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| Allgemeine Beschreibungen und Merkmale

Das Verlege- und Wickelsystem 5101 N beinhaltet als Grundmodul den sehr erfolgreichen

Verlegerechner 2603 N.

Die AnschluBbelegung des Grundger atesist kompatibel zum System 2603 N, allerdings mit einem deutlich erhéhten
Funktionsumfang.

Die kompletten Funktionen eines Wickelsystems mit Verlegung, Wickelzug oder Téanzer steuerung, sowie
Steuerung des Abwicklers stehen beim Vollausbau mit Optionsplatine zur Verfligung.

Anwendungsgebiet:

- Erzeugen einesdefinierten Wickelbildes durch Steuern eines Verlegesupports.

- Steuern der Wickeldrehzahl rampengefiihrt , mit Ausregelung der M aterialgeschwindi gkeit,
oder

- Steuern desWickelzuges mit integriertem Wickelrechner beziehungsweise T anzer steuerung
mit L eitwer tvor gabe

- Steuerung desAbwicklers

- Ausrustung bei Einzelanwendung, sowie fir Maschinen bis 48 Verlegestellen verbunden
Uber Netzwer k, bedienbar Uber ein gemeinsames Miniterminal.

- Fur ale Wickelaufgaben mitFlach und Rundmaterial, Verlegebreite bis
3200mm.,L adeposition getrennt bis 9m.

- Verwendung unterschiedlicher Wickelkdrper mit geraden und konischen Seitenteilen sowie
ohne Seitenteile

Wesentliche Funktionsmerkmalein Stichworten:

- Das Gerét zeichnet sich durch einfache Handhabung, minimaen Installationsaufwand und durch seine univer selle
Einsatzmdoglichkeit aus.

- Eingabe aler Parameter mit Bedienerfiihrung in physikalischen Grofzen z.B. Wickelkerndaten, Materia breite,
M aterialspalt, Materialdurchmesser sowie alle Randparameter in Millimeter. Alle Geschwindigkeits- und Zugparameter
in Prozent.

- Komfortables Bedienteil mit 2 x 40 Zeichen alphanumerischem Text hinterleuchtet. Mit 19 im Klartext beschrifteten
Funktionstasten (zum Teil mehrsprachig hinterlegbar), sowie einem numerischem Tastenfeld.

- Stabile abgedeckte Tastatur mit hoher Schutzart.

- Komfortables Programmhandling mit der Ubergabe der Programme an mehrere Verlegestellen bedienergefiihrt.

- Speichermoglichkeit bis zu 200 Programme

- Umfangreiche Diagnosdunktionen mit K lar textanzeige

- Netzwerk bis zu 48 Wickel systeme an einem Bedienteil
- Zusatzliche Schnittstelle zur Leittechnik als Option
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Materialverlegung

- komfortable Programmierung aller Material - und Randdatenin mm

- Automatische Zielwinkeler mittlung fir den Randbereich sowie Zielwinkelvor gabe,
Zielwinkelangaben sowie Messungen und Vorgaben in Winkelgrade.

- Umfangreiche Parametrierungsmaglichkeiten fir den Randber eich (ebenfalls mit
Bedienerfuhrung).

- automatische Randkorrektur ohne zusétzliche Sensorik bei entsprechendem Material,
alternativ Randnachfiihrung sensorgesteuert , zur Verhinderung eines Randtal es oder Berges

- Eingabemdglichkeit einer Randzustellung oder Randabnahme fir das Wickeln auf
W ickelkorper mit konischer Randbegrenzung

- automatische Randabtastung des Wickelkorpers fur optische oder mechanische Systeme

- Vorwahl einer Lagenzahl

- Im halbautomatischen Lernmodus ist die physikalische Anpassung auf nahezu jede
Supportaufldsung moglich.
- Diverse Handfunktionen sowie automatische Referenzpunktfahrt

Aufwicken
(nachstehend aufgefiihrte Funktionen sind optional anwéhlbar)

- Steuern der Kerndrehzahl rampengefiihrt , Vorgabe wahlweise als Eingabewert
bedienergefiihrt, oder als externen Analogwert

- Vorgabe der Materialflussgeschwindigkeit wahlweise al's Eingabewert
bedienergefiihrt, oder al's externen Analogwert

- Zugsteuerung mit integriertem Wickelrechner, V orgabe wahlweise al's Eingabewert
bedienergefiihrt, oder a's externen Analogwert

- Integrierte Tanzer steuerung wirkend auf Wickelantrieb mit L eitwerterkennung

Letantrieb
- Steuern desL eitantriebes rampengefihrt, Vorgabe
wahlweise al's Eingabewert bedienergefiihrt, oder als externen
Analogwert
Abwickeln

- Sollwertvorgabe fur den Abwickelantrieb, Tanzer oder Zuggesteuert

Gemeinsame Funktionsmerkmale

- Automatische Offset- Kompensation des L ageregel kreises Verlegung

- Diverse Maschinen Steuerfunktionen Uber galvanisch getrennte Ein und Ausgange

- Kleine Baufor m, mit integriertem Netzteil fir Normschienen Montage innerhalb des Schaltschrankes

- Bedienteil getrennt Uber ein 6adriges Kabel (inkl. VVersorgung)
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Il Arbeitsweise des Bereiches M aterialverlegung
mit Begriffserlauterung

Netzwerk

Mit Hilfe des Netzwerkes kdnnen mit einem Miniterminal bis zu 48 Verlegestellen programmiert und Gberwacht werden. Die
jeweils gewiinschte Verlegestelleist Uber das Miniterminal anzuwahlen. Nach Anwahl beziehen sich alle Funktionen des
Miniterminals auf die angewdahlte Verlegestelle.

Referenzpunktfahrt

Nach dem Inbetriebsetzen der Anlage (Einschalten der Spannungsversorgung) ist zunéchst eine Referenzpunktfahrt des
Supports erforderlich. Diese Funktion kann bei Bedarf im Grunddatenmeni abgewahlt werden. Das Finden der
ordnungsgemaf3en Position ist dann nach dem Einschalten nicht mehr gewéhrleistet, sofern der Support im
spannungslosen Zustand bewegt wurde.

Die Referenzpunktfahrt 1auft wiefolgt ab:

Mit der Befehlsgabe AUTOMATIK fahrt der Support nach linksin die MIN-Position, bis auf den
Referenzpunktendschalter. Anschlief3end reversiert der Antrieb und bleibt an dem ersten Nullimpul s des Inkremental ge-
bers nach V erlassen des Referenzpunktendschal ters stehen.

Ziedpunktfahrt

Unter Zielpunktfahrt verstehen wir das Anfahren einer zuvor programmierten Position. In diesem System sind 2
unabhangige Positionen programmierbar. Die erste Position wird als Abstand des Materials vom Rand eingegeben
(wahlweise rechts oder links), und daher als Startposition bezeichnet. Die Materialbreite wird hierbei automatisch
berlicksichtigt. Die Startposition verandert sich mit Verédnderung des Randes. Die zweite Position wird als Absol utposition
eingegeben. Diese kann daher auch aufferhalb der Wickelrénder liegen. Die zweite Position wird oft alsEntladepostion
verwendet.

Durch eine Zielpunktfahrt erfolgt generell ein Neustart mit leerem Wickelkern und mit Zuriicksetzen des L agezahlers.

Die Zielpunktfahrt wird eingeleitet durch die gleichzeitige Befehlsgabe von Automatik und Fahre in Startposition Diese
Befehle missen bis zum Erreichen der Ziel position bestehen bleiben.

Die Zielpunktfahrt wird mit einer Beschleunigungsrampe, einer definierten max Geschwindigkeit und einer logarythrmischen
Bremsrampe linear bisin dem Zielpunkt durchgefiihrt. Der Zielpunkt wird im Lageregelkreis gehalten.

Alle Parameter sind im Hintergrundment oder innerh alb des Programmes einstelIbar.

Im Zielpunkt erfolgt, bei entsprechender Freigabe innerhalb des Grunddatenmentis, ein automatischer Offset-Abgleich,
sofern die Signale AUTOMATIK und Fahrein Startposition eine Zeit lang anliegen. Ein Offset-Abgleich am Servo-
Steuergerét ist daher in der Regel nicht notwendig.

EineZielpunktfahrt ist grundsatzlich nach der Referenzpunktfahrt erforderlich!
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Der Verlegebetrieb ist nach der Ziel punktfahrt nur méglich wenn der Zielpunkt innerhalb der Verlegerander liegt. (mufd nur
bei Position 2 beachtet werden)

Verlegebetrieb

Sobald der Befehl " Automatik" anliegt, befindet sich das System sténdig im Verlegebetrieb. Dabei besteht eine starre
Verbindung mit Hilfe einer hochauflésenden Digitalen Welle zwischen der Lage des Kerns und der Lage des
Verlegesupports. Diese starre Verbindung besteht auch ohne Einschrénkungen im Rucklauf (Rickwartsfahrt des
Wickelkernes).

Ein Verlegebetrieb ist nur mdglich, wenn sich der Support innerhalb der programmierten Rander befindet
Regelverfahren im Normalbetrieb

Der Verlegesupport folgt mittels Digitaler Welleim Schleppbetrieb. Die Gréfie des Schleppabstandes wird
geschwindigkeitsabhangig kompensiert. Uberordnet findet einstellbar eine Begrenzung der Geschwindigkeitsanderung
statt.

Durch die vorgenannten Verfahren wird ein maschinenschonendes Reversieren an den Randern erreicht.

Aus dem vorgenannten ergibt sich, daf? bei betriebsméaflig langsamer Bewegung des V erlegesupports, sowie bei grofen
Massen, mit einem kleinen Verstérkungsfaktor im Verlegebetrieb gearbeitet werden sollte. Die sich dadurch ergebene
Lageabwei chung ist vollstandig kompensierbar. Ein kleiner Verstarkungsfaktor fihrt zu sanfterem Einlaufen in die
Endlagen.

Randkorrektur (Randbehandlung)

Zur Stabilisierung des Wickelsim Randbereich 183t sich bei Anndherung an den Rand, sowie beim Entfernen vom Rand,
jeweils getrennt eine Randbeschleunigung vorgeben, die sich kapazitétsneutral bzgl. eines kompletten Verlegezyklus
verhdlt. Diese Beschleunigung verringert sich autom. mit wachsendem Kerndurchmesser bei entsprechender Vorgabe.
Die Vorgabe einer Randbeschleunigung fuhrt automatisch zu einem entsprechenden Randstop.

Ein zusétzlicher Randaufbau oder Randverarmung ist durch Eingabe eines zusétzlichen Randstops positiv oder negativ
moglich.
Versatzwinkeberechnung

Unter Versatzwinkel verstehen wir den Winkel zwischen zwei Umkehrpunkten am Rand bei achsialer Betrachtung nach
einem Verlegezyklus (einmal hinund her) .

Der Versatzwinkel wird nach Eigabe von Materialbreite oder Spalt ermittelt und angezeigt. Dieser Winkel wird in
Winkelgrade angezeigt.

Nach Vorgabe eines Sollwinkels erfolgt automatisch eine Neuber echnung des M aterialspaltes (addierend zum Soll-
Spalt), mit dem Ziel eineskontrollierten Winkelver satzes. I n diese Ber echnung wer den auch Randbeschleunigung,
Randzustellung, Randstop etc. mit einbezogen.

Mit Anderung der Sollwerte fiir Materialbreite oder Material spalt wird automatisch der eingegebene Sollwinkel geléscht,
dader Sollwert fur Materialspalt in diesem Moment Prioritét hat.
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Das Verandern des linken oder rechten Winkelrandes sowie das Veréndern des Randstops fihrt ebenfalls zum
Uberschreiben des Sollwinkelwertes, sofern im Grunddatenmenti unter G27 eine Null eingegeben wurde.

Wenn im Grunddatenmenil G27 eine 1 eingetragen ist, erfolgt beim Veréndern der Winkelrénder sowie des Randstops
automatisch eine erneute V orgabe des Sollwinkels entsprechend der urspriinglichen Sollwinkeleingabe unter Verénderung
des Materialspaltes. Der vom Rechner ermittelte Materialspalt kann in der Menugruppe Slabgefragt werden.

Betrachtung von konischen Wickelrandern

Es kann eine Anderung der Verlegebreite pro Lage degressiv oder progressiv eingegeben werden. Auch bei dieser
Betriebsart ist die Vorgabe eines Versatzwinkel s moglich. Der Material spalt wird von Lage zu Lage entsprechend
automatisch, addierend zum Sollspalt, verandert.

Randversatz

Individuell fur jede Verlegestelleist ein Randversatz programmierbar, welcher positiv oder negativ eingegeben, beide
Rander gleichmafig verschiebt. Entsprechend verschoben wird damit auch die Startposition und die zweite Position.
Durch diese Funktion ist es moglich, unabhéngig von einer gemeinsamen Programmvorgabe fir mehrere Verlegestellen
eineindividuelle Anpassung fUr die einzelne Verlegestelle vorzunehmen.

Dieser Randversatz ist nicht Bestandteil eines speicherbaren Programmes und bleibt auch nach Programmwechsel
bestehen.
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Materialfihrungdinie

Diese Linie stellt den mechanisch festen Bezugspunkt in der Materialzufiihrung dar. Bei Materialbreitenédnderung bleibt
dieser Linie stationér. Befindet sich diese Liniein der Materialmitte, so miissen bei Materialbreitenanderung die Kemdaten
nicht neu bestimmt werden.

Bei Verwendung einer automatischen Randabtastung kann hiefur alternativ der linke oder der rechte Materialrand
festgelegt werden.

Randabtastung

Diese Abtastung dient der genauen Ausmessung der Rander des Wickelkorpers (Wickelrand nicht konisch)
Das System benétigt standartméidig die Mitte des Materials als mech. Fixposition. Die Wahl des linken oder rechten
Materialrandes als Fixposition ist ebenfalls moglich. (siehe Materiafuhrungslinie)

Zwei Methoden der Randabtastung des |eeren Wickelkorpers werden vom Rechner unterstiitzt.
Optische Abtastung:

Erkennen der Rander durch eine senkrecht zur Wickel achse angeordnete Lichtschranke.

Die Position der Wickelrénder muf3 nur mit einer unter D4 programmierten Genauigkeit eingegeben werden. Nach
entsprechender Befehlsgabe wird nacheinander die linke und die rechte Innenkante in Verbindung mit einer Kerndrehung
automatisch abgetastet

M echanische Abtastung (I nnenabtastung):

Erkennen der Innenkanten durch einen manuell zwischen die Rander eingeschwenkten mechanischen Taster.

Diese Mittelposition kann automatisch mit Hilfe der zweiten programmierbaren Ziel position angefahren werden. Die
Freigabe fur die Abtastung muf3 getrennt fr links und rechts durch die Ubergeordnete Steuerung erteilt werden. Die
automatische Erfassung eines Seitenschlagesist nicht vorgesehen, diese muf3 ggf. mit der Ubergeord neten Steuerung
herbeigefihrt werden.

Der Mefdtaster, sowie das gesamte System, mussen flr den Fall einer Fehlfunktion des Rechnersdurch geeignete
Mittel vor mechanischen Schaden kundenseitig geschiitzt wer den.

Seite 7 von 46




Automatische Randkorrektur

a. Sensorlos

Zur Vermeidung einer Berg oder Talbildung im Randbereich ist fur nicht lagenwei se gewickeltes Material die
Freigabe einer automatischen Randkor rektur moglich. Diese Eigenschaft steht fur zylindrische und konische
Wickelkorper zur Verflgung. Bei konischen Wickelkorpern wird der jeweilige Randbereich unter
Berticksichtigung der Durchmesserzunahme oder Abnahme berechnet.

Uber eine hochgenaue Durchmesserermittlung durch unser System (auch im dynamischen Betrieb wirkend),
werden Berge und Téler am Rand erkannt und durch Randdatenverénderung kompensiert. Ein spezielles 2-
kanaliges Regelverfahren garantiert beste Ergebnisse.

In Verbindung mit der automatischen Randabtastung des Wickelkernesist hiermit ein vollautomatischer
Betrieb bei wechselnder Kerngeometrie maoglich.

b. Sensorgesteuert
Zur Kontrolle desL agensprunges bei lagenweise gewickeltem Material, (Spalt = 0) werden durch unser System

ein entsprechendes Sensorsignal ausgewertet und die Randdaten entsprechend korregiert.
Eine entsprechend genaue Wic kelkorpergeometrie wird hierfirr vorausgesetzt.

Sonderfunktion Scheibe wickeln:
Bei Eingabe desselben Wertes fiir den linken und den rechten Rand, wird der Support nach Zielfahrt

im Lageregelkreis an programmierter Position gehalten. Der Lagenzéhler arbeitet als Windungszéhler
mit Kontaktausgabe nach Ablauf.

Anbindung zum L etrechner (Option)

Mittels der zweiten Schnittstelle am Terminal 2780 ist es moglich, durch den Befehl einer tbergeordneten Leitstdle,
Programme vom Master 2780 an die Verlegestellen zu Gibertragen

Weitere Optionen bezgl. der Schnittstelle in VVorbereitung!
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[l Programmhandling

Nachstehend wird erlautert:

-1 Ubertragen eines Programmesvon einer
Verlegestellezum Miniterminal als Speicher
Diese Funktion kann wahlweise mittel s PalRhummer geschiitzt
werden. Die gewunschte Pal3nummer wird innerhalb der
Grunddaten eingetragen. Eintrag von 0 bedeutet kein
Pal3hummerschutz .
Ohne korrekte Pal3nummer wird Menl Nr. 1 Gibersprungen.

-2 Ubertragen eines Programmes vom Miniterminal
zu einer oder mehreren Verlegestellen
wenn eine Pal3nummer aktiviert ist, fihrt die Eingabe der
Pal3hummer 1 2 34 sofort in dasMenti Nr. 2

Alle nachfolgend beschriebenen Operationen sind jeweilsmit ENTER zu bestatigen.

-1: Betédtigen der Taste B und Eingabe der 4 stelligen Palinummer

Das nun erscheinende Menl B1 ermdglicht den Programmibertrag aus einer beliebigen Verlegestelle zum Miniterminal
(Master).Das Programm kann im Miniterminal unter einer beliebigen Programm-Nummer (neue Nummer) abgel egt werden.
Im Meni wird aufRerdem angezeigt, unter welcher Programm-Nummer das Programm urspringlich in die Verlegestelle
Uberspielt wurde.

-2

Nach Meniiwechsel W .ermdglicht das Menii B2 den Ubertrag eines beliebigen Programmes aus dem Miniterminal
(Master) zu einer oder mehreren Verlegestellen.

Fir den Fall das nur 1 Verlegestelle (UNIT) angesprochen wird, ist fur die Frage NACH UNIT?, dieselbe Verlegestelle
einzugeben.

Nach Betétigen der Taste € kann die Prozedur wiederholt werden. Dadurch ist es mdglich, in kurzer Zeit beliebig vielen
Gruppen von V erlegestellen unterschiedliche Programme zuzuordnen.

Achtung!
Das Ubertragen von Programmen an die Verlegestellen ist nicht wéhrend des V erlegebetriebes in Automatik erlaubt. Das
heif3t, die entsprechenden Verlegestellen missen auf Hand geschaltet werden.
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IV Vorgabe der Sollwerte fiir eine Verlegestelle

Sinnvollerweise sollte die zu programmierende V erlegestell e betriebsbereit sein, mit zuvor durchgefihrter
Referenzounktfahrt.

Nach Betétigen der Taste A ist zundchst die gewlinschte Verlegestelle anzuwéhlen. In diesem Menl wird die
augenblicklich aktive Funktion, sowie die zur Zeit installierte Programm-Nummer dieser Verlegestelle angezeigt.

Alle nachstehend beschriebenen Sollwerteingaben wirken direkt auf das
Programm in der Wickelstelle. Das gegebenenfalls unter gleicher
Programm-Nummer im Miniterminal abgelegte Programm wird hiervon
nicht tangiert.

Das bedeutet, daf3 nach Erstellen und Testen des Programmes, dieses von der Verlegestelle zum Minitermina (Master)
zwecks Archivierung tbertragen werden sollte.

M aterialbezogene Daten
Nach Betéatigen der Taste C konnen in dem Menti C1 folgende Daten eingegeben wer den:

- Materialbreite
- Materialspalt
- Kernzuwachsrate (Beschleunigungsabsenkung)
- Versatzwinkel

Nach Anderung von Material breite oder/ und Material spalt, wird der dadurch entstehende V ersatzwinkel automatisch
angezeigt. Der unter Beriicksichtigung des V orgabespal tes entstehende V ersatzwinkel kann jedoch Uberschrieben werden,
wobei das System dann den Spalt entsprechend &ndert.

Der tatsachliche Spalt kannim Menll C2 abgefragt werden.

Nach Mentiwechsel ¥ wird unter C2:

- Anzahl der gewiinschten Lagen
- Randstop
- Versatzwinkel

eingegeben
Der dargestellte tatsachliche Spalt dient zur Information.

Nach Mentiwechsel ¥ wirdim Menii C3:

- der Randbereich beim Anndhern an den Rand
- Beschleunigung beim Annahern an den Rand
- der Randbereich beim Verlassen des Randes
- die Beschleunigung beim Verlassen des Randes
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eingegeben.

K ernbezogene Daten

Nach Betatigen der Taste D werdenim Menl D1 folgende Eingaben angeboten:

- linker Rand

- rechter Rand

- Startposition als Entfernung vom linken Rand oder rechten Rand (Grunddateneinstellung)
- Startrichtung (0 Vorwarts, 1 Riickwarts)

Der linke und der rechte Rand kann nach Einrichten der Spule im Handbetrieb
auchim teach in Verfahren eingegeben werden. Hierfiir ist der Support per
Hand in die gewlinschte Position zu bringen und der Cursor im Miniterminal
auf den Wert linker oder rechter Rand zu stellen.

Mit Hilfe der Taste teach in und Enter kann der Positionswert tbernommen
werden. Hierbei wird automatisch die Material breite berticksichtigt.

Bei entsprechender Voreinstellung kann wéhrend des Automatikbetriebes der
linke oder rechte Rand mit Hilfe der Teminaltasten vor / zuriick verandert
werden. Der Cursor muf3 hierfir auf dem entsprechenden Wert stehen

Nach Menuiwechsel W ist unter dem Menii D2 folgendes einzugeben:

- Kerndurchmesser (nur relevant , wenn eine automatische Beschleunigungsabsenkung erwiinscht ist)

- Vorkontakt als Abstand zum Rand einstellen, wenn erwtinscht

- Randzustellung positiv oder negativ fur konische Wickelrander

- Randversatz positiv oder negativ fur alle Kerndaten zum Ausgleich mechanischer Unter schiede zwischen den
einzelnen Wickelstellen

Der hier programmierte Randversatz ist grundsétzlich der entsprechenden

Verlegestelle zugeordnet und nicht Bestandteil des abzuspeichernden
Programmes.

Nach Meniiwechsel ¥ ist unter dem Menii D3 folgendes einzugeben:

- Startposition 2 (Entladeposition)
- Absenken der Randbeschleunigung mit wachsendem Ker ndurchmesser -> 1, ansonsten ->0

Achtung:
Dasfolgende MenUl ist nur nach Freigabe der automatischen

Randabtastung verfligbar. (Grundeinstellung)

Nach Mentiwechsel W ist unter dem Menii D4 folgendes einzugeben:
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Hysteresisder Randabtastung (Suchfeld bei automatischer Randabtastung)
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Achtung:
Diefolgenden Menils sind nur nach Freigabe der automatischen

Randkorrektur verfiigbar. (Grundenstelung)

Nach Menuiwechsel W ist unter dem Menii D5 folgendes einzugeben:

- Melverzogerung nach Erreichen desRandes (Anzahl der Kernumdrehungen )
- GroRedesMelfeldesam Rand (Anzahl der Kernumdrehungen min = 1)

- Position der Vergleichsmessung (Abstand zum Rand in mm)

- GroRedesMeldfeldesam Vergleich (Anzahl der Kernumdrehungen min = 1)

Nach Meniiwechsel W ist unter dem Menii D6 folgendes einzugeben:

- GroReder Korrektur (Randkorrektur)

- Anzahl der Pausenlagen ohne Korrektureingriff

- Gewlnschte Durchmesser tiber hdhung oder Verminderung am linken Rand (in mm)

- Gewinschte Durchmesser Uber hhung oder Ver minderung am rechten Rand (in mm)
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V Informationen fir die Randbehandlung

Fir die Optimierung des Randes stehen folgende Parameter zur Verfligung:

- VorgabedesVersatzwinkels
- Randbeschleunigung

- Randstop

- Randzustellung

Versatzwinke

Der gewunschte Versatzwinkel istim MeniiC1 oder C2 einzugeben (Detailerl duterung siehe unter
Begriffserlauterung).

Randbeschleunigung

Eine Randbeschleunigung kann beim Annghern und/oder beim Entfernen vom Rand programmiert werden
(Menli C3). DieEingabe besteht aus dem Wert des Randbereichesin mm in welchem diese Beschleunigung
wirksam werden soll und dem Wert der Beschleunigung.

Der erlaubte Eingabewert fiir die Beschleunigung
betrégt 0-128.
0 ohne Beschleunigung
32 2fache Beschleunigung
64 4fache Beschleunigung
usw.

Wirkung wiefolgt:

Innerhalb des Randbereiches beschleunigt der Support um den angegebenen Wert. Der dadurch
gewonnene Wegvorsprung wird durch eine entsprechende Pausenzeit am Rand kompensiert. Die Funktion
verandert daher nicht den Versatzwinkel. Empfohlen wird ein Wert zwischen 8-32 fiir die Beschleunigung..
Der Wert des Randbereiches sollte ca. 1,5 x Materiabreite betragen. Der Wert der Randbeschleunigung
wird mit Zunahme des K erndur chmesser s abg esenkt wenn der entsprechende Parameter im Menii D3
freigegeben ist. Mit Hilfe der Kernzuwachsrate im Menii C1 wird die GroR3e der Abnahme gesteuert.

Sollte die Grundposition nach Zielpunktfahrt innerhalb der Randbereiche liegen, so wird die
Randbeschleunigung erst mit Verlassen des Randes aktiviert.
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Randstop

Ein zusétzlicher Randstop (Menll C2 )wird in Millimeter angegeben und bezieht sich auf eine gedachte
Vergrof3erung der Verlegebreite, wodurch bei Erreichen des Randes eine Wartezeit des Supports ausgel ost
wird. Dieser Wert darf positiv oder negativ eingegeben werden. Beim negativen Wert wird eine evtl. durch
die Randbeschleunigung ausgel 6ste Wartezeit am Rand verkirzt. Positiver Wert bedeutet eine
Materialerh6hung am Rand, negativer Wert bedeutet eine Material verarmung.

Randzustellung

Herstellen von konischen Wickel (konische Wickelrander ) progressiv oder degressiv ,durch Zu- oder
Abnahme der Verlegebreite pro Lage. Eingabe des Wertes positiv oder negativ in mm. Ein vorgegebener
Versatzwinkel fur den Umkehrpunkt wird auch bei dieser Verlegeart gehalten. Der Material spalt andert sich

entsprechend von Lage zu Lage.

Va Informationen fur die automatische Randabtastung

Es stehen zwei Verfahren der automati schen Randabtastung zur Verfiigung.

- optische Abtastung mittels Lichtschranke
- ber ihr ungsbehaftete Abtastung mit einem mechanischem M ef3taster oder Ahnlichem.

RegelméRig sollte die optische Abtastung bevorzugt werden, dadiese :
- eine klirzere Abtastzeit und
- die Berlicksichtigung eines Seitenschlages des Wickelkorpers

berticksichtigt

auflerdem besteht nicht die Gefahr einer mechani schen Beschadigung des M ef3systems.
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Optische Abtastung

Ein Abgleich des Mel3systemsist im Grunddatenmenii unter
G29 fir den Abstand Materialfiihrung zu MelRsonde
G30 fur den Durchmesser des Lichtstrahles
G31 fur die Schleichgeschwindigkeit der Abtastung
durchzufihren.

G29 und G30 kdnnen positiv oder negativ eingegeben werden.

Erléuterung Materialfuhrung siehe unter allgem. Beschreibung
Funktionsablauf der Abtastung wiefolgt:

Nach Startbefehl wird der zuvor manuell eingegebene linke Rand abziiglich der unter D4 eingegebenen
Hysterese mit Zielfahrtgeschwindigkeit angefahren.

Nach Erreichen dieser Position muf3 der Lichtstrahl unterbrochen sein.

Anschlief3end verfahrt der Support in Schleichgeschwindigkeit bis der Lichtstrahl frei ist.

Diejetzt folgende Kerndrehung Gberpriift den Wickelkérper auf eventuellen Seitenschlag.

Sollte wahrend der Kerndrehung der Lichtstrahl unterbrochen werden, so stoppt die Kerndrehung und
der Lichtstrahl wird zunachst wieder freigefahren.

Nach vollendeter Kerndrehung wird mit Zielfahrtgeschwindigkeit der rechte Rand zuzuglich der unter D4
eingegebenen Hysterese angefahren.

Nach Erreichen dieser Position mul3 der Lichtstrahl unterbrochen sein.

Die weitere Funktion wie fr den linken Rand beschrieben.

Nach beendeter Kerndrehung ist die Abtastung beendet .Der Support verbleibt in der momentanen
Position.In der Regel sollte anschliefiend eine Ziel punktfahrt in die Startposition durchgefuhrt werden.

Wirkung dieser Randabtastung:
automatischer Eintrag der Werte fir den linken und den rechten Rand in die Verlegestelle.

Zu beachten ist folgendes:
- die ungefahren Werte fiir den linken und den rechten Rand miissen zuvor manuell
oder mit teach-in eingetragen werden.
- Die Abweichung darf maximal dem unter D4 eingetragenem Wert fir die Hysteresis entsprechen.
- wenn die Materia fuhrungslinie nicht der Material mitte entspricht, missen die Werte
auch bei jeder Material breitendnderung neu bestimmt werden.
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M echanische Abtastung

Ein Abgleich des Mel3systems ist im Grunddatenmeni unter
G29 fur den Abstand Materialfihrung zu Mef3taster
G30 fur den Durchmesser des Melitasters
G3L1 fir die Schleichgeschwindigkeit der Abtastung
durchzufihren.

G29 kann positiv oder negativ eingegeben werden.

Erlauterung Materialfiihrung siehe unter allgem. Beschreibung

Funktionsablauf der Abtastung wiefolgt:

Zunéchst mufd manuell, oder mit Hilfe der zweiten im Menii D3 programmierbaren Zielposition, der Support in eine
Position verfahren werden, in welcher das manuelle Einschwenken des Mefdtasters frei vom linken oder rechten
Rand, moglichist.

Nach Einschwenken des M ef3tasters muissen durch das Ubergeordnete Steuerungssystem folgende Befehle
gegeben werden (néchster Befehl jeweils nach Fertigmeldung):

- Abtasten links

- Abtasten rechts

zwischen den beiden Befehlen ist das Anfahren der zweiten Ziel position méglich, um Zeit zu sparen.

Diese Abtastbefehle bewirken folgendes:

- Support fahrt mit 4 facher Schleichgeschwindigkeit bis zum Bertihren des M efdtasters
- Support reversiert und fahrt mit Schleichgeschwindigkeit den Mef3taster wieder frei

- diejeweils ermittelte Randposition wird unter Beriicksichtigung aler Verrechnungsparameter
gespeichert.

Um im Falleeiner Fehlfunktion mechanische Schaden zu vermeiden, mufd der Mefitaster bei grRerer Ausenkung mit
einer zusatzlichen, auf den Support wirkenden Stoppfunktion ausgestattet sein !

Siehe auch Hinweise fir die Erstinbetriebnahme!
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V1 Ubersicht der Funktionstasten und Meniis

Eine Mentgruppe wird mittels der entsprechenden Funktionstaste angewahlt. Innerhalb einer Mentligruppe ist das
bléttern zwischen den einzelnen Meniis mit Hilfe der Tasten ¥ A méglich. Innerhalb eines Mentis kann mit den
Tasten =» € zwischen den Eintragen gesprungen werden. Jede Neueingabe bzw. jedes Uberschreiben eines
Eintrages wird mit Enter abgeschlossen. Fir einige Eintrage besteht die Mdglichkeit den Istwert im Teach-n zu
Ubernehmen

Erlauterung der einzelnen Menis

Al

A

MAIN M entgruppe zur Uberwachung

und Anwahl der Verlegestellen

Anwahl der Verlegestelle 1-48

Anzeige des zur Zeit auf dieser Verlegestelle ablaufenden Programmes, sowie Statusmeldung der Verlegestelle
und Stérmeldung wenn vorhanden.

Folgende Statusmeldungen sind maglich:

AUTOMATIK Betriebsart Automatik

ZIELFAHRT Support befindet sich auf dem Weg zur Grundstellung oder
in der Grundstellung

REF.P.FAHRT Support ist auf dem Weg zum Referenzpunkt

REFPFEHLT Betrieb nicht mdglich, da Referenzpunkt fehlt

HAND VOR

HAND ZURUCK

R-ABTASTUNG AKTIV Randabtastung in Funktion

Folgende Alarmmeldungen sind mdglich:

ALM GEBERKERN die Wegerfassung fiir die Kerndrehung arbeitet fehlerhaft.
ALM GEBERVERLEGUNG die Wegerfassung fir den Support arbeitet fehlerhaft
ALM PROGRAM das der Verlegestelle vorgegebene Programm kann nicht
ausgefuhrt werden
ALM ENDLAGE im Automatikbetrieb wurde eine Endlage bertihrt. (bei entsprechender
Freigabe)
ALM MOTOR der Support kann dem Steuerbefehl des Rechners nicht folgen
ALM RANDABTASTUNG Randabtastung kann nicht durchgefihrt werden
UNIT NICHT VERFUEGBAR die angewéhlte Verlegestelle ist nicht verfigbar
FREMDALARM esliegt eine Alarmmeldung einer Verlegestelle vor, die zur Zeit nicht

angewahlt ist. Nach M entiwechsel zu A2 wird die Verlegestelle angezeigt,
welche den Alarm ausgel st hat.

L 6schen der Alarmmeldung mit Riicksetzen des digitalen Alar mausganges:

Seite 18 von 46




Cursor nach rechts, und Enter betétigen

Bevor fur eine Verlegestelle Programmander ungsfunktionen oder Kontrollfunktionen moglich sind, muf3 diese
grundsétzlich tber A MAIN angewahlt wer den.

B
PRGH Programmhandling
Programmubertragungsfunktionen von einer beliebigen Verlegestelle zum Master (Bedienteil) bzw. vom
Master zu einer beliebigen Verlegestelle oder einer Gruppe von Verlegestellen. Nach Anwahl dieser
Menugruppe, ist die Palnummer 1 2 3 4, oder sofern ein PaRnummernschutz besteht das entsprechende,
einzugeben. Ohne entsprechende Autorisierungist nur die MentigruppeB2 zuganglich.
B1AUSUNIT ? PROG.NR. ?

NACH MASTER PROG.NR. ?

Ubertrag des Programmes einer beliebigen Verlegestelle zum Master mit abspeichern unter einer beliebigen
Programmnummer (1-200) Diein der Verlegestelle zur Zeit aktive Programmnummer wird angezeigt. Fur den
Master wird dieselbe Programmnummer vorgeschlagen, diese kann jedoch beliebig Uberschrieben werden.

B2PROG.NR. ?  NACHUNIT ? BIS?
FERTIG!

Einim Master gespeichertes Programm kann mit diesem Befehl zu einer oder mehreren Verlegestellen
gleichzeitig Ubertragen werden. Die angegebenen V erlegestellen miissen physikalisch vorhanden und
betriebsbereit sein.
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MAT

C1MAT-BR
KERN-Z

Mat-BR
Mat.SP
Kern-Z

V-Winkel

Eingabe von Materialrelevanten Daten

(bei entsprechender Grundeinstellung, nur mit Autorisierung nach
Eingabe der Palinummer mdglich, sonst nur Ansicht der Daten).

? MAT.SP ?
?  V-WINKEL ?

Materialbreite

M aterialspalt

Kernzuwachsrate pro Lage fir die Beschleunigungsabsenkung
siehe Stichwort Beschl eunigungsabsenkung,

Versatzwinkel

(siehe auch unter Stichwort ) Nach Eingabe von Materialbreite oder Materialspalt wird hier der Istwert
angezeigt , der sich unter Berticksichtigung des Spaltsollwertes ergibt. Dieser Wert kann mit dem
gewlnschten Winkel Uber schrieben werden, wobei sich dann der Spalt addierend zum Sollspalt
entsprechend andert.

C2LAGVORW ? RAND-ST ?
TATSSPALT ! V-WINKEL ?

Lag-Vorw Vorwahl der gewiinschten Wickellagen.

Rand-St

Tats.Spalt

V-Winkel

Der interne Z&hler wird mit dem Befehl Fahre in Grundpositiyon auf Lagenvorwahl gesetzt. Nach
Erreichen der entsprechenden Lagenzahl wird ein Signal an die Uibergeordnete Steuerung ausgegeben.

Randstop
Eingabe in Millimeter imaginarer Randzuwachs. Dieser Wert kann positiv oder negativ eingegeben

werden, siehe Stichwort Randstop

Anzeigedestatsichlichen M aterialspaltes
dieser ergibt sich durch die Vorwahl eines Versatzwinkels

Anzeigebzw. Vorwahl desVer satzwinkels
identisch wieim Menti C1

C3R-BEREICH-N ?  BESCHL-N ?
R-BEREICH-V ? BESCHL-R ?

R-Bereich-N Randbereich flr die Beschleunigung beim Annéhern an den Rand

siehe Stichwort.

Beschl-N Beschleunigung innerhalb des Randbereichesbeim Annéhern
siehe Stichwort
R-Bereich-V Randbereich fir die Beschleunigung beim Verlassen des Randes
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Beschl -V

COIL

D1L-RAND ?
ST-POS ?
L-Rand
R-Rand
ST-Pos

ST-Rich

D2 KERN-DU ?

R-ZUST

Kern-Du

Vorkon

R-Zust

R-Versatz

?

Beschleunigung innerhalb des Randber eichesbeim Verlassen des Randes

Eingabeder Kerndaten

R-RAND ?
ST-RICH ?

Linker Rand

es sind nur positive Werte physikalisch moglich und erlaubt

Rechter Rand

es sind nur positive Werte physikalisch méglich und erlaubt.

Startposition als Abstand vom linken Rand

Diese Position wird bei externer Befehlsgabe Fahrein Startposition angefahren.
Vorgabeder Startrichtung nach Anfahren der Grundposition

Eingabe O entspricht vorwérts, Eingabe 1 entspricht riickwaérts. Diese Eingabe
ist nur relevant, wenn die Startposition gréfRer O eingegeben wurde.

VORKON ?
R-VERSATZ ?

Durchmesser desleeren Wickelkernes
Eine Eingabe von grofRer 0 setzt den Programmal gorithmus
Beschleunigungsabsenkung (siehe Stichwort) in Kraft

Position des Vorkontaktes
in mm. Abstand zu den Wickelrandern . Nur bei positiver Kerndrehung
ordnungsgemal’ wirkend.

Randzustellung positiv oder negativ proWickellage.
Mit Hilfe dieser Funktion kénnen konische Spulen gewickelt werden
(siehe Stichwort)

Randversatz fir beide Rénder

(siehe Stichwort) mit Hilfe dieser Funktion kann positiv oder negativ die
Supportachse um einen Korrekturwert versetzt werden. Diese Funktion ist nicht
Bestandteil des Programmes, sondern der entsprechenden Verlegestelle
zugeordnet. Dieser Wert bleibt daher auch nach Ubergabe eines neuen
Programmes zur Verlegestelle erhalten.
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D3 ST-POS2 ?
BESCHL.AEND.KERNZUW.->1 ?

St-Pos2 Zweite Startposition
Ziel oder Entladeposition

Beschl.aend.ker nzuw. 1= Beschleunigungsabsenkung bei K ernzuwachs,

Die folgenden Mentigruppen sind einzeln oder gemeinsam nur nach
entsprechender Grundeinstellung zugénglich.

Mit automatischer Randabtastung
D4 R-HYST 2

R-Hyst Randuberdeckung bel der automatischen Randabtastung
nur positiv erlaubt (siehe Randabtastung)

Mit automatischer Randkorrektur

D5 W-START 7 W-M -FELD ?
VERGL ? W-VERGL ?

W-start Abstand M ef3fenster nach Randumkehr
in Kernumdrehungen Eingabe 0 bis20 (1)
W-M-Feld Grolie des M ef¥fensters
in Kernumdrehungen Eingabe 1 bis 30 (3)
Vergl Abstand desVergleichsfensterszum Rand
inmm
W-Vergl GroRedes Vergleichsfensters

in Kernumdrehungen Eingabe 1 bis50 (10)

D6 VERST ? PAUSE ?
KORR-L ? KORR-R ?

Verst Grolenordnung der Randkorrektur
1 bis 5000 (100)

Pause Pausefiur dieKorrekturausfihrung
Anzahl der Lagen 0 bis20 (1)

Korr-I Randanhebung linke Rand
inmm

Korr_r Randanhebung linke Rand
inmm
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VIl Handbetrieb

Wenn der Befehl Automatik am digitalen Eingang des V erlegerechners nicht anliegt, befindet sich die entsprechende
Verlegestelle im Handbetrieb.

Je nach Freigabe in den Grunddaten, wird der Support tiber 2 digitale Eingange, oder Uber die Handsteuerebeneim
Terminal, mit einer in der Grunddatenmaske einstellbaren Geschwindigkeit gesteuert. Bei Steuerung tiber das Terminal
dienen die digitalen Eingénge zur Endlagenbegrenzung. (keine Sicherheitsfunktion)

Fir die Steuerung Uber das Terminal ist die Anwahl der entsprechenden Verlegestelle erforderlich.

Eine Endlagenabschaltung sollte zusétzlich, extern Uber das Servosystem, durchgefihrt werden.

Um einen Verlegebetrieb zu erméglichen mufd sich der Support innerhalb der programmierten Verlegerénder befinden.
Diesesist nach einer manuellen Verstellung des Supports zu beachten.

Diese Handsteuer ung stellt keine Sicher heitssteuerung im Sinneder UVV dar. Ein Eingriff in den Gefahrenbereich
bedingt eine komplette Freischaltung der Servosysteme oder die Aktivierung vergleichbarer Sicher heitseinrichtungen.
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VIl Menlgruppen fur Service und Kontrolle S1-S3

Mittels dieser Menligruppen ist die Anzeige diverser wichtiger Daten und Funktionen méglich. Die entsprechende
Verlegestelle mul3 zuvor tber das Menli A-MAIN angewahlt sein. Die Eingabe von Daten ist innerhalb dieser Menis nicht
moglich.

S1
Servicel
Position Position des Supports
Spalt tatsachlicher ausgefuhrter Materialspalt
A-> aktuelle Beschleunigung beim Ann&hern an den Rand
Kern RadiusdesWickelkernesunter Ber iicksichtigung der Kernzuwachsrate
(nur aktiv bei entsprechender Vorgabe)
Lage Restanzahl der Wickellagen biszur Meldung
A< aktuelle Beschleunigung beim Entfer nen vom Rand

Diefolgenden Servicemeniis S12 bis S14 sind nur bel aktivierter automatischer Randkorrektur
sichtbar.

S12
Service 12
Kern-d aktueller Kerndurchmesser
Physikalisch abgleichbar

Action diezur Zeit aktive Funktion bezgl. der Korrektur berechnungen
10 Beginnder 1. Vergleichsmessung fur den linken Rand
11 Endeder 1. Vergleichsmessung fur den linken Rand
12 Beginnder 2. Vergleichsmessung fur den linken Rand
13  Endeder 2. Vergleichsmessung fur den linken Rand
14 Pause zwischen Rand und Mef¥feld links
15  Start des Mef¥feldes am Rand links
16 EndedesMef¥feldes am Rand links
20 Beginnder 1. Vergleichsmessung fir den rechten Rand
21 Endeder 1. Vergleichsmessung fur den rechten Rand
2 Beginnder 2. Vergleichsmessung fiur den rechten Rand
23 Endeder 2. Vergleichsmessung fir den rechten Rand
24 Pause zwischen Rand und Mef3feld rechts
5 Start des Mef3feldes am Rand rechts
2%  EndedesMel¥feldesam Rand rechts

Korr-L aktuelle Randver ander ung zum Zwecke der Korrektur links

inmm
Korr-R aktuelle Randver anderung zum Zweckeder Korrektur rechts
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inmm

S2

Service2

IncKern

IncVerl

Zahlerstand Inkrementalgeber Kern,
Sollposition fir die Nullpunkt- Kontrolle,
Istposition fiir die Nullpunkt- Kontrolle
Anzahl der Fehler bei der Nullspurkontrolle

Zahlerstand I nkrementalgeber Verlegesupport,
Sollposition fur die Nullpunkt- Kontrolle,
Istposition fir den Nullpunkt- Kontrolle
Anzahl der Fehler bei der Nullspurkontrolle

Diese Daten sind fur Servicezwecke bestimmt und dienen zur Fehlererkennung innerhalb der
Wegerfassungssysteme.

Soll- und Istwert fur die Nullpunkte, dirfen bis zu 16 differieren. Bei einer grofReren Differenz wird durch einen
intelligenten Korrekturalgorithmus der Zahlfehler korrigiert .Wenn dies nicht mehr méglich erscheint, wird
innerhalb des Hauptmens ein Geberalarm mit entsprechender Digitalausgabe ausgel 6st. (siehe auch
Stichwort)

Jede Korrekturmal3nahme wird durch den Fehlerzéhler gezéhlt. Dieser ermdglicht die Beurteilung des
Geberzustandes und der Storeinfllsse.

L dschen der Zahler wiefolgt:
Anwahl Meni A , mit Wahl der Verlegestelle
Cursor nach rechts , Eingabe ,,99" und Enter

S22

Service 22

I-Leit

Zahlerstand I nkrementalgeber Leitwert
Geber zur M essung der Materialgeschwindigkeit

S3

Service 3

In
Out
A-Out

Anzeigeder zur Zeit aktivierten digitalen Eingange an der Verlegestelle
Anzeigeder zur Zeit aktivierten digitalen Ausgange an der Verlegestelle
Wert der Analogausgabe an den Servoregler fir den Support

+/-10 V entsprechen +/ - 2000
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Off-Set

Restabweichung des Supports
in der Grundposition nach automatischem Off-Set-Abgleich
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IX Grunddatenprogrammierung einer Verlegestelle

Die nachfolgenden Seiten sind nach der Inbetriebnahme dem Handbuch zu entnehmen, da diese Einstellanweisungen
auch die bendtigten Palinummern enthalten und nur dem Service und Inbetriebnahmepersonal zuganglich zu machen
sind. Die Wertein () entsprechen einem Vorschlag fr die Erstinbetriebnahme und miissen entsprechend angepal3t
werden.

Die Eingabemdglichkeiten sind folgende:

GHD - Anzahl der Verlegestellen im System

- Adressieren einer Verlegestelle

- Ubertragen von Grunddaten aus einer Verlegestelle zum Master

- Ubertrag der Grunddaten ausdem Master zu einer oder mehreren Verlegestellen

GHD Passhummer 2780

GH2OMAX SCHNITTST.NR.IM SYSTEM ?
Angabe der hdchsten Verlegestellerr Nummer im System
Alle Verlegestellen sind beginnend mit 1 in aufsteigender Reihenfolge zu benennen (siehe Adressierung). Das Auslassen
von Nummern ist nicht gestattet.
GH30NR.DESANGESCHL .GERAETES *?
Adressieren einer Verlegestelle
Um einer Verlegestelle eine Adressennummer zuzuteilen (1-48), missen ale Verlegestellen, bis auf die zu adressierende,

vom Netzwerk abgekoppelt werden. Nach Eingabe der gewiinschten Adresse, wird die ordnungsgemaRe Ubernahme
durch die Verlegestelle quittiert.
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GHD Passhummer 872

GH1GRUNDDATEN AUSUNIT  ?
NACH MASTER PROGR.NR ?

Ubertrag der Grunddaten einer beliebigen Verlegestelle zum Master unter den
Programmnummern 1-10

GH2G-PROG.NR. ? NACHUNIT ? BIS?
Ubergabe eines Grundprogrammes im Master nach einer oder mehreren Verlegestellen

Die beiden Menlis GH1 und GH2 ermdglichen es, nach einer physikalischen Anpassung und
Grunddatenprogrammi erung einer Verlegestelle, diese Werte an beliebig andere V erlegestellen zu Ubertragen.

Gl Grunddatenprogrammierung
Passnummer 4711

G10 SPRACHED-E-F.--> 1,23

?
Deutsch, Englisch, Franzdsisch entspricht 1, 2, 3 . Die entsprechende Sprachenanwahl steht fir
alle dem Bediener zugénglichen Menis zur Verfiigung. Die Grunddatenprogrammierung ist
immer in deutscher Sprache.
G11 SCHLEPPABSTAND , KOMP.FAKTOR 0-9999 (0]
?
K ompensation eines geschwindigkeitsabhangigen Schleppabstandes des V erlegesupports.
Nach Betétigen der Taste-> kann ein Konpensationsfaktor eingegeben werden. Der daraus
resultierende Schleppabstand wird links im Meni angezeigt. Fir diese Einstellung muf3 der
Verlegesupport im Verlegebetrieb kontinuierlich Uber einen |angeren Supportweg arbeiten. Die
Supportgeschwindigkeit sollte im mittleren Bereich liegen.
G12 P-VERSTAERKUNG.VERLEGUNG 1-50 (6)
?
Proportionalverstarkung im Verlegebetrieb. Eine grof3e Zahl entspricht einer grofen
Verstérkung (siehe Inbetriebnahmehinweise)
G13 P-VERSTAERKUNG ZIELFAHRT 1-50 (6)
?

Proportionalverstarkung wahrend der Zielfahrt Bei der Inbetriebnahme sollte zunéchst dieser
Wert dahingehend optimiert werden, daf der Support ohne Uberschwingen zur Grundstellung
fahrt und dort verbleibt. Der so ermittelte Wert kann normalerweise in das Menii G12
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Ubernommen werden.
G14 MAX.GESCHW.AENDERUNG VERL. 1-2000 (2000)
?
Begrenzung der Geschwindigkeitsdnderung des V erlegesupports. Bei Ausfiihrung des
Verlegesupports in Servotechnik wird hierfir ein hoher Wert empfohlen, mindestens500, damit
der Support unverzdgert den Befehlen des Rechners folgen kann.

G15MAX. SPEED ZIELFAHRT 30-2000 (500)
?

Vorgabe der maximal Geschwindigkeit fur die Zielfahrt in die
Grundstellung

G16 HANDGESCHWINDIGLEIT 30-2000 (200)
?

Vorgabe der Handgeschwindigkeit.

G17 SPEED REFERENZPUNKTFAHRT 20400 (100)
?
Geschwindigkeit mit der, der Referenzpunkt angefahren wird. Diese sollte so langsam gewahlt
werden, dal3 nach Verlassen des Referenzpunktendschalters, unter Berticksichtigung der
Zykluszeit der néchste Nullimpuls des |nkremental gebers eindeutig zugeordnet werden kann.

G18 BESCHLEUNIGUNG BEI ZIELFAHRT 1-500 (10)
?
Grof3e Zahl entspricht grof3er Beschleunigung.

G19 BREMSRAMPE BE| ZIELFAHRT 0-50 (10)
?
Werteingabe 0-50. Bei Eingabevon Oist
die Bremsrampe abgeschaltet Grof3e Zahl entspricht grofier Beschleunigung.

G20HYSTERESISBEI ZIELFAHRT 5-300 (50)
?
Bei Anndherung des Supports an die Sollposition um den angegebenen
Wert, wird seitens der Verlegestelledie Meldung IN POS TION
ausgegeben. Der Wert besteht aus Zahlinkrementen des Gebersystems.
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G21 MITTELWERTBILDUNG KERNSPEED 1- 200 (0020)
?
Mit Hilfe dieses Mentis kann die gemessene Kerndrehzahl einer Dampfung unterzogen werden,
damit eine evtl. Unruhe in der Kerndrehzahl nicht auf den Support Ubertragen wird.
Steilheit des Gradienten (kleine Zahl -trage ; grof3e Zahl -schnelle Nachfihrung)

G22 FUNKTIONSWAHL DER EINGAENGE E6 und E7 ()]
2
Bei 0 stellen diese Eingénge die Endlagen fur den Support dar. Signal an dem jeweiligen
Eingang bedeutet Endlage erreicht (Achtung: Keine Sicherheitsfunktion) Die
Handsteuerfunktionen am Terminal werden freigegeben. Der Handbetrieb wird durch diese
Endlagen begrenzt. Im Automatikbetrieb erfolgt Alarmmeldung und Sperren des
Supportantriebes, sofern das System zuvor im Verlegebetrieb war.

Bei 1 dienen die Eingange der Handsteuerung, die Handfunktion im Terminal ist gesperrt.
Eine Endlagenbegrenzung muf3 in diesem Fall extern durchgefiihrt werden.

G23 ABST KERNACHSE VERL EGEFUEHR. (500)
?
Abstand Kernachse zur Verlegefiihrung
(Eintrag zur Zeit nicht relevant)

G24 ZEITFAKTOR OFFSETKOR. 0-50 (10)
?
Zeitfaktor mit welcher die automati sche Offset-K ompensation nach der Ziel punktfahrt
herbeigefuihrt werden soll (siehe Stichwort). Bei der Eingabe von 0 wird eine Offset-
Kompensation nicht durchgefiihrt. Grofe Zahl entspricht, grof3e Nachstell zeit.

G25ZEIT VERST.LINK.RECHTE RAND 0-100 (10)
?

Waéhrend des Automatikverlegebetriebes besteht die Mdglichkeit den linken oder den rechten
Verlegerand mittels der Terminaltasten Hand vor/zurlick, zu verandern. In der Meniligruppe D-
COJL mul3 der Cursor auf den entsprechenden zu verandernden Wert gestellt werden .Im Menu
G25 wird angegeben, mit welchem Zeitfaktor diese Verstellung vonstatten gehen soll. Eine
grof3e Zahl entspric ht einer langsamen Verstellung. Mit der Eingabe von 0 wird diese Funktion
abgewahit.

G26 WINKELKORREKTUR AUTOMATIK —>1 (@]
?

Bei behaltung des Versatzsollwinkels nach Anderung des linken oder des rechten Randes,
sowie hach Anderung des Randstopps. Mit der Eingabe von 0 wird diese Funktion abgewahit.
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G27 REF.PUNKT ANFAHREN AUTOM. -->1 (1)

?
Mit Einschalten der Netzversorgung wird eine Referenzpunktfahrt automatisch durchgefihrt,
sobald der Befehl AUTOMATIK an der Verlegestelle anliegt. Es wird empfohlen diese Funktion
anzuwahlen, daandernfalls bei Netzausfall die Position des Supports verloren gehen kann.
Anwahl der Funktion mit 1.
GPA PASS-NR. DATENEINGABE 0-9999 )
?
Aktiveren des Passnummernschutzes. Eine Dateneingabe oder Anderung in der Bedienerebene
ist nur nach Eingabe dieser PalRnummer moglich. Ausgenommen hiervon ist das Ubertragen
von Programmen vom Master zur Verlegestelle.
Mit der Eingabe von O wird diese Funktion deaktiviert.
G32 STARTPOSITION/MAT./FUEHR. 0-21 (0)
?

In diesem Menti wird die Materiafiihrungslinie (siehe Stichwort Randabtastung), die
Startposition und der Zahlenumfang (mm oder 1/10 mm fir die Verlegeposition) festgel egt.

Materiafihrungsiiniein der Mitte

0 (16) Startposition linker Abstand vom Rand
1 () Startposition rechter Abstand vom Rand
Materiafuhrungslinie linker Materiarand

2 (18 Startposition linker Abstand vom Rand

3 (9 Startposition rechter Abstand vom Rand
Materialfihrungslinie rechter Materialrand

4 (20 Startposition linker Abstand vom Rand

5 @) Startposition rechter Abstand vom Rand

Die Eingabe der Materiafihrungdinieist nur bei aktivierter
automatischer Randabtastung relevant.
DieWertein () betreffen den Zahlenumfang in mm

Seite 31 von 46




G28 OPTIONSPLATINE 0-7 (0)
?
In diesem Menu wird, sofern vorhanden die Funktion der Optionsplatine festgel egt.
Es sind auch Kombinationen von Funktionen mdoglich. Die nachstehend beschriebenen
Funktionen sind grundsétzlich nur mit Optionsplatine miglich.

Keine Optionsplatineinstalliert

Automatische Randabtastung

Kernsteuerung (siehe separates Handbuch Wickelbereich )
Kernsteuerung und automati sche Randabtastung

Sensorlose Randkorrektur

Sensorlose Randkorrektur und automati sche Randabtastung

Sensorlose Randkorrektur und K ernsteuerung

Sensorlose Randkorrektur und K ernsteuerung und autom. Randabtastung

~NOo o bhWNE O

Diefolgenden Menlswerden je nach Vorwahl in G28 aktiviert!

G29 ABSTAND MESSSONDE-MATERIALF. +/-1000 (0)
?
Eingabe fur die automatische Randabtastung
Falls die Position der Mef3sonde nicht in der Flucht der Materialfihrunglinie liegt, kann die
Abweichung hier eingetragen werden. (+/- mm)

G30DURCHM. MESSSTRAHL +/-1000 (0)
?
Eingabe fur die automatische Randabtastung
Kompensation des M ef3strahl durchmessers oder des Mef3tasters. (+/- mm)

G31 ABTASTGESCHWINDIGKEIT 0-100 (16)
?
Eingabe fir die automatische Randabtastung
Geschwindigkeit des Supports wahrend der Abtastung

GS1 ANPASSUNG KERNMESSUNG 1-9999 (3500)
?
Eingabe fir die sensorlose Randkorrektur
Physikalische Anpassung der Kerndurchmesserberechnung

GS2 D-ANTEIL RANDKORREKTUR 0-2000 (50)
?
Eingabe fir die sensorlose Randkorrektur
Fester Anteil der Randkorrektur bei Veranderung der Soll- Ist Abweichung
Dieser Wert verandert sich multiplikatorisch mit der durch den Bediener zuganglichen

Seite 32 von 46




Korrekturvorgabe VERST in D6.

G2 Grunddatenpr ogrammierung

Pal3nummer 1147
Physikalische Anpassung

G411MP/UMDR. KERNGEBER NULL ZU NULL 10-9999
?
Anzahl der Impulse des |nkremental gebersystems zwischen 2 Nullimpul sen. V oraussetzung ist
die Standardversion fur die Hardware mit 4-fach Auswertung fur die Inkrementalgeber (siehe
auch unter Anpassung der Hardware). Nach Umstellung der Hardware auf 1-fach Auswertung
entspricht zum Beispiel die Eingabe von 8000 einer Impulszahl von 32000. Bei nicht belegtem
Nullimpulsist diese Eingabe nicht relevant.

G42IMP/UMDR. VERLEGEGEBER NULL ZUNULL 10-9999
2
Diese Eingabe ist zwingend erforderlich.
Anzahl der Impulse des Inkremental gebers flir den Supports von einem Nullimpuls zum
nachsten. Voraussetzung ist die Standardversion fur die Hardware mit 4-fach Auswertung fir
die Inkremental geber (siehe auch unter Anpassung der Hardware). Nach Umstellung der Hardware
auf 1-fach Auswertung entspricht z. B. Die Eingabe von 8000 einer Impulszahl von 32000.

G43IMP./UMDR. DESKERNES 10-9999
?
Anzahl der Inkremental geberimpulse fr eine komplette Umdrehung des Kernes. Max. méglich
sind Impulse bei Standardeinstellung der Hardware. Nach Umstellung der Hardware auf 1-fach
Auswertung entspricht z. B. Die Eingabe von 8000 einer Impulszahl von 32000.
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Die folgenden Ments dienen zur physikalischen Anpassung des Verlegesupports.

Um diese durchzufiihren, missen zunéchst alle Eingaben unter der Mentigruppe G1, sowie unter den Menus
G41 bis G43 getétigt werden. Desweiteren ist eine Referenzpunktfahrt mit positiver Riickmeldung durch die
Verlegestelle erforderlich. Anschlief3end ist gemaf3 der Meniis G45 und G46 nacheinander vorzugehen.

G44 POSITION
Anzeige der Istposition Verlegesupport zu Kontrollzwecken

G45NACH MIN FAHREN TATS. POS. EINGEBEN
?
Nach der Referenzfahrt befindet sich der Support in min Position.
DiesePosition genau ausmessen und den Wert eingeben. Dieser Wert muf positiv sein. Als
Bezugspunkt sollte eine signifikante Markierung am Grundgestell oder ghnliches verwendet
werden.

G46 NACH MAX FAHREN TATS. POS EINGEBEN
?
Im Handbetrieb zu der maximal moglichen Position fahren. Endschalter oder Anschlag. Die
tatséchliche Position mit Hilfe des gleichen Bezugspunktes ausmessen und den Wert in den
Rechner eingeben.

Die physikalische Anpassung ist somit abgeschlossen. Die Werte kénnen mit Hilfe des Menus
G44 noch einmal Uber prift werden.

X Allgemeine Hinweise zur Installation

Das System ist fur den industriellen Einsatz vorgesehen. Die Installation hat innerhalb geschl ossener Gehause aus Metall
nach den von uns mitgelieferten Dokumentationsunterlagen zu erfolgen.

Bezuglich der EMV stellt unsere Dokumentation einen V orschlag dar, welcher bel strenger Beachtung die EM V-
Bedingungen fUr Industrie-Anlagen erfullt.

Eigenverantwortlich kann im Einzelfalle von diesem Vorschlag, unter Beachtung der EMV abgewichen werden.

Die Installation und Inbetriebnahme der Systeme darf nur durch entsprechend ausgebil detes Fachpersonal erfolgen.
Wir empfehlen die Inbetriebnahme durch unser Personal durchfiihren zu lassen.

Bei Vernetzung von einander getrennt aufgebauten Anlagenteilen, ist in besonderem Mal3e auf eine Erdung der
Anlagenteile untereinander mit ausreichendem Querschnitt zu achten.
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X1 Optimierungshinweise und Funktionstest

Wiebei einer NC Steuerung Ublich, mul3 zunéchst der eigentliche Antriebsregelkreis optimiert und bzgl. seiner Grenzwerte,
Istwertriickmel dung etc., eingestellt werden.

Die nachfolgend beschriebene V orgehenswei se setzt einen korrekt angeschl ossenen V erlegerechner mit Miniterminal
voraus (siehe auch Inbetriebnahme Verlegerechner , Einrichten Netzwerk , etc.).Unter dem Grunddatenmenti G16 ist die
gewinschte Handgeschwindigkeit einzustellen (30 - 2.000; 2.000 entspricht 10 Volt und max).

Die Drehrichtungsumkehr beim Servoregler muf3 durch Polaritétstausch am Sollwerteingang mdglich sein (Steuerbereich
von -10 Volt bis +10 Volt).Eine positive Sollwertvorgabe an den Servoreglern muf3 eine Bewegung des V erlegesupports
von links nach rechts, d.h., von min nach max. ausldsen. Die Optimierung der Ruckfuhrungen des Servo-Steuergerétes
sollte derart vorgenommen werden, dal3 der Antrieb dem Sollwert mdéglichst hart folgt. Eine Sollwertrampe darf seitens des
Servo-Steuergerétes nicht freigegeben werden.

Nach Anschlul® der Inkremental geber ist zunachst Giber das Menti S2 die korrekte Zahlrichtung zu Uberpriifen. Der
Verlegerechner darf sich nicht in der Funktion AUTOMATIK befinden, so daf3 eine Handverstellung mdglich ist.
Mit den Tasten am Miniterminal VOR ZURUCK (VOR entspricht Pfeil nach oben) muR sich der V erlegesupport
entsprechend sinngemal? bewegen.

Funktion VOR ( Pfeil nach oben am Terminal) entspricht einem positiven Sollwert, sowie einer positiven Zahlrichtung
am | nkrementalgeber und der Bewegung von links nach rechts.

Nach jeder kompletten Umdrehung des | nkremental gebers, sollteim Menii S2 eine neue | st-Postion fir den Nullimpuls,
sowi e eine neue Soll-Postion fir den Nullimpul s erscheinen (Wert 3 und 2).

Die gleiche Kontrolleist fur die Kernumdrehung durchzufiihren (Menl S2).Hier ist ebenfalls eine positive Zahlrichtung im
Wickelsinn erforderlich. Sollte eine Erfassung der Material geschwindigkeit (mit Optionsplatine ) vorhanden sein, so ist
auch hierfr eine positive Zahlrichtung erforderlich (Menti S22)

Nach Durchfiihrung oben genannter Optimierungs- und Kontrollmaf3nahmen kann ein erster Funktionstest durchgefiihrt
werden.

Funktionstest

Alle Grunddaten der Mentigruppe G1 sind zunéchst im Verlegerechner einzugeben. Anschlie3end ist der Verlegerechner
kurzzeitig vom Netz zu nehmen (ca. 10 Sekunden).

Seitens der Ubergeordneten Steuerung mufd der Befehl Automatik an den Verlegerechner angel egt werden. Sofern ein
Referenzpunkt zuvor noch nicht angefahren wurde, bewegt sich der Verlegesupport nach links (zurlick), mit der im
Grunddatenmen( eingestellten Geschwindigkeit, bis zum Referenzpunktendschalter.

Sobald dieser erreicht wird, reversiert der Antrieb und fahrt nach verlassen des Referenzpunktendschalters bis zum ersten
Nullpunkt des Inkremental gebers.

Danach wird das Signal Referenzpunkt o.k., betriebsbereit ausgegeben.
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Das Kommando AUTOMATIK ist durch die Gbergeordnete Steuerung zuriickzusetzen. Die physikalische Anpassung des
Systems kann nun vorgenommen werden.

X1 Projektierungshinweise

Diefolgenden Hinweise dienen zur Unterstiitzung bei der mechanischen und elektrotechnischen
Projektierung von Verlegesystemen bei Einsatz des Systems 5101N.

Erfassung der Kerndrehung

Um eine Kernumdrehung in ausreichend viele Winkel segmente zerlegen zu kdnnen, ist eine entsprechende
Auflésung des angeschl ossenen Inkremental gebers erforderlich.

Bei Standarteinstellung ( 4-fach Auswertung des Gebers) dirfen maxima 9999 Impulse von dem an der
Kerndrehung angeschl ossenen Inkremental geber pro Kernumdrehung ausgegeben werden (siehe
technische Daten).

Nach entsprechender Umstellung der Hardware mittels Steckbriicken ist die Verarbeitung bis zu 32000
Impulse pro Kernumdrehung méglich. (bei einfach Auswertung) Gleiches gilt auch fir die Geberumdrehung
selbst. Da die Impulszahleingabe in den Grunddaten immer von einer 4-fach Auswertung ausgeht, ist hier je
nach Umstellung die Hélfte, oder %2 der Impulszahl einzustellen.

Bei Erfassung des L eitwertes (M aterial geschwindigkeit) durch den dritten Kanal (Optionsplatine ) sollte die
Auflésung so gewahlt werden, dad sich eine dhnliche Frequenz wie bei der Kerndrehung ergibt.

Fur die minimale Impulszahl pro Kernumdrehung gibt es keinen Grenzwert. Bei zu niedriger Impulszahl leidet
jedoch die Genauigkeit des Systems.

Wir empfehlen eine Auflésung von ca. 2.000 | mpulsen/K er numdr ehung.
Hierbel ist die maximale Grenzfrequenz des verwendeten Gebersystems und die maximal e Eingangsfrequenz

des Verlegerechners (100 kHz) zu beachten. Diese Grenzfrequenz muf3 erfahrungsgemal? nur nachgerechnet
werden, wenn eine Kerndrehzahl von mehr al's 2.000 Umdrehungen/Minute erwartet wird.
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Auflésung des I nkrementalgeber s Support

Wie bei der Kerndrehung kann die Inkremental geberauflésung des Supports innerhalb der Grenzwerte frei gewahlt
werden. Dies ist mdglich, da eine physikalische Anpassung im Rahmen der I nbetriebnahme vorgenommen wird.

Die Grenzwerte fUr die Aufldsung stellen sich bei Standarteinstellung der Hardware wie folgt dar:

Fur den gesamten Verlegeweg diirfen nicht mehr als

Impulse x 4= 8 Millionen (entspricht einem 24 Bitsystem mit
Vorzeichen
bei 4-fach Auswertung)

ausgegeben wer den.

Der maximal vorgesehene Verlegeschritt darf die

Impulse x 4 = 65000
(entspricht dem I6Bitsystem bei
4-fach Auswertung

nicht Uberschreiten.

Eine Verdopplung oder Vervierfachung der Impulszahlen ist durch Umstecken der Briicken auf 2-fach oder 1-fach
Auswertung moglich

Die minimale Auflésung sollte bei einer Standar danwendung bei mindestens 0,01 Millimeter am Support liegen.

Aus dem Vorgenannten ergeben sich unter Annahme eines Supportantriebes tUber Kugelrollspindel mit direkt
gekoppelten Inkremental geber folgende Beispiel swerte (andere Antriebskonzepte sind natiirlich ebenfalls méglich):

Beispiel 1.

Spindelsteigung 5 mm, Inkremental geber mit 2.048 Impulse/Umdrehung ergibt
folgende Werte:

Auflésung ca. 0,0006 mm, max. Supportlénge 4.882 mm, (3200mm fir Verlegung)
max. Verlegeschritt 39 mm

Beispiel 2:

Spindelsteigung 10 mm, Inkremental geberaufl 5sung 2.000 ergibt folgende
Werte:

Aufldsung 0,00125 mm, max. Supportlénge 10 m, (3200mm fir Verlegung) max.
Verlegeschritt 81 mm

Selbstverstandlichist bei der Auslegung die maximale Grenzfrequenz des I nkremental gebers und des
Rechnereinganges (100 kHz) zu berticksichtigen.

Desweiter en sollten folgende technische Forderungen Beachtung finden:

Seite 37 von 46




Der Referenzpunktendschalter bzw. Initiator muR3 sich aufferhalb des Arbeitsbereichesin min. Position (links) befinden.

Die Schaltwiederholgenauigkeit dieses Initiators bzw. Endschalters sollte deutlich innerhalb von 2 Nullimpulsen des
Inkremental gebersystems liegen (dasist jener Impuls, der vom Inkremental geber einmal pro Umdrehung ausgegeben wird).

Erweiterter Funktionsbereich (Randabtastung)

Eintrag der Optionsplatine im Grundatenbereich unter G28

Die Erlauterungen bezgl.. Materialfihrungslinie unter , Begriffserlauterung” sind zu beachten!
Bel Verwendung der automatischen Randabtastung miissen die digitalen Eingange der
Optionsplatine belegt werden.

Fur Erstanwender des erweiterten Funktionsber eiches gilt.:!

Eine Inbetriebnahmeunter stiitzung durch unser Hausist zwingend
erforderlich.!

Erweterter Funktionsbereich (sensorlose Randkorrektur)

Eintrag der Optionsplatine im Grundatenbereich unter G28
Der 3. Inkremental gebereingang fir den L eitwert muf3 belegt werden.

Fur Erstanwender des erweiterten Funktionsber eiches gilt.:!

Eine Inbetriebnahmeunter stiitzung durch unser Hausist zwingend
erforderlich.!

X1l Werksenstellung der Hardware

Das System5101N wird werkseitig mit der Einstellung 4-fach Auswertung der Zahleingénge geliefert. Mit dieser
Einstellung ist die htéchstmdgliche Wegaufl6sung gegeben

In seltenen Fallen kann es erforderlich werden die Impul saufl6sung herabzusetzen z.B. wenn pro Kernumdrehung mehr als
9999 Impul se entstehen oder die max. Materialbreite bei Standarteinstellung nicht ausreicht.

In diesen Féllen kann fiir alle Achsen getrennt durch Umstecken von Briicken die Auflésung auf 2-fach, oder 1fach

A uswertung umgeschaltet werden (siehe Hardwarepléane).

Achtung!
Nach dieser Anderung miissen fiir die |mpulszahlen der Wegaufnehmer jeweilsdie halben oder ¥4 Wertein die
Grunddeaten eingetr agen wer den.
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X1V Funktionsweise in Verbindung
mit den Uber geor dneten Steuer ungssystemen

Bei Handbetrieb |6sen die Befehle Hand vor/Hand zuriick an die Verlegestelle, die Ausgabe der Reglerfreigabe, sowie
den entsprechenden Sollwert aus

Bei einer Handbetatigung Uiber das Terminal (Einstellung Grunddaten) ist eine Endlagenbegrenzung Uber zwei Eingange
des Rechners moglich. (Achtung: keine Sicher heitsfunktion)

Eine Sonderfunktion fir diese Handtasten am Terminal besteht bei Automatikbetrieb, sofern in den Grunddaten unter G25
eine Handverstellung fur den Verlegerand freigegeben wurde (Detail beschreibung siehe Grunddateneinstellung G25).
Diese Funktion st , sofern freigegeben, aktiv sobald sich das System im Automatikbetrieb befindet.

Grundsétzlich ist ein Automatikbetrieb nur méglich, wenn nach Anlegen des Netzes eine Referenzpunktfahrt, mit
anschlief3ender Zielfahrt fUr die betreffende V erlegestelle durchgefiihrt wurde (abwéhlbar als Sonderfunktion siehe
Grunddateneinstellung).

Eine Referenzpunktfahrt wird nach Netzwiederkehr durch Anlegen des Befehls AUTOMATIK durchgefihrt.
Anschlieffend ist eine Ziel punktfahrt (Startposition oder Entladeposition ) erforderlich.

Der Befehl ,Fahrein Startposition veranlafdt den Verlegesupport in die programmierte Grundstellung zu fahren und setzt
den Lagezahler auf Vorwahl. Dieser Befehl ist zusétzlich zum Automatikbefehl zu geben und zwar as Dauersignal bis zur
Positionsriickmeldung zuziiglich einer kleinen Zeit zum Zwecke der Offset-K ompensation.

Diese Funktion ist grundsatzlich zum Beginn eines neuen Wickelns notwendig.

Ein betriebsbereites Verlegesystem 5101N befindet sich im Verlegebetrieb (Lageregelkreis) wenn der Befehl Automatik
anliegt und der Support sich zwischen den programmierten Verlegerandern befindet.

Eine Wickelumkehr (reversieren des Verlegesupports) ist jederzeit durch Impulsgabe auf den entsprechenden Eingang der
Verlegestelle moglich.

Sofern betriebsmafdig wahlweise links oder rechts gewickelt wird, kann dieses liber einen entsprechenden Eingang fur die
Verlegestelle vorgewahlt werden.

Der Ausgang Lagenzahl erreicht wird zu Beginn der letzten Lage aktiv.
Die Ausgange Endlagen geben an, welche Endlage als néchstes erreicht wird.
Die Meldung Vorkontakt istim MeniiD2 einstellbar als Abstand vom linken und rechten Verlegerand und wird ausgel ost

durch Erreichen der entsprechenden Position mit Wirkung bis zum Verlegerand. Positiver Wickelsinnist V oraussetzung
fur diese Funktion.

Sonderfunktion Scheibe wickeln:
Bei Eingabe desselben Wertes fur den linken und den rechten Rand, wird der Support nach Zielfahrt

im Lageregelkreis an programmierter Position gehalten. Der Lagenzahler arbeitet al's Windungszahler
mit Kontaktausgabe nach Ablauf.
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XV Zuordnung der digitalen Ein- und Ausgange

Funktion der Eingange des Grundger étes.

El
E2
E3
E4
E5
E6
E7
E8

Anschluf3 des Refer enzpunktendschalters
Automatik

Fahrein Startposition (nur nach Referenzfahrt ok)
Wickelumkehr (Reversieren des Supports)
Wickelsinn links (Kern dreht rickwarts)
Endlage vorne oder Handbetrieb vor *
Endlage hinten oder Handbetrieb zurtick *
Fahrein Entladeposition

Funktion der Ausgange des Grundger ates.

Al
A2
A3
A4
A5
A6
A7
A8

Reglerfreigabefir den Servo
Referenzpunkt 0.K. und betriebsber eit
L agenzahl erreicht

Endlage linksfolgt
Endlagerechtsfolgt

Vorkontakt

in Position (nach Zielfahrt)

Alarm

Funktion der Eingénge der Optionsplatine:

Ell
E12
E13
E14
E15
E16
E17
E18

Kern Start Normalgeschwindigkeit
Kern schleichen feste Drehzahl

Kern rickwarts

Support Stop wenn Rand erreicht
Zidfahrt in dieMitte

Start Randabtastung (Vollautomatik )

* je nach Freigabe in den Grunddaten

Signal der Mef3sonde oder des mech. Tastersfir Randabtastung

Aktivieren der Ebene2 (zur Zeit nicht belegt)

Alle Signale E11-E18 sind Dauersignal solange die betreffende Funktion erwiinscht ist oder anliegt.
Das Signal E16 sollte erst nach Riicksetzen des Bestétigungsausganges A12 wieder zuriickgesetzt werden.

Funktion der Ausgange Optionsplatine:

Al
A2
A3
A4
A5

Reglerfreigabe Kern

Randabtastung in Aktion

Start der Kerndrehung fir Randabtastung
Reserve

Reserve
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A6 Reserve
A7 Reserve
A8 Reserve

Es wird nochmals daraufhingewiesen, dal3 das Steuern
der Eingange bzw. die Auswertung der Ausgange z.B.
der Reglersperre, keine Abschaltung oder ein
Stillsetzen der Antriebe nach UVV

bedeutet.

Eine sicher heitstechnische Abschaltung ist generel durch
Freischalten oder vergleichbarer Malthahmen nach UVV
urchzufuhren.
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XVI Schnittstelle zum Letrechner (Option)

Mittels der zweiten Schnittstelle am Terminal 2780 ist es moglich, durch den Befehl einer tibergeordneten
Leitstdle, Programme vom Master 2780 an die Verlegestellen zu Ubertragen

Schnittstelle RS232 : 9600 bout 8 Datenbits, 1 Stoppbit, no parity
Protokoll: ale Zeichen Ascii
A Startkennung
0001 Programmnummer 4 Stellen filhrende Nullen sind
anzugeben
01 Von Verlegestelle
04 bisVerlegestelle
CR Enter ($0D)

Jedes Zeichen wird geechot. Das jeweilige Echo muf3 jedoch
nicht abgewartet werden.

Vorstehendes Beispiel tbertragt das Programm Nummer 1 zu den Rechnern 1 bis 4
Mogliche Antwort des Rechners:

B Ubertragung positiv beendet
F Fehler bei der Ubertragung

Die Anwort erfolgt nach Beenden der Prozedur. Die beteiligten Verlegestellen dirfen nicht in der Betriebsart
AUTOMATIK stehen.
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XVII Technische Daten des Wickel- und Verlegesystems 5101 N

Funktion:

MaRe:

Anschluf3;

Versorgung:

Eingédnge Wegaufnehmer
Inkrementalgeber oder
Encoder-Nachbildung:

Steuereingénge digital :

Eingénge analog :

Steuer ausgange digital :

Ausgange analog :

Zulassige Umgebungs-
bedingungen:

Ausgabedatum 11/2002

Steuerung mehrerer Verlegestellen im Netzwerk, Aufwickler, Abwickler

Europakarte, 3 Hoheneinheiten wahlweise in Kassette
fur Einzelmontage mit integriertem Netzteil und Optionsplatine wahlweise

Uber VG-Leiste 64-polig oder / und Klemmleiste mit Flachkabel anschlul®

24V Gleichr-oder Wechsel spannung +/-30%, 0,3A
zuzigl. externer Strombedarf

Basisgerét:

Optionsplatine:

Basisgerét:

Optionsplatine:

Optionsplatine:

Basisgerét:
Optionsplatine;

Basisgerét:

Optionsplatine:

2 Eingange jeweils Kanal A,B,0; /A,/B,/0

galvanisch frei bei externer Versorgung, wahlweise Versorgung tiber
Gerédt 5V=und 15V= Grenzfrequenz 100/ (400) kHz®..

1Eingang Kandle A,B; /A,/B,

galvanisch frei bei externer Versorgung, wahlweise Versorgung tber
Gerédt 5V=und 15V= Grenzfrequenz 100/ (400) kHz®..

®..nach Vervierfachung

8 x galvanisch frei 24V= je4mA, gemeinsamer Ful3punkt
8x galvanischfrei 24V= je4mA, gemeinsamer Ful3punkt

8 Analogeingange 0-10V , Auflésung 8 Bit
potential behaftet gegeniiber V ersorgungsspannung

8 x galvanisch frei 24 V=, 30mA, gemeinsame V ersorgung
8 x galvanisch frei 24 V=, 30mA, gemeinsame Versorgung

2 Analogausgéange +/- 10V ,Auflésung 12 Bit Treiber 5SmA
potential behaftet gegentiber V ersorgungsspannung
2 Analogausgénge +/- 10V ,Auflésung 12 Bit Treiber 5SmA
potential behaftet gegeniiber V ersorgungsspannung

Umgebungstenperatur 0 bis60 °C
Betauung unzul&ssig
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Schnittstelle:

Datenerhalt:

Inkremental -
geber auswertung:
Abweichungskorrektur:

Wegauflésung
Support:

Wegaufldsung
Kern:

Zahlenumfang der
Ubersetzungen: unendlich

Zykluszeit:

Bedienteil:

Schutzart Bedientell :

Auflésung der phys.
Eingabe:

Eingabegrenzwerte:

EMV :

RS 232 oder RS422 Netzwerkfahig bis48 Systeme

EEPROM und tiber Hochenergiekondensator
gepuffertes RAM . Datenerhalt min.4 Wochen

wahlweise einfach, doppelt oder vierfach ; (Werkseinstellung vierfach)
teilweise mit intelligenter Nullspurauswertung

max. 32000

max. flr Support 24 Bit ¢ca.2.000.000 |Inkrementalgeberimpulse

bel Vierfachauswertung

max. fir Materialbreite 16 Bit ca 8000 |nkrementalgeberimpulse

bei Vierfachauswertung
bei Doppelauswertung doppelte Anzahl der verwertbaren Impulse
bei Einfachauswertung vierfache Anzahl der verwertbaren Impulse

9999 Geberimpulse bei Vierfachauswertung

ca. 4 msek. je nach Betriebsart

intelligentes Miniterminal 2780 2x40 Zeichen a phanumerisch
beleuchtet und Funktionstastatur nebst numerischem Tastenfeld
Bedienerfuhrung, 3 sprachig fur Anwenderdaten deutsch, engl, franz,
Netzwerk, Schnittstelle RS422

Speicher fur 200 Programme und 10 Anpassungen

zweite Schnittstelle zur Leittechnik als Option RS232

IP65 bei sachgerechten Einbau

01mm Kerndaten und Randdaten

01° Winkel

0,0lmm M aterialdaten und Randveranderung
0,0lmm Lagenzuwachs

0-32000mm  Kerndatenund 1.Zielposition

0- 3200,0 mm oder 0- 9999 mm  2.Zie-oder Entladeposition
0-32000mm  Materialdaten u. Randverénderung
0-255 mm  Randversatz (Korrekturmal3)

CE Konform fur Industrieanwendung und Einbau unter Beachtung
unserer Vorschriften
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