m/s?
Amac= 20 m/s?
Amac= 20 m/s?
amax= 50 m/s?

1. Multitrigger Funktionalitat einschalten (benottigt -MT Elektronik)

Drives
Multi Trigger

Info

I# || Passwords

[ {|Error Handling
Startup Mode
10 Configuration

Command Interface
Time

O AT

O ASCI R5232
O ASCII R5485
& Application

i

2. Im Curve Inspector Multitrigger Tabelle generieren

‘ﬁ":iﬂ“" DCBA | HEx | DEC
P % LI T R B =T =
B TigpesC ) | R Cotonad viaks 3
B Taged | § | Golo pred Das siain 5
1 |Fepostachal sisie = \
;F::_T‘Pﬂ 1 i whsls j‘_.
BE T 8 ] 5 Cnpi phmie =1 ]
R femc CIET 0 ST I ey T
T TegomiD I'I'!I =l f Ieio visle =11
[ ] - LE
Hares rx .} 5
frwe 1 | i T s BEE] o BRI
Pire T
o
. ik 2
i
| e
MBS v T s | rang L D
T Ak ot
Pustice, 5L 335
=pwd | wen
dep DI 2

3 b Fomtes

Pessiwr, TFF wan

Lot Posiion T EEC T
i ] e T i3
i .-l!lg;_'-.ﬁ;.l-!!.-." |‘.
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9. SPS/PC startet Relativbewe gung
Linearmotor im Stepperbetrieb

Aufgabenbeschreibung

In eine bestehende Applikation soll ein Linearmotor integriert werden, wobei die
Ansteuerung Uber digitale Signalleitungen einer SPS erfolgen soll. Die ldee besteht
darin, dass die SPS den Linearmotor wie einen Steppermotor betreibt. Da heisst, auf
ein bestimmtes Signal der SPS bewegt sich der Linearmotor 1 mm vor oder zuriick
(Relativbewegung).

Da die Ausgangsleitungen der SPS einen Jitter besitzen, soll der Jitterfilter auf 100 ms

gesetzt werden.

steps
T > >

i

1
i
LR

L LA
| D

Rl 11 14 44

+ STEP +STEP
- STEP
+ STEP + STEP +STEP
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Losungsvariante
Es wird eine Multitriggertabelle kreiert, in welcher die beiden Relativbewegungen (vor
und zurtick) die States 0 und 1 bilden.

1. Multitrigger Funktionalitat einschalten (bendétigt MT-Elektronik)

Info B AT

Drives Passwords I

Multi Trigger Error Handling B[] & ASCI R5232
Startup Mode B[] & ASCIl R5485
10 Configuration (| & Application
Command Interface
Time [

2. Einstellen des Jitter Filters

System ) Jitter Filter
Drives [ || Output Configuration

Multi Trigger

3. Im Curve Inspector Multitrigger Tabelle genrieren

St Dcaa | riex | bec
H Tomil % amm | ] [} P O BRI ;
B TigomC U | i | ':-\'.l'.'--n_:-r' el i
F Tigeil - | § SIS [ D BT -
1 Fap pat achial fisp -
;T;_T‘“ | i pisks -
B Ty ® a1l | [ 5 L e = L] £ L —
H Tuggmi ma | & B i whmim ="
F fugomid Ll 7 i Ttk wlak = E
- B o i -
IE L1 L - k] 40 Cp BN -
ina | A L [ =
P 1
oo B GBIl | by
T ST - Lt
1 | 1] I.'I_ k 1
i | E 14
I F 15
kg v e fis Pasit
[ 4 _'::I::..'::'h.
T salipstes

Bt Ham [ -Dwwd
(EE— 0 e T CEm—
., ECEE

e ol dable

Es konnen zusatzliche Relativbewegungen (states) mit anderen Inkrementwerten
gebildet werden. Dadurch steigt die Flexibilitat der Losung.
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10. Teach-In Verfahren (MT-Mode)
Roboter und Handling Anwendung mit Teach-in

Aufgabenbeschreibung

In einer Automatisierungseinrichtung mussen verschiedene Positionen angefahren
werden. Die ldee besteht darin, ein Teach-in Verfahren zur Vorgabe der Positionswerte
einzusetzen.

(Die teach-in Positionen werden Ubungshalber hier in Zahlenwerten angegeben:

Endanschlag aussen bei etwa 75 mm
Endanschlag innen bei etwa 20 mm
Fixpunkt 1 bei etwa 33 mm

Fixpunkt 2 bei etwa 65 mm

Die Endanschléage sollen mit 0.3 m/s und 10 m/s® angefahren werden. Die Fixpunkte 1
und 2 werden mit 1.8 m/s und 80 m/s® angefahren.

Es wird eine Multitrigger Elektronik eingesetzt und die Ubergeordnete SPS soll die 4
Positionen mit digitalen Signalen anwahlen.

Education_Examples-V1.4d.doc www.LinMot.com 990528
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Losungsvariante

Es wird eine Multitriggertabelle kreiert, in welcher die Position mit der ,Take Position,
Funktion eingelesen werden. Dazu ist die Elektronik zu starten und nach der
Initialisierung Uber den RUN Eingang auszuschalten. Danach kann der Slider frei
bewegt werden und die Positionen kbnnen als Absolutwertsignale eingelesen werden.

1. Multitrigger Funktionalitat einschalten (bendétigt MT-Elektronik)

Info B AT
Drives I# || Passwords I
Multi Trigger [ {|Error Handling B[] & ASCI R5232
Startup Mode B[] & ASCIl R5485
P>

10 Configuration

& Application

Command Interface
Time

3. Im Curve Inspector Multitrigger Tabelle genrieren

i g ettt OCBA | HEX | DEC
e LI [ ] 1] b O BN -
B raggui { | ! - - =
B TigoaC ' } [ oo ma Tk 5
K Tl 1 d § | Golophosd Das slain =
1 |Fapestachal sisie -
Mairnt T g Bigpasls -
. | iy whmke - -
i T L4
B Tagmi L | ¥ x
F TiggmC ma | B b ladm = B
I TegomuiD i'l'!l | T 7 Lels wlali = E
1 1 L] iz CpRInEn -
Hares ' T -:
[Fovmas | L el =
ig | & M Mo opasEon H
i it | B M |rocpastion -
E {R115] C 12 P cpaisd
e | ———— e V7] FR]] / BIE]
l:ll]l | I:I. 'I.'I ] &3 O et Thereh Lt
i | E 'I-_l Py et k
M IF 15 Fig opeimh
s T,
:-I' H-'IIII:\.-l -]
| g
| Pootes s 87§l e
{ At 1 o
Har B TH e
] i Prales
1 Fasler: 5 BTH o
(st a1 /
§ i WA mH?
e St - [ 8
[rirome o] remen [ et toma [ s ]
/ CE T
ooy e ki |
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11. Endpositions-Feedback im MT-Mode
Ueberwachung der Endpositionen

Aufgabenbeschreibung

In einer Automatisierungseinrichtung sollen kleine und grosse Teile montiert werden.
Fur die Steuerung der Maschine benotigt die Ubergeordnete Steuerung jeweils ein
Feedback-Signal, sobald der Linearmotor eine Bewegung abgeschlossen hat.

Die notwendigen Hube und Parameter sind:

Kleine Teile: 20 mm nach 80 mm Vmax= 1.5 m/s Amax.= 50 m/s?
Grosse Telle: 35 mm nach 65 mm Vmax= 1.0 m/s Amax.= 20 m/s?

Es soll eine Losung fur den MT-Modus gesucht werden.

e
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Losungsvariante
Es wird eine Multitriggertabelle kreiert, in welcher die 4 notwendigen Positionen
mitsamt den Bewegungsparametern hinterlegt sind.

1. Multitrigger Tabelle mit :

Position 0 (State 0): 20mm Vmax= 1.5 m/s amax.= 50 m/s’
Position 1 (State 2): 35mm Vmax= 1.0 m/s amax.= 20 m/s’
Position 3 (State 3): 65mm Vmax= 1.0 m/s amax.= 20 m/s’
Position 4 (State 4): 20mm Vmax= 1.5 m/s amax.= 50 m/s’

T =
Snak -'Jli"ilﬁl ol |J|.‘.L| | |El||-'.!.!

|I'.I.- Diowyms 1, - Lindedst
[

1 (Bl Pt
Porpbwr 1T
Spead 1w

oy, ST 2

ik o
Powpnan Bl T35 v
Speed | e

| A SOILT ™2
] thbr Pontms
Peazbwa ™1 FF wir
Epeedd LE 4
fer. HIES A2

bt Bl - D A

st [F_ ool | | |

e |'.l|il| 5 ] | J

'._'--lhr;:_aﬂ:lh Db

2. Definition des ,In Position Signales

3| Type M Pos Range Min :
Initialization M Pos Range Max:
Multi Trigger Set Yalue Generation A In Position -
Poszition Monitoring k| L In Position +:
Control Switches M Following Error - :
Control Parameters M Following Error +

3. In Position Signal von Drive A auf Output 3 leiten

System [+ (| Jitter Filter
(| Output Configuration
Multi Trigger 3

[A| © Hone

C InPos. B
& InPos. C

Bemerkung: Vgl. Hardware Konfiguration (Kapitel 4.8.1 in Handbuch). Ausgang 3 muss
als Ausgang und nicht als Relais konfiguriert sein.
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12. SPS/PC steuert Kraft
Andricken eines Teiles

Aufgabenbeschreibung

In einer Automatisierungseinrichtung soll ein Montageteil an eine bestimmte Position
gebracht werden. Anschliessend muss das Montageteil mit reduzierter Kraft angedruckt
werden.

Die notwendigen Hube und Parameter sind:
Hub: von 20 nach 80 mm mit 1.6 m/s und 50 m/s?
Andricken in Position 80 mm mit ca 15% der Maximalkraft

Es soll eine Losung fur den MT-Modus gesucht werden.

Press
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Losungsvariante

Im Multitrigger Modus kann die Maximalkraft der Motoren on-line eingestellt werden.
Reduziert man nun nach der Ausfuhrung der gefordertern Hubbewegung den Strom
und damit die Kraft auf den gewiinschten Andruckwert, so kann anschliessend auf eine
virtuelle Position hinter dem Anschlagpunkt gefahren werden. Der Antrieb fahrt dabei

gegen den Anschlagpunkt und drickt mit der reduzierten Kraft dagegen (I-Anteil des
Reglers einschalten!).

1. Multitrigger Funktionalitat einschalten (bendétigt MT-Elektronik)

Info B AT

Drives I# || Passwords I

Multi Trigger [ {|Error Handling B[] & ASCI R5232
Startup Mode B[] & ASCIl R5485
10 Configuration (| & Application
Command Interface
Time [

2. Multitrigger Tabelle mit den Positionen und den Krafteinstellungen kreieren

—Active Input Signals———— OCEA, HE™ DEC
X Tri A
; T[!gga 5 00oo 0 0 Mo operation j
rigger
% Trigger C 0001 1 1 Goto next state |-
% Trigger D oo b b Goto previous state |
; ; ; ool 3 3 Fepesat actual state -
_;Ct;:;;:?ier signal 0100 4 4 Goto state i 0 %
% Trigger B 0101 5 5 Goto state | T
X Trigger C 0110 B B Goto state MElS
¥ Trigger D 0111 7 7 Goto state | e =
1000 g ] Goto state | 4=
:amuT - 1001 q q fla amaratinn -
o T |
10
= e D] SR @0
= e | [gved -Linddm
110
————a
110
il
1 b FanSen
1 Pambon FE0
\,Settings‘l{State Table x"d;:";.'a::_,, -
3 Al Ponsen
[y -
Cprml T w
a5 T i
|
st 0500 2
W 1550 Comani
Cameed 1 550 8

El Sl 0-Owa s,
4 Paston =] Poson f127M | oom Somes [ | st
i | hee | et

il

g psdue T akle

Ablauf: State 0 > State 1 = State 3 > State 2 - State 3 > State 4 - State O ...
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13. Unbegrenzte Schrittzahl mit Stepper
Kontinuierlicher Schrittmotorbetrieb

Aufgabenbeschreibung

In einer Automatisierungseinrichtung wird ein Stepper Motor eingesetzt. Dieser soll pro
Maschinenzyklus ein Drehung um 180° ausfihren. Die Anzahl Umdrehungen in
dieselbe Richtung ist somit unbegrenzt.

Der Steppermotor hat eine Teilung von 1.8°/step

(Eine identische Situation ergibt sich, wenn Linearmotoren mit sehr langen L&aufern
ausgerustet werden. Auch in diesem Fall muss eventuell die Intialisierungsposition
nachgefuhrt werden, um einen Overflow der Zahlenwerte zu verhindern).
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Losungsvariante

Serielle Ansteuerung mit RS-232:
Mit Befehl 'ZD. den Positionszahler nach jeder Umdrehung auf den Wert O
zurucksetzen.

Multitrigger-Elektronik

1. Drive A auf Stepper Motor setzen

O Ho Drive

Drive B
Drive C
Drive D

P [| Initialization
B || Set Walue Generation
> || Position Monitoring

Control Switches
Control Parameters
Commutation

Ermor Handling

2. Multitrigger Tabelle kreieren

T T TTVTVT

O LinMot POx-23
& LinMot P1x-23
& LinMot POx-37
& LinMot P1x-37
i Stepper

State |Drive A - Stepper

0 Ael. Position
Increment 100 Steps
Speed 100,365 Steps/s
Acc. 2002861 Steps/s™2

1 Redefine Pos.
Poszition 0 Steps

2 No Operation

e} o Uperatio

Edit: State 3 - Drive &
I Mo Operation j|

\ Settings f5tate Table,‘

State 0 dreht um 180 °
State 1 setzt den internen Zahler auf O zuriick

www.LinMot.com
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14. Mehrachs-Multitrigger Anwendung
Handlingeinrichtung Rundtakttisch

Aufgabenbeschreibung

In einer Automatisierungseinrichtung soll ein Deckel auf eine Box aufgesetzt und
eingepresst werden. Dazu wird mit den Antrieben B und C die Box bzw. der Deckel in
Position gebracht. Anschliessend wird mit Antrieb A der Deckel eingepresst, wobei das
Einressen mit einer Bewegungskurve realisiert wird.

Nach dem Einpressen des Deckels, soll die Box auf den Rundtakttisch geschoben
werden, wobei diese Bewegung relativ durchgefihrt wird. Nachdem die Motoren A,B
und C in die Ausgangsposition zurtickgefahren sind, fihrt der Stepper Motor eine
Drehung um 180° durch.

Drive A: P01-37x240er Serie
Profilbewegung Point to Point:  von 30 mm nach 100mm in ca 60 ms
von 100 mm nach 30 mm in ca 180 ms

Drive B: Box einschieben: 10 mm nach 50 mm mit 2 m/s und 50 m/s2
Box auf Rundtakttisch schieben: +10 mm mit 0.1 m/s und 1.9 m/s?

Drive C: Deckel positionieren: von 10 mm nach 40 mm mit 2 m/s und 60 m/s’
Drive D: Steppermotor mit einer Teilung von 1.8°/step
Drive A

\. Drive C
— Il LID

L ]
Drive B
—n BOX
Drive D
Education_Examples-V1.4d.doc www.LinMot.com 990528
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Losungsvariante

1. Multitrigger Modus wéhlen
2. Antriebe selektionieren

3. Profilkurve fur Drive A generieren. Zwei Kurven ,Point to Point' erzeugen und
anschliessend zusammenlinken

Lir Edit Curve Ed
Wizard Type: | M anual ﬂ| Pazition [rm) Pazition [rim)
106.00 . . . . . 106.00

Drive Type: | Linkd ot j| ' ' ' ' '
M arne: |pp?|:|3 | L LT e R T e R 96.00

Tine | [P33327 [m] : ! ! : :

T ] e Ry 86.00
Mbr Paszition [mm] - ! ! !
J 36,621 76.00 fomn-fe- e . S e eeeees 76.00
L 97.109
53 97578 ' ' : : :
54 598,003 J BEOD | oo fm et .00
55 98,398 : : . :
56 9573 RE.O0 |--f---- P P P H e BE. 00
57 99.023
58 99,297 T o o L : : 46.00
59 99512
] 99,688 ' ' ! ' '
Bl 99,824 e S RREEREE R S ARREELE ARECEEE 36.00
G2 99,922 ‘ ‘ I '
B3 3338 26.00 . . s . . 26.00
54 100 0.00 BREE 11111 1BBG7 22222 2FFYR 33333
B5 9395 Time [mz]
[ nd g o0 g hal
<[] | B Fitview | | & Print |
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4. Multitrigger Tabelle erzeugen

Lin [Edit Multi Trigger Table

éctive Input Signals—— DOCBA, HE> DEC

E 1::22:: 000D 0 0 |MNooperafion é
P Trigger C ooo1 1 1 Goto next state j
% Tiigger D o010 2 2 Goto previous state [

— ; o011 3 3 Fepeat actual state -
pobetisgSorsk | g | 4|4 [Gowome =
[% Trigger B 0101 5 5 Goto state j1 =
% Tiigger C 0110 5 B Goto state j I =
X Trigger D 0111 7 7 Mo operation j
e 1000 B §  |Mooperation =
1001 9 9 Mo aperation [

1010 A 10 Mo aperation [
i Fiin 1011 B 11 Mo operation =
1100 C 12 Mo operation [
1101 D 13 Mo operation [
1110 B 14 Mo operation -

1111 F 15 |Goto state NEE

\Settings ﬂ State Table /

wEED B

State  |Drive A - Linkdot Dirive B - Linkd ot Dirive C - Linkdot Dirive D - Stepper
1 No Operation Abs. Position Abs. Position No Operation
Pogition 43,937 mm Pozition 39,937 mm
Speed 2 m/s Speed 2 m/s

Acc. BO0EE mis™2 Ao B0.082 mds™2

2 Curve Mo Operation Mo Operation No Operation
Curve number 1

3 Mo Operation Rel. Position Mo Operation Mo Operation
Increment 29.938 mm

Speed 0.1 m/s

Ace, 1.907 més™2

4 Abs. Position Abs. Position Abs. Position Abs_ Position
Position 3939 mim Paozition 9.999 rm Pozition 3993 mm Puaszition 100 Steps
Speed 0,502 mis Speed 0.502 m's Speed 0502 m/s Speed 900.002 Steps/s

Acc 10,014 m/s™2 Acc. 10014 m/fs™2 Acc. 10.014 mds™2 Acc. 2002.861 Steps/s™2
i Mo Operation Mo Operation Mo Operation Redefine Pos.
Puozition 0 Steps

Edit: State 5 - Drive B
| Mo Operation j| |Ipdate I

'\ Settings yState T able /

Ablauf: State 0, next state (1), next state (2), next state (3), next state (4),
next state (5), state 0
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15. Einsatz des RS-232 Protokolles
Andricken eines Teiles

Aufgabenbeschreibung

In einer Automatisierungseinrichtung soll ein Montageteil an eine bestimmte Position
gebracht werden. Sobald diese Bewegung abgeschlossen ist, wird das Montageteil mit
reduzierter Kraft wahrend einer bestimmten Zeit angedrtckt.

Die notwendigen Hube und Parameter sind:
Hub: von 20 nach 80 mm mit 1.6 m/s und 50 m/s®
Andricken in Position 80 mm mit ca 15% der Maximalkraft

_’
_’
7 ‘

Es soll eine Losung fur das RS-232 Interface gesucht werden.

Ablaufdiagramm

‘ Max. Geschwindigkeit 1.6 m/s setzen ‘

‘ Max. Beschleunigung 50 m/s2 setzen ‘

‘ Bewegung zur Position 80 mm ‘

‘ Abfage der Istposition ‘

‘ Kraft (Strom) auf 15% reduzieren ‘

‘ Position inkremental um 10 mm erhGhen ‘

‘ Bewegen zur Position 20 mm ‘

‘ Kraft auf 100 % erhGhen ‘
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Losungsvariante

1. Einstellung an der Exxx-Elektronik Gberprufen (Jumper auf RS232, ID1=0, ID0=1
(siehe Manual und Erganzung zum Manual ). In diesem Beispiel wird die Elektronik
als ID Nr. 1 angenommen und mit dem Drive A gearbeitet.

2. Mit LinMot® Talk System auf seriellen Modus einstellen.

Info
Passwords
Emror Handling
Startup Mode [
10 Configuration
Command Interface

Drives e

O ASCII R5485
3 Application

3. Mit LinMot® Talk Drive A auf seriellen Modus einstellen.

Type 4| F ode eria

Imitialization [|| 5 et Yalue Configuration || © Analog

Set Yalue Generation ]| Filter Parameter B[l & Continuous Curve
Pozition Monitoring [ {3 Trigger Curve
Control Switches [ 3 Two Point

4. Alle Eingédnge deaktivieren, damit Kontrolle nur duch RS-232 erfolgen kann

Info {1 0 Bun Input

Drives p||Passwords (| O Init Input
Error Handling Il O Freeze Input
Startup Mode W Emerg Stop Input

10 Configuration 3| @ Analog/Trig Drive A

5. LinMot® Talk ausschalten (damit Schnittstelle des Computers frei wird)

6. Einloggen via Kommunikationsprogramm des Computers (z. B. Hyperterminal 9600
Baud). Im Folder ,examples* der LinMot Talk Software befindet sich ein vorkonfigu-
riertes Kommunikationsfile (ASCII_C1 fur COM1 und ASCII_C2 fir COM2). Dieses
kann durch Mausklick aufgerufen werden.
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7. Skalierungswerte von der Elektronik abgefragen

Befehl Kommentar

=gl Test, ob Kommunikation io
#n ok

IPTa Positionsauflosung
#19531Z250 19,0735 um

Rt Geschwindigkeitsauflésung
#190735 0,190735 um/s

AT Beschleunigungsaufldsung
#230419 0.238 m/s’

oIl Stromaufldsung

#23438 23,438 mA

8. Umrechnen der Einheiten

Position 20 mm
Position 80 mm

Geschwindikgeit 1.6 m/s —>8400
Beschleunigung 50 m/s2 —>210
Maximalstrom 2 A -85
15% max Strom -> 13

- 1049
- 4194
Positionsinkrement 10 mm = 524

Education_Examples-V1.4d.doc
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9. Sequenz uber

131-1
13I-1
1aT+1
18R+1
#

lavgdons

#
13AZ50A

SC85A

Ho— R

13p40402a
#

| GEA
#4049

laclaa
#

lTPSZ24A
#

1 3p1042
#

lacgha
#

Bemerkung:

Terminal bzw. Programm abspielen

Elektonik von Wait (disabled) zu enable bringen (nur notwendig, wenn nicht
Mit LinMot® Talk ,auto start’ angewahlt ist’

Initialisieren
Run Mode wahlen

max Geschwindigkeit setzen
max. Beschleunigung setzen

Strom (Kraft) auf 100% setzen (2A)

Position 80 mm anfahren

Position abfragen - ok

Max. Strom auf 15% reduzieren

Position um 10 mm inkrementieren

N Zurick auf 20 mm

Max. Strom auf 100 % zurlickstellen

Wenn keine Kommunikation zustande kommt, empfiehlt es sich, die Elektronik ein und
auszuschalten.

990528
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16. Notaus Verhalten
Sicherheitsposition einnehmen

Aufgabenbeschreibung

In einer Maschine wird gefordert, dass sich der Linearmotor aus Sicherheitsgriinden
auf eine sogenannte Notaus-Position (14mm) zuriickzieht, sobald ein externes Stop
Signal angelegt wird.

- -

Emergency Position
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Ldsungsvariante

1. In der Maske ,Error Handling* des betreffenden Drives den Modus ,Goto Position’
anwahlen.

Type [ (| Error Mask (| Emergency Stop Mode
Initialization [ [|'wfam Mask [» | Emergency Configuration
Set Value Generation il Emergency Stop 3 &3 Goto Position
Pozition Monitoring B
Control Switches B
Control Parameters B

|4

Commutation
Error Handling

Type [>]| Error Mask [>||Emergency Stop Mode (4l L Stop Position:
Initialization (4| Emergency Configuration i3

Set Value Generation
Pozition Monitoring
Control Switches
Control Parameters
Commutation
Error Handling
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17. Prifung ob Bewegungsraum frei ist
Test ob noch verklemmte Pakete vorhanden sind

Aufgabenbeschreibung

Beim Aufstarten der Maschine soll geprift werden, ob der Bewegungsraum vor dem
Linearmotor frei ist. Oftmals kommt es vor, dass sich ein Paket in der Maschine
verklemmt hat, oder dass jemand einen Schrauberzieher in der Maschine liegen
gelassen hat. In diesem Fall soll eine Fehlermeldung generiert werden, so dass die
Maschine gar nicht gestartet wird.

Bewegungsraum des Linearmotors: 80 mm

Das Prufen soll mit einer max. Geschwindigkeit von 25 mm/s erfolgen.
Die Kraft des Motors soll auf 75% begrenzt werden.

Die Initialposition soll 10 mm betragen

Situation. Paket ist verklemmt
]
-]
Situtaion: Bewegungsraum ist frei
]

Zusatzfrage: Wozu dient der Parameter ,Home Position

[ T
|
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Ldsungsvariante

1. Wahrend des Initialisierungsvorganges wird gepruft, ob sich der Slider bis zur
Position 80 mm frei bewegen kann. - Einstellen der erforderlichen Parameter

Lir Parameter Inspector: EA00-MT on COM1

|| Init Mode Init Yelocity:
Initialization I3 Mazximal Init Current: hx
Set Yalue Generation 4| Home Position:
Position Monitoring Check Init Position:
Control Switches Initial Position: 9.999 mm
Control Parameters
Commutation
Error Handling

Antwort zur Zusatzfrage:

Im Normalfall ist der Parameter ,Home Position* auf 0 mm eingestellt. Wenn der Motor
mechanisch gegen eine innere Position ,homed‘ kdnnen folgedessen nur positive Hube
gefahren werden, da die ,Home Position* den Wert 0 mm besitzt.

Da der maximale verfahrbare Hub +-630 mm betrégt (technische Limitierung) muss, die
,Home Position‘ bei Hiben grosser 630 mm verschoben werden, damit auch negative
Hibe gefahren werden konnen. Im Extremfall wird die ,Home Position* auf —630 mm
gestellt. Damit kann der volle Hubbereich von —630 mm bis +630 mm abgefahren
werden.
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18. Drucktastensteuerung (Jog)
Manuelles bedienen mit Drucktasten

Aufgabenbeschreibung

Fur die ferngesteuerte manuelle Bedienung einer Handlingeinrichtung soll eine
einfache Drucktastensteuerung eingesetzt werden. Dabei soll sich der Motor solange in
die entsprechende Richtung bewegen, wie die Richtungstaste gedrickt ist. Zudem soll
die Mdoglichkeit bestehen, mittels eines zusatzlichen Tasters einen Schnellgang zu

aktievieren.

Richtungstaste A:  Slider mit v=0.01 m/s nach aussen

Richtungstaste B:  Slider mit v=0.01 m/s nach innen

Schnellgangtaste C : Bewegungen mit 0.2 m/s anstelle von 0.01 m/s
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Ldsungsvariante

Einsatz einer Exxx-MT Elektronik mit folgender Multitrigger-Tabelle. Die
Richtungstasten werden direkt auf die Triggereingange A, B und C gelenkt. Den Jitter
Filter auf z.B. 9.6 ms einstellen, damit die Bewegung mit geringster Verzdgerung
gesteuert werden kann.

En parameter Inspector: EADD-MT on COM1 [_ )]
CHEYAE)

System | Jitter Filter [ 96 ms
Drives [ || Output Configuration [
Multi Trigger 3
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19. Positionieren mit 10 um Wiederholgenauigkeit
Konfiguration der externen Positions-Sensorik

In einer Druckmaschine soll ein Film mit einer Wiederholgenauigkeit von 10 pum
positioniert werden.

Die Wiederholgenauigkeit der internen Positionssensorik bei den Linearmotoren
LinMot P betragt 100um. Zur Erh6hung der Wiederholgenauigkeit auf 10um wird
deshalb eine externe Sensorik eingesetzt.

Es stehen lediglich eine E200-AT, ein externes Sensorsystem (bestehend aus
Messkopf, Band mit 1 mm Polabstand und Verstarkeradapter) und ein Linearmotor
P01-23x160/0x140 zur Verfigung. Die Positionsvorgabe erfolgt tber RS232.
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Ldsungsvariante

Auf Motorkanal A ist die externe Sensorik zu Konfigurieren und auf Motorkanal B der
Linearmotor.

1. Einstellung fur RS232 Interface
Die Positionsvorgabe am Kanal B erfolgt tber RS232-Protokoll.

Info Bl O AT

Drives [ (| Passwords Bl MT
Error Handling Al < ASCIH R5232
Startup Mode (| © ASCIH R5485
10 Configuration I+|| © Application
Command Interface

2. Einstellung des Positionssensor auf Motorkanal A

System 53l Drive A [ & Mo Drive
Drive B I> || Sensor Configuration B|| & LinMot POx-23
Dnive C > || Master / Booster Pl © LinMot P1x-23
Drive D I# || Emor Handling B|| & LinMot PDx-37
O LinMot P1x-37
& Stepper
& Magnet

i 5infCos Pozition Senzor

3. Einstellung der Sensor-Periode auf 1 mm

[l Sensor Period I K
I3 | Sensor Direction Bl 5 mm

Iz || Master # Booster

[ (| Error Handling

4. Einstellung der Sensor-Richtung auf ,Positive‘. ,Master / Booster* muss auf ,Master

I»|| Sensor Period || ® Positive
[l Sensor Configuration i | Sensor Direction 4t © MNegative
[>|| M aster / Booster

J>|| Error Handling
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5. Einstellung des Linearmotors POx-23 auf Motorkanal B und Konfiguration als Master

6. Einstellung der externen Sensor-Auflosung auf 1.25 um

Type (| © Internal Sensor
[ | M aster / Booster < External 20 um
Position Sensor [@| & External 10 um
Initialization < External 5 um

Set Yalue Generation O3 External 2.5 um
Position Monitoring
Control Switches

in External 1.25 um

7. Alle Parameter, die eine Position bezeichnen, bekommen im Zusammenhang mit der
externen Sensorik einen anderen Skalierungsfaktor. Bei 1.25 um Auflésung muss man
alle Positionswerte 16 mal grosser eingeben als was man will, d.h., wenn man die
maximale Position auf 30 mm festlegen will, muss man 480 mm eingeben. Dasselbe gilt
auch fur die Positionsvorgabe Uber RS232.

Dirive A || Type [z [| Burn Mode @ Minimal Position: 0 mm
4 | M aster / Booster 3| S et Yalue Configuration [3| M Maximal Position: 480008 mm

Dnive C ||| Position Sensor [= [| Filter Parameter

Drive D [> || Imitiahization i3

Bemerkung: Mit der externen Sensorik kdnnen die Werte der PID-Reglerparameter
aufgrund der besseren Auflésung erhoht werden.
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20. Verbesserung der Linearitat mit externer Positions-Sensorik
Konfiguration der externer Positions-Sensorik

In einer Handlingsmaschine sollen beliebige Positionen mit einer absoluten
Genauigkeit von 0.05 mm angefahren werden. Der maximale Verfahrweg betragt
920mm. Die Positionsvorgabe soll tber die serielle Schnittstelle RS232 realisiert
werden.

Fur die Realisierung einer absolute Genauigkeit von 0.05 mm bei externer
Positionsvorgabe reicht die interne Positionssensorik des Linearmotors wegen der
beschrankten Linearitdt nicht aus. Deshalb wird eine externe Positionssensorik
verwendet.

Es stehen eine E200-AT, ein Sensorsystem (bestehend aus Messkopf, Magnetband mit
5 mm Polabstand und Verstarkeradapter) sowie ein Linearmotor P01-37x240/860x1060

zur Verfugung.
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Ldsungsvariante

1. Einstellung des Positionssensor auf Motorkanal A

Sypstem

& Mo Drive

O LinMot POx-23
O LinMot P1x-23
O LinMot POx-37
O LinMot P1x-37
& Stepper

& Magnet
& 5in/Cos Position Sensor

Drive B I> || Sensor Configuration B
Dnive C > || Master / Booster i3
Drive D I# || Emor Handling i3

2. Einstellung der Sensor-Periode auf 5 mm

> SensolPenud &

Drive D J>|| Error Handling [

Drive A (| Type || ® Master
Drive B i- | M aster / Booster 8| & Booster parallel
O Booster reverse

Drive C [ (| Position Sensor
Drive D [ | Imitialization
Sel Value Generatinn

FF ¥ 5

5. Einstellung der externen Sensor-Auflosung auf 20 um

System [>|| Drive A B|| Type || & Internal 5ensor
3| M aster / Booster i External 20 um
Position Sensor 4| & External 10 um
Drive D [ (| Initialization P|| & External 5 um
Set Yalue Generation P|| © External 2.5 um
Position Monitorning Bl & External 1.2% um
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21. Parallelbetrieb von 2 Motoren
Vervielfachung der Kraft zur Erh6éhung der Dynamik

Eine Lastmasse von 0.5 kg soll vertikal in 210 ms um 480 mm verschoben werden.

Die Spitzenkraft eines einzelnen P01-37x120 Linearmotors reicht nicht aus, um eine
derart dynamische Bewegung zu realisieren. Ein Linearmotor P01-37x240 bringt zwar
die Spitzenkraft auf, die maximale Geschwindigkeit reicht jedoch nicht aus. Deshalb
werden zwei Linearantriebe des Typ P01-37x120 in Serie geschaltet.

Es stehen eine E2000-AT, zwei P01-37x120 und ein PL01-20x1000/920 zur Verfiigung.
Hinweis: die beiden Motoren bewegen ein gemeinsames Laufer und sind in
entgegengesetzer Richtung zu plazieren. Ein gemeinsamer Flansch garantiert die
mechanische Parallelitat.

— Laufer

4.7

— PS01:37X120

/ Flansch

-« PS01-37x120

- 0.5 kg
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Losungsvariante

Die Positionsvorgabe geschieht auf den Master (in diesem Fall auf Motorkanal A). Der
zweite Motor funktioniert im Booster Modus als Verstarker um die Kraft zu verdoppeln.
Positionsvorgabe erfolgt tber Zweipunktvorgabe.

1. Maximalen Geschwindigkeit auf 3.5 m/s, Beschleunigung auf 50 m/s® setzen. Mit der
Gleichung F = m * a (wobei m = Lastmasse + Laufermasse), betragt die theoretische
dynamische Kraft 135 N. Dabei betragt die Haltekraft 27 N.

2. Einstellung des Motortyps fiir Motorkanal A als LinMot POx-37

Drive A : 3| & Mo Drive

Drive B [+ (| Master / Booster (] & LinMot POx-23
Position Sensor Bl S LinMot P1x-23
Imitialization || @ LinMat POx-37
Set Yalue Generation Bl & LinMot P1x-37
Position Monitoring B[l & Stepper
Control Parameters Bl Maonet

3. Einstellung des Motors auf Motorkanal A als Master

Drive A 3| Type || ® Master

Drive B | Master / Booster 13| & Booster parallel
Position Sensor || © Booster reverse
Initialization [
Set Value Generation [
Pozition Monitoring [
Control Parameters [

4. Einstellung des Motortyps fur Motorkanal B als LinMot POx-37

3| & Mo Drive

O LinMot POx-23
O LinMot P1x-23
@ LinMot POx-37
O LinMot P1x-37
O Stepper

& Magnet

Commutation
Emor Handling

5. Einstellung des Linearmotors auf Motorkanal B als ,Booster reverse'

| Type B[l & Master
Drive B i |:Master / Booster 3| & Booster parallel
Commutation ||| @ Booster reverse
Error Handling

6. Einstellung des Reglers.

| Type
Drive B [> || Master / Booster
Pozition Senzor
Initialization
Set Value Generation
Position Monitoring
iControl Parameters
Commutation

M Maximal Current: 939 A
A Current OFfset: -0.749 A
AP 0.8 A/mm
[ D: 4 995 A*z/mm
[L W 0 A/ mm™g]
A FF Friction: 0211 A
{| M FF Acceleration: 100 mA/[m/s"2)
M FF Deceleration: 80 mA/[(m/s™2)
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22. Parallelbetrieb von 4 Motoren
Der Parallelbetrieb zur Erh6éhung der Spitzenkraft

In einer Montageeinrichtung soll ein 10 kg schweren Werkzeug horizontal um 120 mm
in 120 ms verschoben werden. Die Zykluszeit betragt 1 sek.

Die Spitzenkraft eines Linearantriebs P01-37x240 reicht fur die bendtigte
Beschleunigung nicht aus. Deshalb mussen mehrere Linearantriebe parallel geschaltet
werden.

Es stehen eine E4000-AT, vier P01-37x240/60x260 zur Verfigung.

]

\?L—

10 kg
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Ldsungsvariante

Die Aufgabe ist mit dem Parallelbetrieb von vier P01-37x240/60x260 realisierbar, die
eine gesamte Spitzenkraft von 800 N erzeugen kdénnen. Um die Bewegung realisieren
zu koénnen, ist eine maximale Geschwindigkeit von 1.5 m/s und eine maximale
Beschleunigung von 38 m/s” nétig.

1. Einstellung des Motortyps fur Kanal A, B, C und D als LinMot POx-37

Spstem (| Drive A B | pe T < Mo Dnive

Master / Booster < LinMot P0x-23
Position Sensor O LinMot P1z-23
Initialization #® LinMot PDx-37
Set Yalue Generation O LinMot P1x-37

T T W W

Position Monitoring O Stepper

2. Einstellung des Motortyps auf Kanal A als Master

Sypstem ; @ Master
‘Master / Booster [2| & Booster parallel
Position Sensor O Booster reverse

Initialization
Set Value Generation
Position Monitoring

3. Einstellung des Motortyps auf Kanal B, C und D als als Booster parallel.

System [ (| Drive A || Type p|| © Master
i | Master / Booster [] © Booster parallel

Drive C J> || Commutation || & Booster reverse
Drive D (| Error Handling 3

Bemerkung: die Positionsvorgabe lauft Gber Motorkanal A, z.B. mit eine Zweipunkt-
Positionsvorgabe.
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23. SPS/PC mit PROFIBUS-DP Masteranschaltung
Anfahren beliebiger Positionen

Aufgabenbeschreibung

Fir eine Laboreinrichtung wird eine frei einstellbare lineare Bewegung bendtigt. Die Bewegung
wird online durch einen PC oder eine SPS berechnet und findet im Bereich zwischen 20 mm
und 70 mm statt. Es soll jede beliebige Position innerhalb dieses Bereiches angefahren
werden kdnnen.

Aus Sicherheitsgrinden sollte die Beschleunigung nie grésser als 75 m/s” werden und die
Geschwindigkeit darf 1.6 m/s nie Uberschreiten.

Zusatzaufgabe
Beliebig viele frei wahlbare Positionen sollen angesteuert werden, wobei die maximal
Geschwindigkeit 0.2 m/s betragen darf.

Position 1: 22 mm
Position 2: 55 mm
Position 3: 27 mm
Position 4: 55 mm

Position xx: 48 mm

PROFIBUS-DP

E430-DP
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Losungsvariante
Positionsvorgabe Uber PROFIBUS-DP mit Begrenzung von Geschwindigkeit und
Beschleunigung Uber LinTalk.

1. Beschrankung von Geschwindigkeit und Beschleunigung mit LinTalk.

[T —— - 08 Vil Corfpunsion )18 M Ve a7 ws
[iviwu B Fl i F G lasa I
D I I || Foriitaces: Gy 3
Tviae O 3 F

2. Einlesen der GSD-Datei in die Konfigurationssoftware fir die Steuerung. (Die Datei heisst
.INMO0b6.gsd“ und befindet sich im Unterverzeichnis .\GSD von LinTalk.

3. Einbinden der LinMot-Elektronik in das Bussystem und Konfiguration der auszutauschenden
Daten. Hier am Beispiel einer Siemens Simatic S7-315-2DP unter STEP7.

PROFIBLIS(): DP-Mastersystern =] eiters FELDGERATE

-3 140
1 = i:l Sonstige
N "5
= & =27 Lintat E33430-DF
? ;I ----- ﬁ riverzalmodul
----- ﬁ Contral/Status 1 Word DI/DO
1] 0 o B8 Set Posiion 1'ward DO
----- ﬁ Get Pogition 1 wiard DI
!I (18] LinMatEx:30:0P e B Fun Curve 1'%Woard DO
----- ﬁ bl aw. Acceleration 1 word DO
Baugrupp... I Bestellnurnmmer I E-A&diesze | Abdesse |0 00 ﬁ M ax. Velocity 1 Waord DO
1] Contral/Statuz 1 Word DI/DOJ20.. 21 2021 | i e ﬁ b aw. Current 1 %ord DO
3 | B Mext Drive 0'word DI/DO
----- ﬁ Command 2 *word D0

4. Nachdem die Konfiguration in die Steuerung geladen, und diese normgerecht mit der
LinMot-Elektronik verbunden ist, wird die Kommunikation aufgenommen.

5. Das Initialisieren der Motoren wird durch Setzen des ,INIT-Request-Bits" im Control-Wort
ausgeldst. Nachdem das Bit ,\WARNING pending” (INIT not done) auf Null gewechselt hat,
kann das ,INIT-Request-Bit* zuriickgesetzt, und das ,RUN-Request“-Bit gesetzt werden. Die
LinMot Elektronik wechselt nun in den RUN-Zustand, und wertet die im Modul ,Set Position®
vorgebebenen Werte aus. Die aktuelle Position des LinMot kann im Modul ,Get Position®
ausgelesen werden.

gz Yariablentabellel
| Operand IS*_:,:'mel IStatustrmatIStatuswert ISteuerwert I

ATT 20 |"Contraol™ EIN 2#0000 0010 0000 0000 (20000 0010 0000 0000
Ew Z0 |"3tatus" BIN Z#0000 0010 0011 0oooo

AT 22 |"3et Position™ |DEEZ 1024 1024

ETW Z2 |"Get Position®™ |DEZ 1024

Die Einheit der Positionen ist 19.53125 pm. (1024 im obigen Beispiel entsprechen genau
20mm)
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24. Ansteuerung Uber Kraftvorgabe
Interface zu einer Delta Tau PMAC - Karte

Aufgabenbeschreibung

Die Bewegung eines Linearmotors soll von einer externen Achssteuerkarte kontrolliert
werden. Die Stellgrosse der Achsteuerung ist ein analoges Steuersignal, welches
proportional zur aufzuwendenden Kraft (vergleichbar der Drehmomentvorgabe bei
rotativen Motoren) ist. Als Beispiel wird eine PMAC — Karte von Delta Tau verwendet.

Kraftvorgabe

Positions-
feedback
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Ldsungsvariante

Einsatz einer E1xxx-AT oder E1xxx-MT-Elektronik mit installierter ,Force Control
Software®. Die Kraft des angeschlossenen Linearmotors wird durch ein analoges Signal
(0-10V) am Eingang ,, TRIG IN 1* eingestellt. Untenstehendes Diagramm zeigt die U/F
Kennlinie.

-/[+10V Steuersignale
SavetyZone> L
Das Steuersignal vieler Karten
liegt im Bereich -/+10V. Falls
die Karte nicht auf 0-10V
Betrieb  umgestellt  werden
kann, kénnen die Signale mit
dem ,LinMot Breakout Modul*
|| (0150-1933) aufbereitet und
Input Voltage auf 0-10V abgebildet werden.

Force

o X

(Spannungen unter 0.25 V oder Uber 9.75 V bewirkend, dass der Motor ausgeschaltet
wird. Damit kann im Falle eines Kabelbruches zwischen der Achssteuerkarte und der
LinMot Elektronik eine unkontrolliertes Bewegen des Motors verhindert werden.)

Damit die Position geregelt werden kann, muss am Linearmotor ein externes
Langenmesssystem angebracht werden. Dieses Positionssignal wird direkt in die
Achssteuerung gefuhrt. Die Lageregelung wird also vollstandig von der Achssteuerung
durchgefuhrt. Das folgende Schema zeigt den typischen Aufbau eines solchen
Systems mit einer Delta Tau PMAC Achssteuerungskarte.
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I 1

‘ ‘ o o |
/:‘ 1 —
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48 - Error Out |
14 - Warning Qut
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~
@ Delta Tau Data Systems, Inc. =
PMAC
I

« Note: 10 VDC power supply common must be tled
to PMAC’s AGND for the drive to enable.

Fur weitere Informationen verweisen wir auf die Application Note von Delta Tau,
welche wir hier in leicht geklrzter Fassung wiedergeben:
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DELTA TAU  aprucamon

DATA SYSTEMS, INC.

NEW IDEAS IN MOTION . . .

Using PMAC with LinMot © Linear Motors and Drive Units

LinMot ® Force Control Unit
(E100-AT and E1000-AT)

Introduction

This application note describes how to connect and configure the Delta Tau PMAC
(Programmable Multi Axis Controller) to control single or multiple LinMot® linear motor/drive
systems. The PMAC will interface with LinMot® E100-AT and E1000-AT Force Control Units.
The PMAC will require position feedback from an external sensor such as an encoder.

Overview

The LinMot® Force Control Unit utilizes a current/force loop which is commanded externally
by an analog 0-10V reference signal from the PMAC. 0.25-5V input signals result in a
negative force. 5-9.75V input signals result in a positive force. Zero force is at 5V.

The Force Control Unit implements a safety zone which is £0.25V about zero force input.
The drive will not operate unless the input voltage is within the safety zone when the enable
signal becomes true. This prevents unintentional ejection of the slider

System Requirements (PMAC1)

A typical single axis linear motor system will require the following hardware:

1. One of the following Delta Tau Data Systems control boards:
a) Mini-PMAC (2 axis)
b) PMAC-PC(4 or 8 axix)
c) PMAC-Lite (4 axis)
d) PMAC 1.5 STD (4 or 8 axis)
e) PMAC-VME (4 or 8 axis)

Note: All PMAC control boards may be used in a standalone configuration if an
external +5VDC power supply is provided.

2. One of the following Delta Tau Data Systems break-out boards per 4-axes:
a) Accessory 8D (Phoenix terminal block with options)
b) Accessory 8P (Phoenix terminal block)
c) Accessory 8DP (D-sub connectors)
d) Accessory 8DCE (CE Certified board, terminal block or D-sub)

3. LinMot® E100-AT or E1000-AT with Force Control Software
4. LinMot® - P Linear Motor
5. F eedback Device (encoder)
6. 24..48VDC Power supply for LinMot® Force Control Unit
7. 10 VDC Power supply (LinMot® drive input select)
8. *15VDC Power supply for PMAC
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System Requirements (PMAC?2)

A typical single axis linear motor system will require the following hardware:

1. One of the following Delta Tau Data Systems control boards:
a) Mini-PMAC2 (2 axis)

b) PMAC2-PC (4 or 8 axis)

c) PMAC2-Lite (4 axis)

d) PMAC2-VME (4 or 8 axis)

Notes: 1. All PMAC control boards may be used in a standalone con-
figuration if an external +5VDC power supgly is provided.
2. PMAC2 Ultralite may be used with LinMot™ motors and drives,
contact Delta Tau Data Systems for more information.

Delta Tau Accessory 8E break-out board

E100-AT or E1000-AT with Force Control Software
LinMot® - P Linear Motor

Feedback Device (encoder)

24..48VDC Power supply for LinMot® Electronic Unit
10 VDC Power supply (LinMot®drive input select)
+15VDC Power supply for Accessory 8E

O N R~WDN

PMAC Setup

In addition to normal setup and motor tuning (discussed in your PMAC User's Manual),
some greliminary configuration will be required in order to setup PMAC to control the
LinMot™ drive unit.

[-Variables Settings
IX29 Motor x Output — DAC Bias

IXx29 is PMAC's digital equivalent to an offset potentiometer. In conventional servo control
applications the analog control signal is +10V, OV being zero force. The LinMot® Force
Control Unit utilizes a unique control signal of 0-10V, 5V being zero force. With 1x29 we can
easily shift PMAC’s zero force output to 5V by setting it to 16,383 (units are DAC bits,
32,767 = 10V).

IX69 Motor x Output Command (DAC) Limit

IX69 defines the magnitude of the largest output that can be sent from the control loop. In
compliance with Figurel, the maximum voltage output should be set to 4.75V. Voltages
above this will cause the LinMot® Force Control Unit to set it's outputs equal to zero force
when PMAC commands maximum force. 1x69 should be set to 15,564 (units are DAC bits,
32,767 = 10V).

Encoder Setup

Once you have completed wiring and preliminary setup as discussed above it will be
necessary to verify proper feedback of the encoder. To do this we issue an open loop
command for the appropriate motor and watch the position window. If a positive open loop
command yields a positive position change, the encoder decode sense is correct. If however
a positive open loop command yields a negative change in position, the encoder decode
settings will need to be modified. Please refer to your PMAC Software manual for details.
(1900, 1905..1975 for PMAC1, 19n0 for PMAC?2).

Example of open loop command for motor 1:
In the terminal window: #102 <CR>
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This would result in a positive output of 2 percent of the maximum allowable output set by
1169 for motor 1.

CAUTION. Damage to the equipment or personal injury may result from improper use of the
open loop command. The user should gradually increase the value until motion is detected and
then immediately kill the motor with a CTRL “K". Starting with a value of 1% is not unrealistic. r

PMAC User's Manual for instructions on how to tune a motor using PMAC.

Optional Outputs

The LinMot® Force Control Unit includes three outputs which the user may wish to
incorporate into their application. These outputs are specific to the Force Control Unit, but
may be monitored by the PMAC or other external devices. The three outputs are as follows:

1. Warning-Output
2. Error-Output
3. Drive-Enabled Output

The user may bring these signals into the PMAC via JOPTO (PMAC1) , JI/O (PMAC2), or
any of the other Accessory 34 1/O devices. These signals may be used in PLC’s to monitor
conditions of the application.

Delta Tau contact information

Delta Tau Data Systems, Inc.
21314 Lassen Street
Chatsworth, CA 91311, USA

Tel: ++1 818-998-2095
Fax: ++1 818-998-7807

http://www.deltatau.com
E-Mail: info@deltatau.com
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