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Konformitatserklarung

EG Konformitatserklarung gemag:

e Anhang Il B. der Niederspannungsrichtlinie 2006/95/EG
e Anhang IV 2. der EMV-Richtlinie 2004/108/EG

¢ Anhang Il der RoHS-Richtlinie 2011/65/EU

Wir,
Servomold GmbH & Co.KG
Gewerbepark Grasig 72

64711 Erbach
Germany

Phone: +49 6062 80933-0
Fax: +49 6062 80933-30

email: info@servomold.com

www.servomold.com

erklaren, dass folgendes Produkt:

Servo-Komplettsteuerung

Typ: SKS-4.1/4.2/4.3

in der von uns gelieferten Ausfiihrung den Anforderungen der folgenden Richtlinien
¢ Niederspannungsrichtlinie 2006/95/EG

e EMV-Richtlinie 2004/108/EG

e RoHS-Richtlinie 2011/65/EU

entspricht.

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:
EN 60204-1:2006 + A1:2009

EN ISO 13850:2008

EN 61000-6-1:2007

EN 61000-6:3:2007

EN 50581:2011

Die beiden letzten Ziffern des Jahres in dem die CE-Kennzeichnung angebracht wurde: 11

Erbach, 01.02.2022 Geschaftsfiihrer Thomas Meister,

Ort und Datum der Erklérung Angaben zur bevollméchtigten Person, Unterschrift)
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Einleitung

1 Einleitung
Mit der Servo-Komplettsteuerung haben sie eine Komplettsteuerung erworben, die wir nach dem neuesten Stand

der Technik entwickelt haben.

Die Servo-Komplettsteuerung bietet lnnen universelle Einsatzmoéglichkeiten zum Steuern von Servoantrieben und
Uberzeugt durch folgende Vorteile:

e Extrem wiederholgenaue Dreh- und Linearbewegungen

e Drehmomentund Drehzahl prazise und individuell steuerbar

e Komplexe Dreh- und Linearbewegungen kombinierbar

e Steuerung individuell konfigurierbar und programmierbar

¢ Drehmomentgrenzen an Steuerung liberwachbar

¢ Einfachste Bedienung liber Touchscreen

e Zuverldssig und sicher, da Steuerung mit integrierter Sicherheitstechnik (Not-Halt und Schutztlr)
e Entspricht Schutzlasse IP32

e Unabhéangig und flexibel da universell an fast allen gangigen SpritzgieRmaschinen verwendbar

e LED Leuchten zur Signalisierung der Betriebszustande

11 Allgemeine Hinweise

Diese Betriebsanleitung beschreibt die Aufstellung und Inbetriebnahme der Servo-Komplettsteuerung . Die
Betriebsanleitung enthalt die Technischen Daten sowie Informationen zur bestimmungsgemafRen Programmierung,
Gebrauch und Wartung.

Lesen Sie diese Betriebsanleitung vor Gebrauch der Servo-Komplettsteuerung aufmerksam durch.
Bewahren Sie die Betriebsanleitung zum spéateren Gebrauch sorgfiltig auf.

Im Falle eines Standortwechsels der Servo-Komplettsteuerung ist diese Betriebsanleitung zusammen mit der
Servo-Komplettsteuerung dem neuen Betreiber auszuhéandigen.

Bei einem Standortwechsel der Servo-Komplettsteuerung in einen auBereuropdischen Bereich, missen die
jeweiligen nationalen Sicherheitsvorschriften des Bestimmungslandes beachtet werden!

Setzen Sie sich vor einer Verlagerung in einen auBereuropéischen Bereich mit dem Hersteller Servomold GmbH
& Co. KGin Verbindung.

Die Kenntnis und das technisch einwandfreie Umsetzen der in diesen Vorschriften enthaltenen Informationen sind
Voraussetzung fiir korrekte Inbetriebnahme sowie fir Sicherheit bei Handhabung, Wartung und Instandhaltung der
Servo-Komplettsteuerung.

Verwenden Sie die Servo-Komplettsteuerung erst, wenn Sie alle Sicherheitsvorschriften und die Handhabung der
Servo-Komplettsteuerung vollkommen verstanden haben. Wenn Sie weitere Informationen wiinschen, so wenden
Sie sich an Servomold GmbH & Co. KG, oder den Hersteller Servomold GmbH & Co. KG.

Original Montageanleitung Version 6.0.0
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In der Betriebsanleitung werden folgende verschieden farbige Hinweise zur Erklarung von Einrichtungen und
Funktionen sowie zur Aufforderung einer Aktion verwendet:

Dieser Hinweis gibt Erkldrungen zu
Einrichtungen wund Funktionen der
Servo-Komplettsteuerung sowie zu
Anzeigen ouf dem Touchscreen

Dieser Hinweis fordert Sie zum ! —
Driicken einer Taste im Bedienfeld

oder auf dem Touchscreen oder zur
Eingabe eines Wertes auf

1.2 Haftungsausschluss

Die Beachtung der Betriebsanleitung ist Grundvoraussetzung fiir den sicheren Betrieb der Servo-Komplettsteuerung
und fir die Erreichung der angegebenen Produkteigenschaften und Leistungsmerkmale. Fiir Personen-, Sach- oder
Vermodgensschaden, die wegen Nichtbeachtung der Betriebsanleitung entstehen, ibernimmt Servomold GmbH &
Co. KG keine Haftung. Die Sachmangelhaftung istin solchen Fallen ausgeschlossen.

Original Montageanleitung Version 6.0.0
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Sicherheit

2 Sicherheit

Die Servo-Komplettsteuerung ist von uns sicher konzipiert und gebaut worden und hat das Werk in
sicherheitstechnisch einwandfreiem Zustand verlassen. Sie hat die Schutzklasse IP32 und entspricht sowohl den
Anforderungen der Niederspannungsrichtlinie 2006/95/EG sowie der Richtlinie 2004/108/EG vom 15.12.2004 (EMV-
Richtlinie)

Um diesen Zustand zu erhalten und einen gefahrlosen Betrieb sicherzustellen, mu der Anwender die Hinweise und
Warnvermerke beachten, die in dieser Betriebsanleitung und den Sicherheitshinweisen enthalten sind.

Da die Einhaltung der Sicherheitsvorschriften auRerhalb unseres EinfluBbereiches liegt, kann keine Haftung fur
Schaden tbernommen werden, die aus Nichtbeachtung einer oder mehrerer dieser Vorschriften entstehen.

Die Aufzihlung von Sicherheitsvorschriften kann nicht umfassend sein (maschinentechnische und auslandische
Vorschriften). Das Nicht-Erwahnen einer dieser Vorschriften bedeutet nicht, daR diese keine Gliltigkeit hat.

Inbetriebnahme, Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten diirfen nur von Personen durchgefiihrt werden, die im Sinne
der Bestimmungen - VDE Vorschriften, Geratesicherheitsgesetz, Unfallverhitungsvorschriften der
Berufsgenossenschaften, etc. - als Fachleute anerkannt sind.

21 Abgestufte Sicherheitshinweise

Warnungen und Hinweise sind in dieser Betriebsanleitung durch ein Symbol mit SIGNALWORT! gekennzeichnet.
Die Warnungen und Hinweise sind fett gedruckt und durch eine Rahmenlinie hervorgehoben.

Die Warnhinweise sind hierarchisch abgestuft und werden nach der SAFE-Methode gestaltet Das Akronym SAFE
steht fir die vier Grundsatze:

e Schwere der Gefahr (SIGNALWORT!)
e Artund Quelle der Gefahr
e Folgen bei Missachtung der Gefahr

e Entkommen (MaRnahmen zur Abwehr der Gefahr)

Das Schliisselw ort GEFAHR w ird bei Warnung vor einer unmittelbaren drohenden
Gefahr verw endet.

Die unmittelbaren Folgen sind Tod oder schwerste Verletzungen
(Personenschaden).

e Beachten Sie die Warnungen und Sicherheitshinw eise!

Das Schlisselw ort WARNUNG w ird bei Warnung vor einer méglichen Gefahr
verw endet.

WARNUNG!

Die moéglichen Folgen konnen Tod oder schwere Verletzungen sein
(Personenschéaden).

e Beachten Sie die Warnungen und Sicherheitshinw eise!

Das Schlisselw ort ACHTUNG w ird bei Warnung vor einer méglichen Gefahr
verw endet.

ACHTUNG!

Die moglichen Folgen konnen leichte oder geringfiigige Verletzungen sein
(Personenschéaden).

e Beachten Sie die Warnungen und Sicherheitshinw eise!

Original Montageanleitung Version 6.0.0
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Sicherheit

Das Schliisselw ort HINWEIS w ird bei Warnung vor einem Sachschaden verw endet.

@ HINWEIS! Die moglichen Folgen einer Nichtbeachtung kénnen Schaden z.B. an der
Maschine oder am Material oder Umweltschaden sein (Sachschéaden).

e Beachten Sie die Warnungen und Sicherheitshinw eise!

Das Schliisselw ort INFO verw eist auf Informationen zur Bedienung, Programmierung und
Handhabung der Gerate

INFO

Diese Informationen helfen bei der Vermeidung von Fehlern und geben Tipps
zum Gebrauch des Gerites.

¢ Beachten Sie die Hinw eise zur Bedienung, Programmierung und Handhabung des Gerates!

2.2 Bestimmungsgemale Verwendung

Die Servo-Komplettsteuerung istausschlieRlich konzipiert und gefertigt zum Steuern von Servoantrieben des
Herstellers Servomold GmbH & Co. KG. Falls Antriebe von Drittanbietern eingesetzt werden sollen, nehmen Sie bitte
vorher Kontakt mit Servomold GmbH & Co. KG auf.

Abgesehen von der Funktionsprifung bei der Montage oder Wiedermontage (Sonderbetriebsart
Prozessbeobachtung) diirfen die mit der Servo-Komplettsteuerung gesteuerten Servoantriebe nur innerhalb der
Schutzzone einer Maschine verwendet werden.

Wenn die Sonderbetriebsart "Prozessbeobachtung" durch das Inbetriebnahme Personal eingestellt wird, gelten
besondere Sicherheitshinweise. Beachten Sie dazu die Sicherheithinweise im Kapitel Sicherheit/ Zugelassenes

Bedienungspersonal / Inbetriebnahme-PersonaI.

Nicht bestimmungsgemafRe Verwendung:
¢ Die Servo-Komplettsteuerung darf nichtin explosionsgefahrdeten Bereichen eingesetzt werden.

e Die Servo-Komplettsteuerung darf, abgesehen von der Funktionspriifung bei der Montage oder Wiedermontage
(Sonderbetriebsart Prozessbeobachtung) nicht auRerhalb der Schutzzone einer Maschine verwendet werden!

Gefahr durch Missbrauch der Servo-Komplettsteuerung

WARNUNG! Die Folgen einer nicht bestimmungsgeméBen Verwendung kénnen schwere
Personen-, Sach- oder Umweltschaden sein.

o Setzen Sie die Servo-Komplettsteuerung nur bestimmungsgemal, insbesondere innerhalb der angegebenen Grenzw erte, ein!
¢ Beachten Sie die Wartungshinw eise und verw enden Sie nur Original-Ersatzteile von Servomold GmbH & Co. KG!

e Fir Schaden, die aus einem nicht bestimmungsgemalen Gebrauch der Servo-Komplettsteuerung folgen, haftet allein der
Betreiber!

Die Servo-Komplettsteuerung ist von uns sicher konzipiert und gebaut worden.

' Gefahr durch Veranderungen und Nachriisten
@ HINWEIS! Die moglichen Folgen kénnen Sachschaden oder Umweltschéaden sein.

¢ Nehmen Sie keine eigenmachtigen Anderungen und Nachriistungen an der Servo-Komplettsteuerung vor!

e Fihren Sie keine Nachrustungen mit Ausrustteilen oder Betriebsmitteln anderer Hersteller durch, bevor Sie nicht, insbesondere
bezlglich der Eignung dieser Teile, mit Servomold GmbH & Co. KG Riicksprache genommen haben!

¢ Veranderungen oder Umbauten ohne die vorherige schriftiche Zustimmung von Servomold GmbH & Co. KG haben den Verlust
jeglicher Gew ahrleistung zur Folge!

Original Montageanleitung Version 6.0.0
Serv o-Komplettsteuerung SKS-4.1/ 4.2 / 4.3

13



Sicherheit

Die Servo-Komplettsteuerung ist wartungsarm, jedoch nicht wartungsfrei.

Wartung

@ HINWEIS! Die Folgen einer unregelmaBigen Wartung konnen Sachschédden an der
Maschine und Produktionsausfall sein.

e Beachten Sie die Wartungshinw eise!

2.3 Allgemeine Beschreibung des Gerates

In diesem Kapitel erhalten Sie Informationen Uber die Sicherheitseinrichtungen der Servo-Komplettsteuerung .

2.3.1 Restgefahren

Die Servo-Komplettsteuerung ist entsprechend den grundlegenden Sicherheitsanforderungen der EG-
Maschinenrichtlinie konzipiert und gebaut.

Es existieren Restgefahren

' WARNUNG! Die Folgen von Missbrauch oder Fehlbedienung konnen schwere Verletzungen
d sowie Sach- und Umweltschaden sein.

Lesen und beachten Sie diese Betriebsanleitung!
o Nur qualifizierte, sachkundige Personen dirfen an oder mit der Servo-Komplettsteuerung arbeiten!
e Beachten Sie die Warnungen und Sicherheitshinw eise!

Gefahr durch Missbrauch der Servo-Komplettsteuerung

' WARNUNG! Die Folgen einer nicht bestimmungsgemaBen Verwendung kénnen schwere
d Personen-, Sach- oder Umweltschaden sein.

Setzen Sie die Servo-Komplettsteuerung nur bestimmungsgemal, insbesondere innerhalb der angegebenen Grenzw erte, ein!

Beachten Sie die Wartungshinw eise und verw enden Sie nur Original-Ersatzteile von Servomold GmbH & Co. KG!

Fir Schaden, die aus einem nicht bestimmungsgemaien Gebrauch der Servo-Komplettsteuerung folgen, haftet allein der
Betreiber!

2.3.2 Sicherheitseinrichtungen

Die Servo-Komplettsteuerung ist mit Sicherheitseinrichtungen ausgestattet, die eine sichere Aufstellung, Betrieb und
Wartung des Gerates ermoglichen. Dazu zahlen:

e Eine Netztrenneinrichtung (Netzschalter)
e Gehause
e Eine Not-Halt-Einrichtung (Sicherheitsrelais)

e Warnschilder

Original Montageanleitung Version 6.0.0
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Gehduse

abschliefibare
Netztrenneinrichtung

Warnschilder

Not-Halt-Einrichtung
{Signale iiber 24pol.
Schnittstellenstecker)

Bild 1 Sicherheitseinrichtungen an der Servo-Komplettsteuerung

Elektrische und mechanische Gefahren

' WARNUNG! Elektrischer Strom oder mechanische Bewegungen kénnen Sie téten oder
L schwer verletzen.

o Die Servo-Komplettsteuerung darf nur mit geschlossenem Gehause betrieben w erden!

2.3.21 Netztrenneinrichtung

Die Servo-Komplettsteuerung besitzt eine abschlieRbare Netztrenneinrichtung.

Die schwarz gekennzeichnete Netztrenneinrichtung (Netzschalter) befindet sich auf der Riickseite des Gerates.

abschliefbare
Netztrenneinrichtung

Bild 2 Netztrenneinrichtung (Netzschalter) an der Servo-Komplettsteuerung

Original Montageanleitung Version 6.0.0
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2.3.2.2 Gehause

Die Servo-Komplettsteuerung ist mit einem Gehause nach Schutzklasse IP32 ausgestattet.

Das Gehause verhindert das Erreichen von unter Spannung stehenden Teilen.

2.3.2.3 Not-Halt-Einrichtung

Die Servo-Komplettsteuerung besitzt eine Not-Halt-Einrichtung (2-kanalig, Save-Torque-Off, STO)

Die Sicherheitsgerate (2-kanalig) und die Not-Halt-Gerate (2-kanalig) der Maschine, innerhalb deren Schutzzone die
durch die Servo-Komplettsteuerung gesteuerten Servoantriebe betrieben werden, werden mit Hilfe von zwei
Sicherheitsrelaisbausteinen (jeweils 2-kanalig) ausgewertet, um einen sicheren Halt zu erzeugen.

2.3.2.4 Warnschilder

Warnschilder an der Servo-Komplettsteuerung weisen auf Restgefahren hin:

Warnschilder Bedeutung Wo?
Warnung vor gefahrlicher elektrischer Spannung Steuerung
Warnung vor heiler Oberflache Motorengehause
Getriebegehause

Tabelle 1 Warnschilder an der Servo-Komplettsteuerung

2.3.3 Arbeitsplatze

Zweckentfremdete oder ungepflegte Arbeitsplitze

' ACHTUNG! Die moglichen Folgen konnen leichte Verletzungen (Personenschéden),
d Sachschdden oder Umweltschdden sein.

¢ Reinigen Sie die Arbeitsplatze regelmaRig!

¢ Halten Sie die Arbeitsplatze frei von Gegensténde, die an den Arbeitsplatzen nicht oder nicht mehr bendtigt w erden!

Die Servo-Komplettsteuerung hat einen Arbeitsplatz.

Arbeits-| Arbeitsplatz- Arbeitsplatz- Aufgaben

platz bereich bezeichnung

1 Steuerung Netztrennschalter Steuerung Ein-/ Ausschalten
Rickseite
Steuerung Bedienfeld Antriebe ein- ausschalten (Eins-Null Taster)
Vorderseite

ggf. Antriebe per Handbetrieb verfahren (Plus-Minus Taster)
Steuerung bedienen und parametrieren (Touchscreen)
unter anderem:

- Referenzfahrt starten

- Betriebsart Automatik anw &hlen

- Automatikbetrieb starten

Tabelle 2 Arbeitsplétze an der Servo-Komplettsteuerung

Original Montageanleitung Version 6.0.0
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o CEOOED ONEDD

Bild 3 Arbeitsplatz Netzschalter an der Servo-Komplettsteuerung

Hand-Betrieb
+(Plus)

Hand-Betrieb \
- (Minus) _)

9 @ Antriebe Aus
Touchscreen ' -
" o sty [ . E) M Antriebe Ein

USB Schnittstelle

RFID-Lesegerat

LED-Leuchtband
(signalisiert Betriebszustande)

Bild 4 Arbeitsplatz Bedienfeld an der Servo-Komplettsteuerung
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24 Zugelassenes Bedienungspersonal und Benutzerebenen

Mit der Servo-Komplettsteuerung dirfen nur ausreichend qualifizierte und unterwiesene Personen arbeiten.

Gefahren durch nicht ausreichend qualifiziertes Personal

ACHTUNG! Nicht ausreichend qualifiziertes Personal ist gefdhrdet oder gefiahrdet Dritte. Die
: moglichen Folgen kénnen leichte Verletzungen, Sachschaden oder
Umweltschéaden sein.

¢ Nur ausreichend qualifizierte und unterw iesene Personen duirfen an oder mit der Servo-Komplettsteuerung arbeiten!
¢ Halten Sie Unbefugte fern!

¢ Das Andern und Handhaben der Anw endungssoftw are darf nur von speziell dafiir autorisierten und unterw iesenen Personen
(Inbetriebnahmepersonal oder Haupteinrichter) erfolgen!

o Nur qualifizierte Fachkrafte durfen Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten durchfihren!
e Reparaturen und Fehlerbehebungen durfen nur durch den Hersteller oder sachkundige Personen durchgefiihrt w erden!

Original Montageanleitung Version 6.0.0
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Um sicher zu stellen dass nur autorisierte Personen den Zugriff auf entsprechende Funktionen sowie
Benutzerebenen erhalten, sind die verschiedenen Benutzerebenen durch Passworter geschiitzt.

Es werden folgende Benutzerebenen (Level) unterschieden:

Level Bediener Erklarung
0 Hersteller Fir Kunden gesperrt/ Grundlegende Einstellungen des Herstellers
1 Hersteller Fir Kunden gesperrt/ Grundlegende Einstellungen des Herstellers
2 Inbetriebnahme-Personal |Sonderbetriebsmodus (Prozessiiberwachungsmodus):
o Alle Einstellungen mdglich
e Betrieb auch ohne aktive Sicherheitstechnik mdglich! Beachten Sie die
Gefahrenhinweise!
3 Haupteinrichter Erweiterter Einrichtmodus:
o \oller Zugriff auf Einrichten, Referenzfahrt, Handbetrieb und Automatik
e Kann Programme erstellen und editieren, einlesen und speichern
¢ Kann einzelne Achsen per Jog-Betrieb verfahren.
4 Einrichter Einrichtmodus:
o \oller Zugriff auf Referenzfahrt und Automatik
e Eingeschrankter Zugriff auf Einrichten und Handbetrieb
e Kann Programme Einlesen, keine Anderungsmaéglichkeiten am
Programmablauf
e Kann Stérungen zuriicksetzen
5 Bediener Bedienermodus 1:
o \oller Zugriff auf Automatik
o Eingeschrankter Zugriff auf Einrichten und Handbetrieb
o Kein Zugriff auf Referenzfahrt
¢ Keine Anderungsmadglichkeiten am Programmablauf, kein Einlesen von
Programmen
6 Bediener Bedienermodus 2:

e Eingeschrankter Zugriff auf Einrichten und Automatik
o Kein Zugriff auf Referenzfahrt und Handbetrieb

¢ Keine Anderungsmaéglichkeiten am Programmablauf, kein Quittieren von
Stérungen, kein Einlesen von Programmen

Beim Starten der Steuerung ist die zuletzt genutzte Benutzerebene eingestellt.

WARNUNG!

Bewegte Maschinenteile

Lose Kleidung, lange Haare, Schmuckketten oder dhnliches kénnten bei
Fehlersuche, Reparaturen oder Funktionspriifung hdngen bleiben und
eingezogen werden und schwere Verletzungen zur Folge haben.

¢ Arbeiten Sie nur mit eng anliegender Kleidung!
o Befestigen Sie lange Haare unter einer Kopfbedeckung!
e Tragen Sie keinen Schmuck (z. B. Ketten, Ringe, usw .)!

Original Montageanleitung Version 6.0.0
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Gefahr durch Alterung, duBere Einfliisse, Verdnderungen

ACHTUNG! Die Folgen konnen leichte Verletzungen, Sachschiaden oder Umweltschiaden
sein.

o Uberpriifen Sie Servo-Komplettsteuerung vor jedem Arbeitsablauf auf seine Sicherheit und betreiben Sie dieses nur bei
einw andfreiem Zustand!

o Lassen Sie eingetretene Sicherheitsmangel unverziiglich von einer zustandigen Fachkraft beheben!
o Betreiben Sie die Servo-Komplettsteuerung nur mit geschlossenem Gehause!
¢ Stellen Sie vor dem Einschalten sicher, dass keine Personen durch die anlaufende Servo-Komplettsteuerung geféhrdet w ird!

o Creifen Sie niemals nach Ausldsen eines Bew egungsvorgangs oder im Automatikbetrieb in die Servo-Komplettsteuerung hinein!

241 Bediener

Der Bediener ist eine unterwiesene und ausreichend qualifizierte Person.
Der Bediener

e bedientdie Servo-Komplettsteuerung

o schaltet gegebenenfalls den Netzschalter ein und aus.
¢ schaltet die Antriebe ein und aus

e wahlt die Betriebsart Automatik an

o startet den Automatikbetrieb

¢ kontrolliert den Arbeitsablauf

¢ verfahrt die Antriebe im eingeschrankten Handbetrieb nach vorgegebenem Programm (Einfahren, Ausfahren)
(Bediener 1)

¢ beseitigt gegebenenfalls Stérungen im taglichen Arbeitsablauf
o fiihrt bei sicher stillgesetzter Servo-Komplettsteuerung auf3erliche Reinigungsarbeiten durch

Wenn gewilinscht kann der Bediener die Benutzerebenen 5 (Level 5) durch Eingabe eines Passwortes
einstellen. Auf Bedienerebene 5 besteht voller Zugriff auf die Funktionen des Automatikbetriebes (Start und Stopp
der Automatik) sowie eingeschrankter Zugriff auf den Handbetrieb.

Original Montageanleitung Version 6.0.0
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2.4.2 Einrichter

Der Einrichter ist eine speziell autorisierte und unterwiesene Person.

Der Einrichter

bedient die Servo-Komplettsteuerung
schaltet gegebenenfalls den Netztrennschalter ein und aus.
gibt das Passwort fir die Benutzerebenen 4 (Level 4) ein
ladt Programme aus dem internen Programmspeicher
wahlt die Betriebsart

— Referenzfahrt

— Halbautomatik

— Administration
schaltet die Antriebe ein und aus
startet gegebenenfalls die Referenzfahrt

verfahrt die Antriebe im eingeschrankten Handbetrieb nach vorgegebenem Programm (Einfahren, Ausfahren)
oder lasstdas Programm im erweiterten Handbetrieb Schrittweise ablaufen

wahlt die Betriebsart Automatik an

startet den Automatikbetrieb

kontrolliert den Arbeitsablauf

beseitigt gegebenenfalls Stérungen im taglichen Arbeitsablauf
setzt Stérungen zurlick

fihrt bei sicher stillgesetzter Servo-Komplettsteuerung duRerliche Reinigungsarbeiten durch

243 Haupteinrichter

Der Haupteinrichter ist eine unterwiesene und speziell autorisierte Person.

Der Haupteinrichter

gibt das Passwort fir die Benutzerebenen 3 (Level 3) ein

erstellt die Programme (Programmablaufe)

Verwaltet Programme intern oder iber USB-Stick

programmiert die Prozessparameter (zB. Drehzahlen, Beschleunigung, Verzégerung)

parametriert die Servo-Komplettsteuerung

Zu den aufgefihrten Tatigkeiten hat der Haupteinrichter Zugriff auf alle Bereiche auf die auch der Einrichter Zugriff hat.

Original Montageanleitung Version 6.0.0
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244 Inbetriebnahmepersonal

Das Inbetriebnahmepersonal ist eine qualifizierte, sachkundige und speziell autorisierte Person.

Der Inbetriebnehmer

o nimmtdie Servo-Komplettsteuerung in Betrieb.
o schaltet gegebenenfalls den Netzrennschalter ein und aus.
e gibtdas Passwort fiir die Benutzerebene 2 (Level 2) (Prozessbeobachtung), ein
e wahlt die Betriebsarten
— Referenzfahrt
— Halbautomatik
— Administration
e schaltet die Antriebe ein und aus
o verfahrt die Servoantriebe im Handbetrieb
e kontrolliert den einwandfreien Betrieb der Antriebe
o fiihrt gegebenenfalls Korrekturen am Programmablauf durch

o erstellt ein Inbetriebnahme Protokoll und gibt das Gerat zum Betrieb frei.

Mechanische Gefahren

Wahrend der Inbetriebnahme de Servo-Komplettsteuerung sind
GEFAHR! moglicherweise noch nicht alle Schutzeinrichtungen aktiv!

Bei Nichtbeachtung kénnte eine Person durch mechanische Gefahren getétet
oder schwer verletzt werden.

o Die Inbetriebnahme darf nur durch eine qualifizierte, sachkundige Person durchgefiihrt w erden!
o Stellen Sie sicher, dass sich keine Personen in der unmittelbaren Umgebung der Servoantriebe befinden.
o Stellen Sie sicher, dass sich keine Gegenstande oder Werkzeuge in der unmittelbaren Umgebung der Servoantriebe befinden.

e Prifen sie vor der Inbetriebnahme die an der Steuerung eingestellten Betriebsparameter (Drehzahlen, Drehmomente,
Beschleunigung, Verzdgerung etc.)

e Fihren Sie alle Programmschritte mit hdchstens 10% des maximalen Drehmomentes durch.

o Tragen Sie eine geeignete, personliche Schutzausristung (Schutzbrille, Schutzschuhe, Schutzhelm, Schutzkleidung)
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245 Montage-und Instandsetzungspersonal

Das Montage- und Instandsetzungspersonal besteht aus qualifizierten, sachkundigen Fachkraften,
Elektrofachkraft, Mechanikfachkraft.

Das Montage- und Instandsetzungsspersonal

o fiihrt die Montage der mechanischen und elektrischen Komponenten der Servo-Komplettsteuerung durch.
o wartet die mechanischen und elektrischen Komponenten der Servo-Komplettsteuerung.

o fiihrt Instandsetzungsarbeiten und Reparaturen durch.

o fluhrtdie Fehlersuche und -behebung durch.

¢ reinigt die Servo-Kompletisteuerung.

¢ fluhrtdie innere Reinigung an der Servo-Komplettsteuerung durch.

Montage- und Instandsetzungsarbeiten

WARNUNG! Folgen einer nicht fachgerechten Montage und / oder Instandsetzung kénnten
. Tod, schwere oder leichte Verletzungen, Sachschaden oder Umweltschiaden
sein.

¢ Die Montage- und Instandsetzungsarbeiten durfen nur durch qualifizierte, sachkundige Fachkrafte durchgefiihrt w erden!
¢ Schalten Sie die Servo-Komplettsteuerung am Netztrennschalter (Hauptschalter) aus und sichern Sie gegen Wiedereinschalten!

¢ Montieren Sie unmittelbar nach Abschluss der Montage- und Instandsetzungsarbeiten w ieder alle Schutzverkleidungen und
Sicherheitseinrichtungen und tberpriifen Sie deren Funktion!

Fehlersuche und Fehlerbehebung

WARNUNG! Folgen einer nicht fachgerechten Durchfiihrung von Fehlersuche und -behebung
u G konnten Tod, schwere oder leichte Verletzungen, Sachschaden oder
Umweltschaden sein.

¢ Fehlersuche und -behebung dirfen nur durch qualifizierte, sachkundige Fachkrafte durchgefihrt w erden!

: Ersatzteile
@ HINWEIS! Folgen der Verwendung ungeeigneter Ersatzteile konnten Sachschaden sein.

o FErsatzteile miissen den technischen Anforderungen des Maschinenherstellers entsprechen!

e Verw enden Sie nur Original- Ersatzteile vom Hersteller!

2.5 Handhabung

Im folgenden Kapitel erhalten Sie Hinweise zum Transport, zur Ubernahme und zur Lagerung der Servo-
Komplettsteuerung.

251 Transport

Transport

' WARNUNG! Herabfallende Teile kénnten Sie toten oder schwer verletzen.
o

e Beachten Sie das Gew icht!
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Die Servo-Komplettsteuerung wird zusammengebautim Transportkarton geliefert.
Das Zubehor (Motorkabel, Signalkabel, Schnittstellenkabel, Inbetriebnahme-Box ) wird im Transportkarton geliefert.

Die Ausfiihrung der Transportverpackung richtet sich nach den vertraglichen Regelungen und dem Bestimmungsort.

Komponenten Masse ca. kg
Servo-Komplettsteuerung SKS-4.1 21
Zubehor 7

Tabelle 3 Massentabelle SKS-4.1

Komponenten Masse ca. 'kg
Servo-Komplettsteuerung SKS-4.2 22,5
Zubehor 9,5

Tabelle 4 Massentabelle SKS-4.2

Komponenten Masse ca. kg
Servo-Komplettsteuerung SKS-4.3 25
Zubehor 12

Tabelle 5 Massentabelle SKS-4.3

2.5.2 Ubernahme

Transportschaden, Vollstindigkeit
(& | HINWEIS!

Die Servo-Komplettsteuerung kénnten beim Transport beschadigt worden sein.

o Uberpriifen Sie die Servo-Komplettsteuerung auf Transportschaden und auf Vollstéandigkeit!

¢ Melden Sie festgestellte Transportschaden unverziiglich dem Spediteur und Servomold GmbH & Co. KG

253 Lagerung

Wird die Servo-Komplettsteuerung nicht unmittelbar nach der Anlieferung in Betrieb genommen, muss sie sorgfaltig
an einer geschitzten Stelle gelagert werden.
Die minimale und maximale Lagertemperatur betragt:

" min.: -20 °C

" max.: 55°C

Blanke Maschinenteile wurden beim Hersteller mit einem Korrosionsschutz iiberzogen. Dieser Schutz wirkt ca. zwei
Monate.

Korrosionsschutz
(| HINWEIS!

Korrosion kann Sachschaden zur Folge haben.

o Korrosionsschutz bei Lagerung monatlich kontrollieren und gegebenenfalls erneuern!
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2.6 Montage bzw. Aufstellung oder Einbau und Anschluss

Montage bzw. Aufstellung oder Einbau und Anschluss

WARNUNG! Die Folgen einer nicht fachgerecht ausgefiihrten Montage bzw. Aufstellung oder
: Einbau und Anschluss kénnten schwere oder leichte Verletzungen, Maschinen-
oder Werkstiicksschaden sowie Umweltschaden sein.

¢ Die Montage bzw . Aufstellung oder Einbau und Anschluss darf nur durch qualifizierte, sachkundige Fachkrafte vorgenommen
w erden!

Die Montage bzw. Aufstellung oder Einbau und Anschluss besteht aus:

o Aufstellung der Servo-Komplettsteuerung an geeigneter Stelle durch Fachkrafte.
o Elektrische Verdrahtung der Servo-Komplettsteuerung zu den Servoantrieben durch Elektrofachkraft.

o Elektrische Verdrahtung der Servo-Komplettsteuerung mit dem Stromnetz sowie Anschluss des zusatzichen
Schutzeiters durch Elektrofachkraft.

o Elektrische Verdrahtung der Steuerleitung der Servo-Komplettsteuerung mit der Schnittstelle der Maschine durch
Elektrofachkraft.

e ggf. elektrische Verdrahtung der Anschlussleitung des Bedienteils (SUS-Panel) mit der Panel-Schnittstelle der
Steuerung.

o ggf. elektrische Verdrahtung der Verbindungsleitung der Master-Steuerung (SUS-Con) mit der Slave-Steuerung
(SUS-Con)

e Funktionstest und Erprobung der Servo-Komplettsteuerung durch Fachkrafte.

Beachten Sie bei der Aufstellung der Servo-Komplettsteuerung dass diese sicher steht und die Leitungen nicht

durch das Bedienpersonal heruntergerissen oder anderweitig beschadigt werden kénnen.

Beachten Sie weiterhin dass die am Gehauseboden der Servo-Komplettsteuerung befindlichen Bellftungsschlitze
nicht abgedeckt sind so dass eine permanente Luftzirkulation stattfinden kann.

2.6.1 Elektrischer Anschluss

Die Servo-Komplettsteuerung ist an das elektrische VersorgungsnetzanzuschlielRen.

Elektrische Spannung

' WARNUNG! Elektrische Kérperstrome kénnen sie toten oder schwer verletzen
o

e Der Anschluss muss durch eine Elektrofachkraft erfolgen.
o Die Netzspannung muss mit der auf dem Typenschild angegebenen Nennspannung libereinstimmen!
¢ Netzseitig muss eine entsprechende elekirische Absicherung vorhanden sein!
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Servo-Komplettsteuerung SKS-4.1/4.2/4.3
Netzspannung 3/N/PE AC 400/230V
Netzfrequenz 50/60 Hz
Bemessungsstrom 16A

Empfohlene Absicherung netzseitig 16A

Empfohlener Querschnitt der Netzanschlussleitung min. 2,5mm?
Potentialausgleichsleitung 10mm?

Tabelle 6 Elektrischer Anschluss Servo-Komplettsteuerung SKS-4.1/4.2/4.3

2.6.2 Motor Anschluss

Die Servo-Komplettsteuerung ist spezell auf den Einsatzder von Servomold GmbH & Co. KG gelieferten Motoren
konfiguriert.

Bitte beachten Sie, dass die Verwendung einer 230V Steuerung im Vergleich zur 400V Steuerung eine Anderung der
Leistungscharakteristik zur Folge hat. (Maximal erreichbare Drehzahlen / Drehmomente)

Die Verwendung von Motoren anderer Hersteller ist abhangig vom Motortyp und erfordert in jedem Falle eine
Anpassung der Servo-Komplettsteuerung.

Bitte nehmen sie in diesem Falle Kontakt zu uns auf.

Motoren anderer Hersteller

@ HINWEIS! Folgen der Verwendung von Motoren anderer Hersteller kénnten Sachschiden
sein.

e Motoren missen den technischen Anforderungen von Servomold GmbH & Co. KG entsprechen!
e Verw enden Sie nur Original- Motoren von Servomold GmbH & Co. KG!

¢ Falls Sie Motoren anderer Hersteller zum Einsatz bringen mochten, setzten Sie sich vorher mit Servomold GmbH & Co. KG in
Verbindung.

Die Servo-Komplettsteuerung ist mittels Motor- und Signalleitungen mit den Servoantrieben zu verbinden.

Motor- und Signalleitungen

@ HINWEIS! Folgen der Verwendung ungeeigneter Motor und Signalleitungen kénnen
Sachschéden sein.

¢ Motor- und Signalleitungen missen den technischen Anforderungen des Maschinenherstellers entsprechen!
e Verw enden Sie nur Original Motor- und Signalleitungen von Servomold GmbH & Co. KG!

e Verw enden Sie nur Motor- und Signalleitungen die auf das jew eilige Lagegebersystem (Resolver oder Absolutw ertgeber) des
Antriebs abgestimmt sind.

Je nach Ausfilihrung der Servo-Komplettsteuerung kommt eine unterschiedliche Anzahl von Motor- und
Signalleitungen zum Einsatz

Je nach Motortyp (Art des Lagegebers) kommen unterschiedliche Motor- und Signalleitungen zum Einsatz. Details
dazu erhalten Sie in den Betriebsanleitungen des jeweiligen Antriebs.
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Servo-Komplettsteuerung

SKS-4.1/4.2/4.3

Motorleitung (Orange) - @ 10,6mm - min. Biegeradius statisch / dynamisch 43mm/ 80mm
Signalleitung (Griin) - @ 8,9mm - min. Biegeradius statisch / dynamisch 36mm/ 72mm
Temperaturbereich der Motor- und Signalleitungen -30°C ... +80°C

Abriebfest, schnittfest, halogenfrei, lbestandig / Flammw idrig gem. IEC 60332-1-2 & CSA FT1

Tabelle 7 Anschluss Motor- und Signalleitungen Servo-Komplettsteuerung SKS-4.1/4.2/4.3

Anschlussstecker am Motor
kinnen verdreht werden
{erfeichtert die Montage)

Bild 5 Motor Anschlussstecker

Anschluss Motorleitung an Steuerung

Auf Markierung
(Pfeil zu Pfeil) achten

J

Zum Anziehen die Ueberwurfmutter ggen den
Uhrzeigersinn handfest verdrehen.

Anschluss Motorleitung an Motor

Auf Markierung
(Pfeil zu Pfeil) achten

Zum Anziehen die Ueberwurfmutter im
Uhrzeigersinn handfest verdrehen.

Bild 6 Motorleitung anschlieBen
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Anschluss Signalleitung an Steuerung Anschluss Signalleitung an Motor

Auf Markierung
(Pfeil zu Pfeil) achten

i

Auf Markierung
(Pfeil zu Pfeil) achten

Zum Anziehen die Usberwurfmutter im Zum Anziehen die Ueberwurfmutter im
Uhrzeigersinn handfest verdrehen. Uhrzeigersinn handfest verdrehen.

Bild 7 Signalleitung anschlieSen

Arbeiten an Motor- und Signalleitungen

WARNUNG! Folgen einer nicht fachgerechten Durchfiihrung der Arbeiten an Motor und
| signalleitungen kénnten Tod, schwere oder leichte Verletzungen, Sachschiden
oder Umweltschaden sein.

e Schalten Sie bei allen Arbeiten an den Motor- und Signalleitungen die Steuerung am Netztrennschalter (Hauptschalter) aus und
sichern Sie gegen Wiedereinschalten!

o Die Arbeiten an den Motor- und Signalleitungen muss durch Blektrofachkrafte erfolgen!

¢ Achten Sie beim Anschluss der Motor- und Signalleitungen auf die Kennzeichnung der Leitungen und verbinden Sie die
Anschlussdosen der Steuerung mit den korrespondierenden Anschlussdosen des Motors.

o Stecker der Motor- und Signalleitungen niemals unter Spannung ziehen!

¢ Ziehen Sie die Uberw urfmutter der Steckverbinder fest an - Priifen sie vor Inbetriebnahme der Steuerung nochmals alle
Steckverbinder auf festen Sitz.

2.6.3 Schnittstellen Anschluss

Die Servo-Komplettsteuerung ist mittels Steuerleitung an eine geeignete Schnittstelle der Maschine anzuschlieen.

Genaue Informationen dazu erhalten Sie im Kapitel Geratebeschreibung /Schnittstellen.
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264 Abmessungen

Servo-Komplettsteuerung SKS-4.1/4.2/4.3
LxBxH 570x350x300
Bendtigter Platz LxBxH 750x450x350

Tabelle 8 Abmessungen Servo-Komplettsteuerung SKS-4.1/4.2/4.3

2.7 Entsorgung

UnsachgemaRBe Entsorgung
(& | HINWEIS!

Eine unsachgemiBe Entsorgung kénnte die Umwelt schadigen.

e Entsorgen Sie die Servo-Komplettsteuerung sachgerecht oder beauftragen Sie eine Fachfirma!l

2.8 Notfall, Loschmittel

Im Notfall schalten Sie die Servo-Komplettsteuerung durch Ausschalten am Netztrennschalter spannungsfrei!
Sollte die Servo-Komplettsteuerung brennen, so I6schen Sie mit ABC-Pulver oder mit Kohlendioxid.

Falls Sie mit Wasser I6schen, beachten Sie den notwendigen Mindestabstand!

Der Mindestabstand ist u. a. abhangig von dem Disendurchmesser, Spriihstrahl oder Vollstrahl.

Bei Einsatz eines C-Rohres mit Dise (12 mm) und Spruhstrahl betrdgt der Mindestabstand einen Meter.

Bei Vollstahl betragt der Mindestabstand fiinf Meter.
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3 Geratebeschreibung

Im folgenden erhalten sie eine grundlegende Beschreibung der Servo-Komplettsteuerung

Uber den Touchscreen lasst sich die Servo-Komplettsteuerung einfach und intuitivbedienen. Bedienen Sie den
Touchscreen nach Mdglichkeit mit einem Touchpen (Touchscreen Stift) damit die resistive Oberflache des
Touchscreen nicht beschadigt wird.

Je nach Ausfiihrungsart sind, abweichend zu den Abbildungen nicht die volle Anzahl an Anschlussdosen verbaut.
Auch die als Option angezeigten Anschlussdosen kdénnen variieren.

Hand-Betrieb Deckel

+(Plus)

Hand-Betrieb
- (Minus)

o0
— .,..,.'_J,‘:._.‘ . £) » Antriebe Ein

RFID-Lesegerit N Use schnittstelle

Touchscreen

Gehduse

LED-Leuchtband
(signalisiert Betriebszustande)

Bild 8 Ansicht Bedienteil Servo-Komplettsteuerung
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Optionale
Anschliisse

Anschlussdose
Signalleitung

Anschlussdose
Motorleitung

Schnittstelle
Ethernet
Schnittstelle

Warnschilder

MNetzzuleitung

24pol.
Schnittstellenstecker

EPIC H-DD - Buchse 24 pol.

(oder baugleiche)

Bolzen M8
Potentialausgleich

StellfuBe

Bild 9 Riickansicht Steuerung Servo-Komplettsteuerung

Antrieb 3
nalleitung

Service
Schnittstelle

Si

Antrieb 2
Signalleitung ] " Netzschalter

Antrieb 1
Signalleitung

Antrieb 3

24pal.
Motorleitung

Schnittstellenstecker
EPIC H-DD - Buchse

Antrieb 2 = z : . 24paol.

Motorleitung g R : (oder baugleiche)

Antrieb 1
Maotorleitung

Bild 10 Anschlussdosen Servo-Komplettsteuerung
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3.1 Funktion

Die Servo-Komplettsteuerung ist ausschlief3lich konzipiert und gefertigt zum Steuern von

e Servo-Ausschraubeinheiten "Einzel" (SAE), "Doppel" (SAD) und "Vierfach" (SAV)

e Servo-Multi-Antrieben (SMA) zum Betrieb der Servo-Ausschraubeinheit "Multi" (SAM)

e Servo-Antriebseinheit "Zahnrad" (SAZ) und Servo-Antriebseinheit "Welle" (SAW)

¢ Servo-Winkelantrieb "Zahnrad" (SWZ) und Servo-Winkelantrieb "Welle" (SWW)

e Senvo Linearantrieben "Gewindetrieb" (SLG)

e Servo-Schneckenantrieb "Einzel" (SSE) und "Doppel” (SSD)

¢ Servoantrieben von Servomold GmbH & Co. KG an Werkzeugen flr SpritzgieRmaschinen
¢ Servoantrieben von Servomold GmbH & Co. KG innerhalb der Schutzzone einer Maschine

e durch Servomold GmbH & Co. KG freigegebenen Servoantrieben an Werkzeugen fur SpritzgieRmaschinen oder
innerhalb der Schutzzone einer Maschine

Vorteile allgemein:

e Extrem wiederholgenaue Dreh- und Linearbewegungen

e Drehmoment und Drehzahl prazise und individuell steuerbar

o Komplexe Dreh- und Linearbewegungen kombinierbar

e Steuerung individuell konfigurierbar und programmierbar

e Drehmomentgrenzen an Steuerung Uberwachbar

¢ Einfachste Bedienung tiber Touchscreen

e Zuverlassig und sicher, da Steuerung mitintegrierter Sicherheitstechnik (Not-Halt und Schutztiir)
e Entspricht Schutzlasse IP32

¢ Unabhéangig und flexibel da universell an fast allen gangigen SpritzgieRmaschinen verwendbar
e LED Leuchten zur Signalisierung der Betriebszustande

e Fernwartung Uber Ethernet Schnittstelle mdglich
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3.2 Anschliusse

Der Anschluss der Servo-Komplettsteuerung erfolgtin drei Abschnitten:
o Elektrischer Anschluss (Anschluss der Servo-Komplettsteuerung an das elektrische Versorgungsnetz)

o Motor Anschluss (Anschluss der Servo-Komplettsteuerung an die Servoantriebe mittels Motor- und
Signalleitungen)

o Schnittstellen Anschluss (Anschluss der Steuerleitung der Servo-Komplettsteuerung an die Schnittstellen der
Maschine)

o ggf. Bedienteil (SUS-Panel) Anschluss (Anschluss des Bedienteils an die Bedienteil-Schnittstelle der Steuerung)

o ggf. elektrische Verdrahtung der Verbindungsleitung der Master-Steuerung (SUS-Con) mit der Slave-Steuerung
(SUS-Con)
(wenn mehr als 4 Antriebe angesteuert werden sollen)

Da sowohl der elektrische Anschluss als auch der Motor Anschluss nur von Elektrofachkraften durchgefiihrt werden
darf, sind die Sicherheitshinweise im Kapitel Sicherheit - Montage, Einbau und Anschluss zu beachten.

Dort finden sie auch genauere Beschreibungen zur richtigen Handhabung der Motor- und Signalstecker.
Informationen zum Anschluss an die Schnittstelle der SpritzgieRmaschine finden Sie im Kapitel Schnittstellen.

3.3 Schnittstellen

Die Schnittstellen an der Servo-Komplettsteuerung finden Sie an der Geratefront und an der Rickseite.

Optionale
Schnittstelle

Service

Schnittstelle EREY, 08D

Ethernet
Schnittstelle
(Service)

USB Schnittstelle ¥

%ﬁ‘j:l L> '—‘-

Signalschnittstelle

Bild 11 Schnittstellen Servo-Komplettsteuerung

3.3.1 Signalschnittstelle

Die wichtigste Schnittstelle zur Kommunikation mit der SpritzgieRmaschine oder anderer Maschinen ist die
Signalschnittstelle:
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Servo-Komplettsteuerung SKS-4.1/4.2/4.3

Gerateseitiger Signalstecker EPIC H-DD - Buchse 24 pol. (oder baugleiche)
Steuerleitung (Transparent) - @ 15,3mm - min. Biegeradius (Leitung gelegentlich 500mm

bew egt)

Maschinenseitiger Stecker (Empfehlung) HAN 24B (oder baugleiche)
Temperaturbereich der Motor- und Signalleitungen -40°C ... +80°C

Tabelle 9 Anschluss Schnittstellenleitung Servo-Komplettsteuerung SKS-4.1/4.2/4.3

Diese wird mittels Schnittstellenkabel an eine geeignete Schnittstelle oder an einen speziellen Signalstecker der
SpritzgieBmaschine angeschlossen.

Folgende Mdglichkeiten stehen an den meisten SpritzgieRmaschinen zur Verfigung:

e Kernzug-Signale

Digitale Ein- und Ausgange

o Kombination aus Euromap 74 Schnittstelle und Euromap 13 Schnittstelle (neuere Schnittstelle zur Ansteuerung
elektrischer Kernziige)

¢ Roboterschnittstellen (manche Roboter- oder Handlingssysteme verfligen Gber eigene Schnittstellen - z.B.
Arburg)

e Frei programmierbare Ein- und Ausgange
e Arburg Schnittstelle 425-021 (Not-Aus-Schnittstelle, 24-polig)

o weitere Maschinenspezfische Herstellerschnittstellen (zb Demaq usw. ) auf Anfrage

Der Anschluss an diese Maschinen Schnittstelle hat die Bereitstellung folgender Funktionen zum Ziel:

e Empfang von digitalen Signalen von der SpritzgieRmaschine zum Starten der Programmablaufe (Achse
AB,C...verfahren)

e Senden von digitalen Signalen an die SpritzgieRmaschine um verschiedene Betriebszustdnde anzuzeigen
(Achse AB,C... hat bestimmte Position erreicht)

e Verbinden der Not-Halt- und Schutztiir-Schnittstelle der SpritzgieRmaschine mit den Sicherheitsbausteinen der
Servo-Komplettsteuerung

Das Einbinden der Servo-Komplettsteuerung in den Not-Halt und Schutztiir-Kreis der SpritzgieBmaschine ist
zwingend notwendig! Ohne die entsprechenden Freigabesignale der SpritzgieRmaschine kann die Servo-
Komplettsteuerung nicht betrieben werden.

Da manche Schnittstellen zudem nur eingeschrankte Moglichkeiten bieten die Servo-Komplettsteuerung in den
Programmablauf der SpritzgieBmaschine zu integrieren, empfehlen wir die Bereitsstellung einer eigenen
Schnittstelle zum Anschluss der Servo-Komplettsteuerung

Beispiel: Servo-Komplettsteuerung (24-polige oder 42-polige Schnittstelle) mit Anbindung an die
Kernzugsignale der SpritzgieBRmaschine

Eine bewahrte Methode ist die Verwendung der elektrischen Kernzugsignale der SpritzgieRmaschine. Dazu werden
die elektrischen Signale eines Kernzugs (Kernzug ausfahren, Kernzug einfahren, Kernzug ist ausgefahren, Kernzug
ist eingefahren) im Schaltschrank der SpritzgieRmaschine abgegriffen und auf einen 24 poligen Stecker (HAN 24B
oder baugleiche) gelegt, welcher am Schaltschrank der SpritzgieRmaschine angebracht wird. Weiterhin werden
zusatdiche Sicherheitsrelais gesetz, die eine Freigabe der Servo-Komplettsteuerung bei geschlossenem
Schutzkreis ermdglichen.

Nachfolgend ist die Belegung des Schnittstellenkabels der Signalschnittstelle beschrieben.
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3.3.2 USB Schnittstelle

Die Verwendung der USB-Schnittstelle zur Verwaltung von Programmen istim Kapitel Inbetriebnahme / Programme
verwalten ™48 beschrieben.

3.3.3 Ethernet Schnittstelle

Die Ethernet Schnittstelle der Servo-Komplettsteuerung kann fir einen eingeschrankten Zugriff auf die Verzeichnis-
und Dateistruktur des Bedienpanel genutzt werden. Die Nutzung der Schnittstelle ist ausschlielich Mitarbeitern von

Servomold GmbH & Co. KG sowie von Servomold GmbH & Co. KG autorisierten Personen maogllich. Der Zugriff ist
Passwortgeschutz.

Um eine Beschadigung der Schnittstelle zu verhindern, darf die Schutzkappe auf diesem Stecker nicht entfernt
werden!

3.3.4 Service Schnittstelle

Diese Schnittstelle ist fur einen direkten Zugriff auf die Servoregler vorgesehen. Es ist ein spezelles Datenkabel

notwendig welches ausschlieRlich Mitarbeitern von Servomold GmbH & Co. KG sowie von Servomold GmbH & Co.
KG autorisierten Personen zur Verfugung steht.

Um eine Beschadigung der Servoregler zu verhindern, darf die Schutzkappe auf diesem Stecker nicht entfernt
werden!

3.3.5 Optionale Schnittstelle

Dies betrifft zB. den Anschluss des Bedienpanels (SUS-Panel) an die Panel-Schnittstelle der Steuerung.

3.4 Emmisionsschalldruckpegel

Der A-bewertete aquivalente Emissionsschalldruckpegel betragtin der Betriebsart Automatik an allen Arbeitsplatzen
<70 dB(A).

3.5 Grenzwerte der Umgebungsbedingungen

Grenzwerte der Umgebungsbedingungen min. max.

Umgebungstemperatur der Luft 5°C 40°C

Relative Luftfeuchtigkeit der Umgebung 10% 90%, Betrieb nur im nichtbetauten und

nichtvereisten Zustand

Hoéhenlage -- 2000 m Uber NN

Aufstellungsort (Verschmutzung) Wettergeschiitzte Orte, z.B. nicht vollklimatisierte Betriebsraume
(Verschmutzungsgrad 3)

Transport und Lagerung -20°C 55°C

Tabelle 10 Grenzwerte der Umgebungsbedinungen der Servo-Komplettsteuerung
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3.6 Technische Daten

Servo-Komplettsteuerung SKS-4.1/4.2/43
Netzspannung 3/N/PE AC 400/230V
Netzfrequenz 50/60 Hz
Bemessungsstrom 16A

Empfohlene Absicherung netzseitig 16A

Empfohlener Querschnitt der Netzanschlussleitung min. 2,5mn?
Potentialausgleichsleitung 10mm?

Tabelle 11 Elektrischer Anschluss Servo-Komplettsteuerung SKS-4.1/4.2/4.3

Servo-Komplettsteuerung

SKS-4.1/4.2/4.3

Motorleitung (Orange) - @ 10,6mm - min. Biegeradius statisch / dynamisch 43mm/ 80mm
Signalleitung (Griin) - @ 8,9mm - min. Biegeradius statisch / dynamisch 36mm/ 72mm
Temperaturbereich der Motor- und Signalleitungen -30°C ... +80°C

Abriebfest, schnittfest, halogenfrei, 6lbestandig / Flammw idrig gem. IEC 60332-1-2 & CSA FT1

Tabelle 12 Anschluss Motor- und Signalleitungen Servo-Komplettsteuerung SKS-4.1/4.2/4.3

Servo-Komplettsteuerung

SKS-4.1/4.2/4.3

Gerateseitiger Signalstecker

EPIC H-DD - Buchse 24 pol. (oder baugleiche)

Steuerleitung (Transparent) - @ 15,3mm - min. Biegeradius (Leitung gelegentlich
bew egt)

Maschinenseitiger Stecker (Empfehlung)

HAN 24B (oder baugleiche)

Temperaturbereich der Motor- und Signalleitungen

-40°C ... +80°C

Tabelle 13 Anschluss Schnittstellenleitung Servo-Komplettsteuerung SKS-4.1/4.2/4.3

Servo-Komplettsteuerung SKS-4.1/4.2/4.3
LxBxH 570x350x300
Bendtigter Platz LxBxH 750x450x350

Tabelle 14 Abmessungen Servo-Komplettsteuerung SKS-4.1/4.2/4.3
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3.7 Signalbox

Die Signalbox bendtigen Sie zur Inbetriebnahme der Servo-Komplettsteuerung in der Sonderbetriebsart
"Prozessbeobachtung"” in einer Werkstatt. Sie besteht aus einem Gehause und einem daran angeschlossenen
Schnittstellenkabel mit einem 24poligen (42poligen) Stecker.

Des Weiteren besteht die Signalboxaus 6 Tastern zur Simulation der Eingange 1 bis 6 und 6 Stiick LED-Leuchten
zur Visualisierung der Ausgange 1 bis 6 der Steuerung. Weiterhin ist die Signalboxmit einem Not-Halt-Taster
ausgestattet, um wahrend der Inbetriebnahme einen Nothalt der Antriebe herbeifiihren zu kénnen.

Sobald die Signalbox angeschlossen wird, erkennt das die Steuerung automatisch und zeigt dies mit dem Hinweis
"Prozessbeobachtung" auf dem Bildschirm an. Der Betrieb der Steuerung, in der Sonderbetriebsart
"Prozessbeobachtung”, ist nur mit der Bedienerebene 2 mdglich. In allen anderen Bedienerebenen ist kein Betrieb
maglich!

Not-Halt
Knopf

6x LED-Leuchten zur Anzeige
der Ausgdnge 1 bis 6
der Servomold Steuerung.

Schnittstellenstecker
24 pol, {42 pol. )

6x Taster zum
Simulieren der
Eingdinge 1 bis 6 an
der Servamald
Steuverung.

Bild 14 Signalbox
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4 Software

Nach dem Starten der Servo-Komplettsteuerung zeigt sich der Hauptbildschirm in der Betriebsart "Einrichten".

Statuszeile Zeigt das aktuelle Klicken dieses Bereiches ermoglicht
| Aktuelle Betriebsart Programm das Einstellen der Uhrzeit / Datum

servomold 1.0%ginfach)

Hinweis auf
Sonderbetriebsart

"Prozessbeobachtung"”

bene 2
[ Prozessbeobachtung ! r

Hier werden die

{angeschlossene Handbox)

Haupt-Betriebsarten

Gelb blinkendes Dreieck weifif auf mdgliche
Anderungen des Programms und ggf.
notwendiges Speichern hin.

Zeigt die aktuelle
Benutzerebene

ausgewdhlt

3

I

&

Unterments in ‘I;:eh Br = — Alarm Hinweise:
Betriebsart "Einrichten" Setup eiMVemaﬂung ‘ egi%ir:ren ‘ - {Stérungsliste)
Bild 15 Hauptbildschirm
41 Betriebsarten

Die Haupt-Betriebsarten werden in der rechten Menuleiste eingestellt - Je nach Zustand der Steuerung und
Benutzerebene ist der Zugriff auf die Betriebsarten nur eingeschrankt moéglich - so ist zB. bei einem Nicht-
referenzierten Antrieb die Auswahl der Betriebsart "Automatik" nicht méglich.

Referenzfahrt - ermdglicht die Durchfiihrung einer

® |
Servomold- 400y B
Ebene 2 1

&= =

automatisierten Referenzfahrt - Antriebe aktiv

® 5
servomold® &=

Handbetrieb - fiir halbautomatischen Programmablauf,
Kontrolle der Ein-/ Ausgidnge, freies Verfahren der Antriebe

{og-Betrieb), manuelle Referenzfahrt und Autotuning -

O-g} Antriebe aktiv

L |

Drehmoment
Einstellung

Programm

G editieren

Verwaltung

Bild 16 Betriebsarten

Die Grundeinstellungen werden in den Unterments Setup, Quickset, Verwaltung und im Programm-Editor
vorgenommen:

Hier werden die Grundeinstellungen (Motoren,
Gruppen, Quickset efc.) vorgenommen

Einstellung der Grenzen der Drehmoment- und Kraftiiberwachung.

% e
Drehmoment- Programm
m einstellung Venvialtung editieran ‘

Verwaltung

- hier werden Programme verwaltef,
Bedienerebenen eingestellt, Sprache
eingestellf efc.

Programmeditor

- hier wird der eigentliche Programmablauf definiert
(Verfahrbewegungen und deren Geschwindigkeiten,
Unterprogramme, Referenzfohriprogramme etc.)

Bild 17 Untermeniis
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Je nach Betriebsart werden die Betriebszustande der Servo-Komplettsteuerung durch unterschiedliche Farben und
eine statische oder blinkende Statuszeile bzw. LED-Leuchtband angezeigt:

Farbe Betriebsart Betriebszustand - LED blinkend Betriebszustand - LED statisch

Referenz / Handbetrieb Antriebe AUS (inaktiv) oder Hinw eis Antriebe aktiv - Normaler Zustand
auf Stérung (in allen Betriebsarten)
rot Storung Antriebe inaktiv oder Hinw eis auf Stérung nicht vorhanden
bzw . Fehler (in allen Betriebsarten)

servomold”

el == e = [ Y

Bild 18 Betriebsarten - LED Leuchtband
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5

Inbetriebnahme

In diesem Kapitel erfahren Sie, wie Sie:

1.
2.

Anschliisse herstellen m,

Gerat einschalten und anmelden,

3. l Grundeinstellungenm vornehmen (kontrollieren), wie zB. Einstellungen der Motorenm,

8.

4
5.
6
7

Anwendungseinstellungen , Positionseinstellungen

Handbetriebeinstellungen , Aktionseinstellungen ,
Schnittstelleineinstellungen Uberprufen,
Antriebseinstellungenm (Autotuning) vornehmen,

, Drehmomenteinstellungen ,

Achsen bewe enﬂI
B Programme editieren B ynd
l Programm verwalten,

Fur die verschiedenen Einstellungen missen Sie die jeweilige Betriebsart auswahlen.

Die erste Inbetriebnahme findet dabei immer nach der gleichen Reihenfolge statt - achten Sie auch bei der
Verwendung bestehender Programme darauf, alle Grundeinstellungen zu kontrollieren und gegebenenfalls
anzupassen. Der Schritt Nr. 5 (Autotuning)m muss in jedem Fall bei einem Wechsel der Antriebe bzw. bei der
Verwendung der Steuerung an einem anderen Werkzeug durchgefiihrt werden.

In vielen Fallen findet die erste Inbetriebnahme in der Werkstatt statt, um das Zusammenspiel von mechanischen
und elektrischen Komponenten zu testen, Einstellungen und gegebenenfalls Korrekturen vorzunehmen. Hierbei
gelten besondere Bedingungen beziiglich der moglicherweise noch nicht aktiven Schutzeinrichtungen!

Um die Sicherheit wahrend der Inbetriebnahme in einer Werkstatt zu gewahrleisten, ist ein Betrieb nurin der
Sonderbetriebsart "Prozessbeobachtung" méglich.
Dazu sind folgende Schritte notwendig:

¢ Anschluss der Signalbox (siehe Kapitel Signalboxm)

e Einstellen der Bedienerebene 2 durch das Inbetriebnahme Personal

Durch die Signalboxkann der Inbetriebnehmer direkten Einfluss auf den Not-Halt der Antriebe nehmen und
gegebenenfalls diese sofort zum Stillstand bringen. Die Inbetriebnahme der Servo-Komplettsteuerung darf
ausschlieBlich durch das Inbetriebnahme Personal %= erfolgen!
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51 Anschlusse herstellen

Der Anschluss der Servo-Komplettsteuerung erfolgtin drei Abschnitten:
o Elektrischer Anschluss (Anschluss der Servo-Komplettsteuerung an das elektrische Versorgungsnetz)

o Motor Anschluss (Anschluss der Servo-Komplettsteuerung an die Servoantriebe mittels Motor- und
Signalleitungen)

o Schnittstellen Anschluss (Anschluss der Steuerleitung der Servo-Komplettsteuerung an die Schnittstellen der
Maschine)

o ggf. Bedienteil (SUS-Panel) Anschluss (Anschluss des Bedienteils an die Bedienteil-Schnittstelle der Steuerung)

o ggf. elektrische Verdrahtung der Verbindungsleitung der Master-Steuerung (SUS-Con) mit der Slave-Steuerung
(SUS-Con)
(wenn mehr als 4 Antriebe angesteuert werden sollen)

Da sowohl der elektrische Anschluss als auch der Motor Anschluss nur von Elektrofachkraften durchgefiihrt werden
darf, sind die Sicherheitshinweise im Kapitel Sicherheit - Montage. Einbau und AnschlussE zu beachten.

Dort finden sie auch genauere Beschreibungen zur richtigen Handhabung der Motor- und Signalstecker.

Informationen zum Anschluss an die Schnittstelle der SpritzgieRmaschine finden Sie im Kapitel Schnittstellen.

Erfolgt die Inbetriebnahme nichtan der Spitﬁqier&maschine sondern in einer Werkstatt, besteht der Schnittstellen
Anschluss im AnschlieRen der Signalbox =4,

Signalbox

INFO Die Signalbox muss wihrend der Inbetriebnahme in einer Werkstatt anstelle
des Schnittstellenkabels der SpritzgieBmaschine angeschlossen werden.

e Der Anschluss der Signalbox ermdglicht den Betrieb der Servo-Komplettsteuerung in einer Werkstatt.

o Mit Hilfe des Signal-Schalters lassen sich Ausgangssignale der SpritzgieRmaschine simulieren und kdnnen zum Starten des
Programmablaufes genutzt w erden.

o Der Not-Halt Taster bietet die Moglichkeit eines schnellen Stopps der Antriebe

Achten Sie auch bei der Inbetriebnahme in der Werkstatt darauf, dass die Leitungen nicht beschadigt werden!

Verlegen Sie die Leitungen so, dass sie keine Gefahr fur Personen darstellen (Sturzgefahr!)

Um Verwechslungen der Motor- und Signalleitungen zu vermeiden sollten Sie diese eindeutig beschriften!
(Motor 1, Motor 2, Signal 1, Signal 2, usw.)

Original Montageanleitung Version 6.0.0
Serv o-Komplettsteuerung SKS-4.1/ 4.2 / 4.3

46



servomold®
Inbetriebnahme

5.2 Einschalten und anmelden

Nachdem die Anschliisse OrdnungsgemaR hergestellt und von einer Elektrofachkraft iberpruft wurden, kénnen Sie
die Servo-Komplettsteuerung am Netzschalter einschalten.

Hierbei wird nur die Spannungsversorgung zu den Servoreglern hergestellt - die Servoregler sind jedoch noch nicht
aktiviert.

Beim Einschalten der Servo-Komplettsteuerung am Netzschalter, wird die Steuerung gestartet. Der Boot-Vorgang
dauert ca. 1 Minute - anschlieRend finden Sie folgenden Startbildschirm vor und es ist keine Benutzerebene aktiv.

‘ Einrichten @

servomold testprog. 1 regler
aktuell geladenes Programm? '

® keine Benutzerebene aktiv bzw.
Servomo kein Benutzer angemeldet

Verwaltung ‘

Bild 19 Startbildschirm nach dem Einschalten - Einrichten - keine Benutzerebene / Benutzer aktiv

Um die Inbetriebnahme der Servo-Komplettsteuerung vornehmen zu kdnnen, missen Sie zuerstin die
Benutzerebene 2 wechseln. Dazu melden Sie sich bitte mit dem Masterkey (roter RFID-Transponder) am RFID-
Lesegerat an.

Benutzerebene 2 / Level 2 Benutzerebene 4/ Level 4
Masterkey Userkey
(roter RFID-Transponder) (gruner RFID-Transponder)

Bild 20 Servo-Komplettsteuerung mit RFID-Lesegerét Bild 21 RFID-Transponder rot + griin

Nach dem Anmelden mit der Benutzerebene 2 (roter Masterkey) haben Sie jetzt vollen Zugriff auf die Funktionen zur
Inbetriebnahme.
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Einricht ®
servornold 1.0 (einfach) -

bene 2
Prozessbeobachtung !
=1

Nicht Referenziert l) @ -

A

Bild 22 Einrichten - Benutzerebene 2 - Antriebe inaktiv

Antriebe
einschalten

Programm

Drehmoment- Venwaltun
91 editieren

einstellung

Setup

Das gelb-blaue Blinken des oberen Balkens zeigt lhnen an, dass die Antriebe noch nicht aktivsind. Ein weiterer
Hinweis auf die inaktiven Antriebe, ist das blaue Blinken des LED-Leuchtbandes an der Geratevorderseite.

Sobald die Antriebe eingeschalten werden (Sicherheitsrelais aktiviert), wechselt die Anzeige zu blau - statisch.

®
(o

<10 {einfach)
bene 2

Anzeigebalken wechselt
zu blou-statisch
'L ) | ——

S Nicht Referenziert |) @

A

Bild 23 Einrichten - Benutzerebene 2 - Antriebe aktiv

Programm

Drehmoment- Venwaltun
9| editieren

einstellung

Setup

Original Montageanleitung Version 6.0.0
Serv o-Komplettsteuerung SKS-4.1/ 4.2/ 4.3

48



servomold®
Inbetriebnahme

5.3 Benutzerebene auswahlen

Die Benutzerebenen sind vom Werk aus voreingestellt und es werden zur Anmeldung, an die jeweilige
Benutzerebene, RFID-Transponder mitgeliefert.

Ab Werk werden 1 Stlick RFID-Transponder in roter Farbe fiir die Benutzerebene 2 (Masterkey) und 4 Stiick RFID-
Transponder in griiner Farbe fiir die Benutzerebene 4 (Userkey) mitgeliefert.

Um die jeweilige Benutzerebene zu wechseln, mussen Sie sich mitdem jeweiligen RFID-Chip, am RFID-Lesegerat
der Steuerung, anmelden.

In der Steuerungssoftware sind noch zusatziche Benutzerebenen, mit unterschiedlichen Berechtigungen,
voreingestellt. Diese konnen in Absprache mit Servomold GmbH & Co. KG aktiviert werden.

Eine Ubersicht iiber die verschiedenen Benutzerebenen und deren Berechtigungen finden Sie im Kapitel 2.4
Zugelassenes Bedienpersonal und Benutzerebenen

Benutzerebene 2 / Level 2 Benutzerebene 4 [ Level 4
Masterkey Userkey
{roter RFID-Transponder) (griner RFID-Transponder)

Bild 24 Servomold Steuerung mit RFID-Lesegeréat Bild 25 RFID-Transponder rot (Level 2) + griin (Level 4)
_Einrichte]) I © | Einrichtel) e
servomaold testprog. 1 regler (-:} _ servomold testprog. 1 regler O
Ebene 2 " @ Ebene 4

= =

Anmeldung mit

{@ SEer V([ senutzerebenes

Anmeldung mit

Servo Benutzerebene 2

| sewp [Prtmement | verotung | oo | g Verwaltung
Bild 26 Startbildschirm - Benutzerebene 2 Bild 27 Startbildschirm - Benutzerebene 4

5.4 Grundeinstellungen

In diesem Kapitel erfahren Sie, wie Sie die Grundeinstellungen der Servo-Komplettsteuerung vornehmen, falls kein
vorhandenes Programm geladen wird. Im Normalfall werden Sie jedoch auf bereits bestehende Programme
zuruickgreifen und diese editieren. Auch bei der Verwendung bestehender Programme mussen die
Grundeinstellungen sorgfaltig editiert und kontrolliert werden!

Grundsatzich werden die folgenden Einstellungen in die Kapitel Motoren m, Gruppenm und PLCm unterteilt.

Immer dann, wenn im Programmablauf Anderungen vorgenommen wurden (bzw. der Bediener in das Menii Setup /
Motoren oder Gruppen wechselt), erscheint auf der Einrichten-Taste und der Veraltung-Taste ein gelbes Dreieck -
dies ist der Hinweis, dass gegebenenfalls die vorgenommenen Anderungen gespeichert werden miissen. Die
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Software unterscheidet jedoch nicht ob diese Anderungen auch durchgefiihrt wurden, auch der kurze Wechsel in das
Menii Gruppe wird als Einleiten einer Anderung verstanden und léasst das gelb blinkende Dreieck erscheinen.

LT
Servormold-400V ?
Ebene 2

a1 A4 AT

L L 48 AN
) Tasten driicken, um in A12
ServomOId ® das jeweilige Menii zu
% wechseln. :] E15
Taste driicken gme

Drehmoment
Einstellung

Programm

G editieren

Varaaltung

Bild 28 Einrichten - Setup

541 Einstellungen Motoren

In diesem Kapitel erhalten Sie Informationen zu den Einstellungen der Motoren.

Die an den Anschlussdosen angeschlossenen Motoren miissen dem jeweiligen Programm zugeordnet werden.
Wenn diese Zuordnung einmal durchgefiihrt wurde, wird sie mit dem jeweiligen Programm abgespeichert und beim
Laden des Programmes automatisch vorgenommen.

Bitte priifen Sie vor dem Starten der Programme, ob die Zuordnung noch gliltig ist - falls andere Motoren zur
Verwendung kommen, muss die Auswahl der Motoren erneut vorgenommen werden.

Durch deaktivieren der Achse (griiner Haken wird weggenommen) kann ein Motor flir bestimmte Zwecke aus der
Bewegung der Gruppe ausgeschlossen werden.

PLC Ausgings Gruppe  |Konfig. Init ...
A1 Al A7 IAChse R1 [A|B|C FPO105 400V | g™
AZ AS Af Achse R2 |A|B|C - U.
Az A A9 Achse R3 |A|B|C 1
PLC Eingings + Toste driicken Taste driicken
ETNES]EAETIE o] [ETT][ETB][E15 driick dffent Mendi fi wechselt Achse L
-E2 -m Taste E:|‘|D -E 12 -E 14 Taste driicken ofren enu yur
[ driicken gindert Gruppe || Auswahl Motortyp -
g Taste driicken L | .\; e J'::enu
; ktiviert fgriiner Hak Aktiviere ruppe Motor verlassen
HELTEL I EOLEE — axtivie {glr%merl aken) ~ chse auswahlen | auswahlen
bzw. deaktiviert die Achse r_[{

Bild 29 Einrichten - Motoren Bild 30 Setup - Motoren
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5.4.2 Einstellungen Gruppen

In diesem Kapitel erhalten Sie Informationen zu den Einstellungen der Gruppen.

Eine Gruppe istdie Zusammenfassung von Motoren wenn sich diese synchron verhalten sollen. Sobald ein Motor im
Meni Motoren ®= einer Gruppe zugeordnetist, "erbt" er alle Parameter dieser Gruppe.

PLC Ausgings Gruppe A Gruppe 1
A A4 AT
AZ AS AS
Az Al AQ
PLC Eingéinge
E1|[E3|[E5|[ETUESLIE 11]l|E 13| [E 15
E2)[e4)[Eb)(Ee] 'ote  |Ea] i
driicken driicken
Motoren Grugben PLC '11 ’
Bild 31 Einrichten - Gruppen Bild 32 Setup - Gruppen

Nach dem Wechsel in die jeweilige Gruppe kénnen Sie die Einstellungen und Parameter fiir diese Gruppe festlegen.

In diesem Bereich werden die

Parameter der Gruppe eingestellt:

- Anwendungseinstellung
(definiert Art der Anwendung)

- Positions-Einstellung

Mazx. Drehzahl und max.
Drehmoment {(max.
Moment) je nach
Applikation begrenzen!

ymibol — A lName @ Hier werden die Standard-
Taste d{”“'ﬂk"-’” kehrt Parameter beim definieren
Drehrichtung um neuer Pragrammschritte

: - d fert Gi ie.z.B.
?.{.:h ;ungh.#u;bﬁf gelten nur llyoiordaten: (Aktionen) festgelegt. sl; ;j:gfe-En;?:;E;t;T z
iir den Motor! Swehyi
{Klammerwerte zeigen die meng Max. 15000} - Drehmoment Einstellung
Maximalwerte an) ' Aldions- (definiert Drehmoment Grenzen)
(Max. 3225 Einstel| - Handbetrieb Einstellung

Handbetrieb I r,:a.‘eﬁm'ert die giiftigen L_-'insteﬁun gen
Einstellung - wiihrend des Handbetriebs)

Bild 33 Setup - Gruppe A

Als Drehrichtung ist grundséatzich "Normal" voreingestellt - dies bedeutet - mit Blick auf die Motorwelle ist die positive
Drehrichtung im Uhrzeigersinn.

Bild 34 Motor - Drehrichtung
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5.4.2.1 Anwendungseinstellungen

Die Anwendungseinstellungen ermdglichen es, durch Eingabe verschiedener Parameter, den Faktor fiir die Anzahl
der Motorumdrehungen (Resultierender Faktor) zu berechnen. Damitist es mdglich, beim spateren Programm mit
reellen Werten fiir das Anfahren von Positionen zu arbeiten.

Die Eingabe des Parameter "Verfahrweg" bei den Applikationen "Linerantrieb Zahnstange" und "Linearantrieb
Gewinde" hat keinen Einfluss aufdie im Programm festgelegten Positionswerte - dieser Wert dient lediglich zur
Information Uber die benoétigte Anzahl der Motorumdrehungen, um die gesamte Bewegung durchzufiihren. (Bei
Anderung des Wertes Ausdrehlange bzw. Verfahrweg bleibt der resultierende Faktor gleich)

In diesem Bereich werden die
Taste driicken Parameter der Anwendung
N —— Mehrfachschrauber | Beispiel ||| ingestelt:
Anwendung zu Getriebe-Ebene 1 | 1] / I 1 Bitte beachten Sie die Einheiten (ltm)
wechsein sz;' Lt S“rg;dn ! 2 bei der Eingabe von Ausdrehldngen,
“zelg %”mm 3 | L | - | 1 I Verfahrwegen, Gewindesteigungen
cl el EQW@%QES’B | 36 | e | 4 und Zahnradmodul.
Getriebelbersetzung
Gewindesteigung 1000,000| ym Hier wird der aus der Berechnung
Result. Faktor 163.636 — resultierende Faktor (intern)
angezeigt,

Bild 35 Setup - Gruppe A - Mehrfachschrauber

Ausdrehlange Wert liber

- - | - Nummernfeld
Feld anwdéihlen um 00000 .
iehrfachschrauber Werte zu éindern M 50 Max 50000 eingeben
Getnebe-Ebeneg 1
Rntze_l‘l £ Stimnrad 1
GomshuRhens? | 1l i T |Back
gapmpereasbel %l [_w > r—
iebei L
Gem.ebeube_rseuung 5 | H H | | ‘ mit OK
Gewindesteigung 1000000 [ pm l “ " l l s ] bestiitigen
Result. Faktor 163.636

Bild 36 Setup - Gruppe A - Mehrfachschrauber - Werteingabe

Je nach Anwendungsfall kdnnen Sie die benétigten Parameter einfach in die Maske der jeweiligen Anwendungsart
eingeben:
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Taste driicken um
Anwendung zu
Linearantrieb Zahn wechseln

Taste driicken um
Anwendung zu
wechseln

Mehrfachschrauber

gatshme /1 fenshimeg 00000 pm
e o R W g W ez =
éfhhggLeﬂ%]%‘g}E?E = /l 44' GZtriL-Iabeuberseuung l 12 .
Getriebelibersetzung 5

X ; ]
CaMiisEEioUng Ll Taste driicken um
Result. Faktor

Menii zu verlassen

| —

Motorumidr, Result.Faktor

| Tl

Linearantrieb Gewinde ., |

Einzelschrauber | Beispiel

Vertahnweg 20000] ym | Taste 0'"7:‘“-’" e Getriebe-Ebene 1 1) 7| Taste driicken um
Gewindesteigung 5000.000] pm ‘q"ﬁ:hs"g:g zu | =" schoecke / Schneckenrad Anwendung zu
Getriebeibersetzung 1 Getriebetbersezung | 8| wechseln

irkungsgrad %
Motorumdr. Result.Faktor

Bild 37 Setup - Gruppe A - Anwendungen wechseln

Gewindesteigung 1000.000| pm

Wirkungsgrad Yo

Result. Faktor 200.000

|

5.4.2.2 Positionseinstellungen

AnschlieRend kénnen Sie die fiir die Gruppe geltenden Positionseinstellungen vornehmen. Uber eine Werteeingabe
bei "Min. Positionsgrenze" und "Max. Positionsgrenze" kdnnen Sie die Software-Endschalter definieren. Der Antrieb
wird diese Positionen dann nicht Gberfahren.

Standard Positionsparameter

Positionsfenster i.lm

EName Gruppe 1

Schleppfehlergrenze GO0 |pm

Motordaten:

Drehrichtung _

10000 |RPM {Max.  15000) :
Aktions-
2000|mhm (Max.  3225) Einstellung

Min. Positionsgrenze Slum
e, Positionsgrenze 250000 (um

||

Bild 38 Setup - Gruppe A - In Positionseinstellungen wechseln Bild 39 Setup - Gruppe A - Positionseinstellungen

| Handbetrieb
| Einstsllung

Toleranzbereich ab wann das Signal
"Position erreicht” an den Antrieb
geschickt wird. (Stondardwert 10um)
GrofSerer Wert (z.B. 1000um)
ermaglicht eine schnellere
Signalverarbeitung (Antrich meldet
schon bei 1000um Position erreicht)

Zeiteingabe erméglicht eine
Verzdgerung des Signals "Position
erreicht”

Standard Positionsparameter
Fositionsfenster
Zeit

Toleranzbereich fiir die Abweichung

von "theoretischer” (vom Regler eppfehlergrenze

bered:d::eten; ;u “realer” Pos;jr'on. Zeit Software-Endschalter

Je nach Applikation einzustellen ; " Innerhalb dieser Grenzen kann der
(Massen beriicksichtigen) Min. PUS'_[I_Onngnze Antrieb verfahren werden.
(Standardwert 10000um) Max. Positionsgrenze Achtung: Werte auf Applikation

anpassen!
Eingabe von "0" Werten deaktiviert
die Funktion!

Bild 40 Setup - Gruppe A - Positionseinstellungen vornehmen
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5.4.2.3 Handbetriebeinstellungen

Die "Handbetrieb Einstellungen" beschreiben die geltenden Parameter wahrend des Handbetriebs. Dies gilt
hauptsachlich fir die maximal erlaubten Geschwindigkeiten, Beschleunigungen und Verzégerungen sowie das
maximale Drehmoment (in mNm) bzw. die maximale Kraft (in N) fir die Referenzfahrt.

Name

10000

2000

nwendungs  Positions-
Einstellung | Einstellung

| Hantbetrieb
| Einstellung

Aldions-
Einstellung

Bild 41 Setup - Gruppe A - In Handbetriebeinstellungen wechseln

5.4.2.4 Aktionseinstellungen

Handbetrieb Begrenzungen

Max. Geschwindighkeit | 10000|pmis
Min. Eeschleunigung 0 |pms®
Max. Beschleunigung 10000 |prmis?
Min. Werzogerung 0|pinmis®
M. Verzogerung 10000 {prm/s®

Max. Dretmornent J Kraft b

ey

Bild 42 Setup - Gruppe A - Handbetriebeinstellungen

Die Aktionseinstellungen werden beim definieren neuer Programmschritte (Aktionen) als Standard-Werte
eingetragen - dies ermdglicht die Festlegung "gebrauchlicher" Werte (z.B. bei Beschleunigung und Verzégerung)
damitdiese nichtimmer wieder von neuem eingegeben werden missen.

Name

10000|RFPM Max.

2000]mMm {Max. 23225)
nwendungs  Positions- Handbetrieb
Einstellung | Einstellung Einstellung

Taste
driicken

Bild 43 Setup - Gruppe A - In Aktionseinstellungen wechseln

5.4.3 Einstellungen PLC

SetupGruppe A "§E

Standard Aktionsparameter

Paosition Ojum
Geschwindigkeit 10000 |umis
Drehmorment 0]%
Beschleunig. 10000 |prmis®
Verzogearung 10000 |prm/s®

Pause "Done" E’ms

sl

Bild 44 Setup - Gruppe A - Aktionseinstellungen

In Ment PLC kénnen Einstellungen fiir die Visu- als auch fiir die Ausgéange vorgenommen werden.

Hierflir muss von der jeweiligene Benutzerebene in die benutzerebene 2 gewechselt werden.

Taste driicken

Drehmoment

e Einsteliung

servomold®

Varaaltung

Programm
editieren

Bild 45 Einrichten - Setup -

PLC

A4 AT

A2 AS AB Al

A3 AE AD A2

C Einginge
E1[E3|[E5S]E7T][ES|E11][E13]E15]

EZ|E4|[E6 |[ES |[E10]E rllesallcqsl
Taste driicken

Motoren ‘ Gruppen ‘ PLC :;I
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Ausgidnge sind aktiv, wenn die Motoren
aktiviert (Betrieb) bzw. deaktiviert

Ausginge aktiv

(stillstand) sind. Einstellung dndern
Ausgang einstellen welcher bei

durch driicken des Taste
J ;|‘| Stillstand der Motoren gesetzi

Ausgang fur Stillstand

Ausgang fir Betrieb

VISU Inaktiv [Minuten])

2 Ausgang einstellen welcher bei Betrieb
10 der Motoren gesetzt wird
Hi

lier wird die Zeit eingestellt, wann der
aktuell angemeldete Benutzer abgemeldet

Hardware wird {Auto Log Off).

Bild 46 Einrichten - PLC Einstellungen

Im PLC Untermenl Hardware werden Informationen zu den angeschlossenen Servoreglern und den vorhandenen

Ein- und Ausgangen angezeigt.

PLC Setu

®

Ausgange aktiv nur bei Betrieb

Ausgang far Stillstand
Ausgang fiir Betrieb

VISU Inaktiv [Minuten] 10

| Taste driicken

Hardware

_PLCSOUD e ©)

TitlePLCFieldbusSituation
-L?
e e ke

PLC IJO
mapping

2

RAW

Feldbus Inputs

Bild 47  Setup - PLC - Hardware - Fieldbus --> angeschlossene Servoregler
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_PLCSCUD e ©)

TitlePLCMachinelnOutConfig

PLC Emgange
15
|m1 Al rucl|n.x1|ral|.\uz|m2[mz[mz]nxz[m3|m3|mc|9|.c||=|.c P |

PLC Ausglinge
1 . T
- [ac]rc]pc]pc]

[mocr [n [ e [z [z [z [ [ | - [ - ]

Feldbus

PLC IO RAW
mapping Inputs

Bild 48 Setup - PLC - Hardware - PLC I/O mapping --> Zuordnung Ein- und Ausgénge

_PLC SO e ©)

TitlePLCMachineRawinputs

ECC DIO 16/16 State 0: Boot
[E1][E3|[ES][E7] EB E 11 E1S
[E2][E4][E6]|[E8][E10)[E12|[E 14][E 18
WAGO 750-348 State 7: NOT_AVAIL
[E1][E3|[ES][E7][E9][E11][E 13][E 15|
E10/[E12

DC2/EC21 Ext.

(E1][EZ][E3][E4]

PLC IO RAW
mapping Inputs

Bild 49 Setup - PLC - Hardware - RAW Inputs --> zur Verfiigung stehende Eingénge

Fieldbus
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544 Drehmomenteinstellungen

Die Drehmoment Einstellungen beschreiben die Grenzen der Drehmoment- und Kraftiiberwachung.

Achtung: Diese Werte sind nicht fiir eine Begrenzung des Drehmoments bzw. der Kraft gedacht, sondern dienen nur
zur Uberwachung des aktuell anliegenden Drehmoments (Kraft), sowie zur Einleitung entsprechender Aktionen bei
Erreichen dieser Grenzen.

Senomolg-400v Drehmoment- f Kraftwarn, 4000 mim
LA | A

Ebene 2 Max. Moment f Kratt 5000 mhm

T Anzeige der aktuellen

ServomOId ® % Drehmoment-Einstellungen

Taste driicken e Taste driicken
| |
O ol IRE el B
Bild 50 Setup - Gruppe A - Drehmomenteinstellungen Bild 51 Setup - Gruppe A - Drehmomentiiberwachung

Die Drehmomentwarnung
{Kraftwarnung) ist die "weiche"
Grenze zur Uberwachung des
normalen Bewegungsablaufes.
Das Uberschreiten wird durch ein
gelbes Blinken des
LED-Leuchtbandes angezeigt.
1-malig = Wiederholung
2-malig = Wiederholung
3-malig = Antriebe Stopp
{Stérung quittieren ndtig)

Das maximale Drehmoment
bzw. maximale Kraft ist die
"harte" Grenze und fiihrt bei
Uberschreiten zu einem
sofortigen Stopp der Antriebe
{LED rot-blinkend).

Die Stdrung muss quittiert
werden - anschlieffend muss
im Handbetrieb ein kompletter
Proarammdurchlouf erfolaen!

rehmoment- § Kraftiberwachung
. Applikation 5693 mMm

rehrmoment- T Krafttwam 4000|mim
Moment / Kraft 5000 {mim

Bild 52 Setup - Gruppe A - Drehmomenteinstellungen vornehmen

Bei Uberschreiten der durch Drehmoment- / Kraftwarnung gesetzten Grenzen, wird die Bewegung trotzdem noch zu
Ende gebracht - ein Uberschreiten des maximalen Drehmomentes (max. Kraft) stoppt die Antriebe sofort.

Je nach Art der Uberschreitung ist eine Quittierung der Stérung notwendig. Dies kann erst ab Benutzerebene 5
(Bediener 1) durchgefiihrt werden - somitist sicher gestellt, dass Stérungsmeldungen nicht ohne genauere
Betrachtung des Stdérungsgrundes Ubergangen werden.

Genauere Hinweise zum Quittieren von Stérungen sowie eine Liste der mdglichen Stiiwrungm und deren Bedeutung
erhalten Sie im Kapitel Stérungenm.

5.5 Schnittstelleneinstellungen

Wenn die Inbetriebnahme an einer SpritzgieRmaschine durchgefiihrt wird, missen Sie die Schnittstellen der
SpritzgieBmaschine und der Servo-Komplettsteuerung zueinander konfigurieren bzw. testen.

Die grundséatziche Festlegung der Ein- und Ausgénge erfolgte bereits bei der Konfiguration des Schnittstellenkabels
und des Schnittstellensteckers an der SpritzgieRmaschine. Jetzt muss noch geprift werden, ob die Signale auch wie
bendtigt sowohl an der Servo-Komplettsteuerung als auch an der Steuerung der SpritzgieRmaschine ankommen.

Dazu haben Sie im Setup die Mdglichkeit, die Eingange zu iberpriifen sowie die Ausgange per Hand zu setzen um
somitan der SpritzgieRmaschine das Signal zu Gberprifen.
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Semomold-400V

PLC Ausgsngs
Ebene 2 Al A4 AT
A2 AS As
Az Al A0
R —.-
servomold® EHE

E1I1[EZ|[ESI[E7I[EQ][E 1] [E3] [E 5]
[EZ][E4][EB][E&][E 10][E 12] [E 14]

Taste
driicken

Drehmoment Programm
Setup e ‘ Venwaltung Wl & Motoren ‘ Gruppen PLC ‘ ‘
Bild 53 Setup Bild 54 Setup - Ein- und Ausgénge
?:rsviaﬁgfnd?;!‘tsteuemn . @ Die Ausgdnge der Steuerung kdnnen durch Driicken der
£ g feweiligen Ausgang-Taste verdndert werden.
IPLC Ausginge
O 2 £ 2l - Griin = Ausgang ist gesetzt (1 oder auch True)
i Cak i - Weiss = Ausgang ist nicht gesetzt (0 oder auch False)
[ | A8 = a5 - Der narmale Zustand wird ohne Rahmen angezeigt.
C Einginge - Der rote Rahmen zeigt dass der Ausgang von Hand
E1][E3I[ES][ETI[ESIENI[E][E 1:| gedindert wurde.
E2|[E4][EsLlEB][E 10][E 12] [E 14]

Eingcinge der Serva-Komplettsteuerung 1 a1| Ausgang Al wurde von Hand auf 1 gesetzt
Matoren Griin = Eingang 1 ist gesetzt (1 oder auch True) | az| Ausgang A2 ist vom Programm ouf 1 gesetzt
T T | == (| az| Ausgang A3 wurde von Hand auf 0 gesetzt

Bild 55 Setup - Ein- und Ausgénge verdndern

Beispiel fir Schnittstelle siehe Kapitel 3.3 Schnittstellen.

5.6 Antriebseinstellungen

Zu den Antriebseinstellungen zahlen die Einstellungen, die das Verhalten der Servoregler beztiglich der
Massentragheiten von Motor und Last bestimmen.

Immer dann, wenn die Steuerung mit anderen Motoren oder an anderen Werkzeugen betrieben wird, muss dass
Ansprechverhalten der Antriebe (Servoregler) auf die geanderte Situation per Autotuning eingestellt werden.

Da zB. geanderte Massentragheiten vorliegen (sowohl von Motor, als auch seitens der Last) muss der Antrieb zB.
mehr Strom liefern, um den Motor auf Position zu halten oder auch eine Position punktgenau anzufahren.

Die durch das Autotuning ermittelten Antriebsparameter werden wahrend des Speicherns des Programmes in den
permanenten Speicher des Antriebs/Servoreglers geschrieben und stehen ab diesem Zeitpunkt auch nach einem
Neustart der Steuerung dauerhaft zur Verfliigung.

Erst wenn ein anderer Antrieb oder eine geadnderte Mechanik (anderes Werkzeug) verwendet wird, muss das
Autotuning nochmals durchgefiihrt werden.

Autotuning

@ HINWEIS Falsche Parameterwerte (Anwendungseinstellungen, max. Drehmoment Motor
etc.) verfalschen das Ergebnis des Autotunings!

¢ Verw enden Sie beim Autotuning die Einstellungen (Parameter) Ihrer Anw endung!
o Schaffen Sie alle mechanischen Voraussetzungen, die spater auch bei lhrer Anw endung vorliegen.
o Flhren Sie das Autotuning beim kompletten montierten und betriebsbereiten Antrieb durch.

Beachten Sie dazu auch die Angaben in den Montage- und Betriebsanleitungen der jeweiligen Antriebseinheiten.
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5.6.1 Autotuning

In folgenden Situationen sollte bzw. muss ein Autotuning durchgefiihrt werden:

e Sollte - Nach einer kompletten Wartung des Werkzeuges, da hierbei eventuell die mechanischen
Gegebenheiten sich andern.

e Muss - Gleicher Antrieb aber an anderem Werkzeug verbaut.
e Muss - Immer dann, wenn die Steuerung an einem anderen Werkzeug (anderem Antrieb) bertrieben wird.

Es gibt keine allgemeinglltigen Aussagen, welche Einstellungen des Autotunings bei den jeweiligen Antriebs- und
Getriebekonfigurationen zu verwenden sind. Allerdings sollte der Antrieb nicht zu "weich" eingestellt werden da nur
mit entsprechend "steif" eingestellten Antrieben ein dynamisches Verhalten méglich ist.

Grundsatdich gilt:

Schleppfehler = steifere Einstellungen
Uberschwingen = weichere Einstellungen

Die "weicheste" Einstellung ware zB. Uberschwingen - Antiresonanz
Die "steifeste" Einstellung ware z.B. Schleppfehler - Max. Steifigkeit

Handbetrieb e G Handbetrieb/U-Prg. - RY
Aktugller Schritt: 1 senvornold 1.0 (ginfach) -~ Aldueller Schritt: 0 servomold 1.0 {einfach)
4 ofzz 023 ofzs 0 zZ1 oz ofzs afz 4 o
R1 =" 300
é mim g
= Max —_—
£ >
= Taste Taste
= 1] e
== driicken e s =
Pos Imél driicken
Ausfahren | Einfahren W, inzel-
plusi+) | minus () Modus ‘ & Stopp ‘ Modus ‘
Bild 56 Einrichten - Handbetrieb Bild 57 Handbetrieb

Sobald Sie in den Handbetrieb wechseln, andert sich die Farbe des Menis sowie des LED-Leuchtbandes aufgelb -
dies istder Hinweis dass die Antriebe jetzt unter Spannung stehen.

Um das Autotuning fiir die Antriebe vornehmen zu kénnen, wechseln Sie in den erweiterten Modus, Einzel-Modus und
wahlen sie die entsprechende Achse (A) durch Driicken der Taste aus. Anschlieend gelangen Sie durch Driicken
der Autotuning Taste in das Untermeni Autotuning.
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Handbetrieb S | Gruppe A

Auto- rﬁﬁlﬁﬂﬂﬂuﬂﬂﬂﬁ—bﬁ&”ﬁ?*_&_‘ Position (1490 int. Einh)
betrieb 0 2 1 -364 um

2 Aktuelle Aktion Sequencer Status : - o
Seliin ‘][ﬁ {7 int. Einh ) ricice
bgﬂ'lneb ,ﬁ St-."!rurlg FE,"I‘T.Ig BEEE Pmr

2 umis An/Aus
Eing fAus = Refer
Schritt UoOo00000 0ooo00o - Verzogerung Ao
el E@?IDQ SEEREE 0 10000} 2.7aste wning
= s
§ b L max. Moment|driicken}  Referenz-
0 5[0 176713 iy fom

drfi:: 151 5000 mhim

riicken

g | J Ausfahren | Einfahren Absolute Relative
[ A JOG + JOG - Bewequng | Bewegung

Bild 58 Einrichten - Handbetrieb - Erweiterter Modus Bild 59 Handbetrieb - Jog-Modus

Das Positionsverhalten definiert
ob der Regler versucht,

- maglichst exakt die berechnete
Verfahrkurve einzuhalten

Gruppe A

Autotuning

Die Fifterart definiert, mit welcher Steifigkeit der Regler eingesteilit wird:
- Standard = normal

- Antiresonanz = weich

- max. Steifigkeit = hart

(Schieppfehler) oder Schleppfehler TeOTT |

- die Endposition mdglichst Torar Die Bandbreite bestimmt die Dynomik des Reglers:
e;_c_r:kr zu erreichen e - kleine Bandbreite = geringe Dynamik aber auch
{Uberschwingen) . geringere Staranfdlligkeit.

Schleppfehler erméaglicht ein AL - hohe Bandbreite = hohe Dynamik aber auch

dynamischeres Verhalten, Mex. Steifigkeit

Uberschwingen verfihrt etwas
weicher aber positionsgenauer

unruhigeres Regelverhalten.

=

19.06.15

lT Gruppe A 13:27 @
Beachten Sie den ulotuning ! s1mun§
Warnhinweis zum ECHTUNG: ™

Autotuning Stellen Sie sicher, dass der Motor nicht
reht und Bewegungen keine Gefahr fuer
Mensch und Maschine bedeuten!

Die Moment-/Kraftbegrenzung des
Handbetrieh ist NICHT aktiv waehrend
dern Autotuning!

‘ | Start

Bild 61 Autotuning starten

06.08.21
Gruppe A 10:37 @
Autotuning Storung
Warnung
Positionsverhalten Bereit | ———
[ schleppfenler | | Uberschwingen Betrieb | Power |
Refer || An/Aus |
lFIItarart Bandbreite Der griine Hacken
b Klgin signalisiert ein erfolgreiches
Antiresonanz I Mittel ' Autotuning.
Max. Steifigkeit Gross

| v

Bild 62 Autotuning erfolgreich durchgefiihrt
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5.7 Achsen bewegen

Nachdem die Grundeinstellungen vorgenommen wurden, kénnen Sie die Antriebe jetzt schon per Hand verfahren.
Achten Sie bitte darauf, dass bei einem nicht referenzierten System die Software-Enschalter ausser Kraft gesetzt
sind. Verfahren sie nur langsam und mit geringen Kréaften. Achten Sie darauf, dass bei geringen Verzdgerungswerten
ein Nachlaufen der Antriebe mdglich ist!

Nicht Referenziert

@ HINWEIS Verfahren Sie die Antriebe bei einem nicht referenzierten System besonders
vorsichtig um Sachschaden zu vermeiden!

o Falsche Parameterw erte kdnnen ihr Werkzeug schadigen - Uberprifen sie die Werte bevor Sie die Antriebe verfahren.

o Bei einem nicht referenzierten System sind die Softw are Endschalter inaktiv - achten Sie darauf dass Sie die mechanischen
Grenzen nicht Gberfahren!

Wechseln Sie zuerstin den Handbetriebs-Modus

Handbetrieb e G Handbetrieb/U-Prg. - RY
Alktueller Schritt 1 servomold 1.0 (einfach) - Akdueller Schritt 0 servaomold 1.0 {einfach)
1 ofz2 ofz3 ofza 0 1 ofz2 ofzs ofza 0
R1 = 300
é mim
E Ielene. e ——
= i 3 e
= Taste Taste
= 0 N e
pos  fumil driicken driicken
Ausfahren | Einfahren W, inzel-
plus {+) minus {-) Modus ﬂ StO p p Modus

Bild 63 Einrichten - Handbetrieb Bild 64 Handbetrieb

Sobald Sie in den Handbetrieb wechseln, andert sich die Farbe des Menis sowie des LED-Leuchtbandes aufgelb -
dies istder Hinweis dass die Antriebe jetzt unter Spannung stehen.

Um die Antriebe per Handbetrieb verfahren zu kénnen, wechseln Sie in den erweiterten Modus / Einzel Modus und
wahlen sie die entsprechende Achse (zB. A) durch driicken der Taste aus.

Prifen Sie vor der Bewegung nochmals die eingestellten Parameter (besonders Geschwindigkeit, Beschleunigung,
Verzdgerung und max. Moment/ Kraft). Verwenden Sie beim ersten Verfahren nur sehr geringe Werte bei
Geschwindigkeit und bei max. Moment/Kraft, um eine Beschadigung der Mechanik zu vermeiden. Fir die
Beschleunigung und Verzogerung sollten die Werte nicht zu gering gewahlt werden, um ein Nachlaufen der Antriebe
zu vermeiden.

Durch Driicken der JOG+ und JOG- Taste (bzw. der + und - Taste an der Bedienfront) kbnnen Sie jetzt die Antriebe frei
verfahren.
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- 03.06.15 [
Handbetrieb T © Gruppe A e @
Alto- rm_ﬁcmuﬂtmfey_bf% ’_b_aia_‘ osition {-1490 int. Einh ) Storung
betrieb 0 2 1 1.) Werte 364 pm Warnung
Schi. | Alduelle Aktion Sequencer Status_| kontrollieren (7 int. Einh)) -% Power
batrieb : 4 Storung Ferig 2 jmis Refor An/Aus
. EE?&IAEISI%EDDDD - erzogerung) Auto-
Schit | PEOOOOOOOD | Skala zeigt das bendtigte 10000 {hirms? tuning
Zahler 54 Drehmoment / Kraft an. R mex. Momentls Kraft T
Taste o |s[ O T7EEIT | | | | | MM fahrt
driicken 2.) Taste fi ;
: i Ausfahren | Einfahren | Absolute Relative
A driicken JOG + JOG - Bewegung | Bewegung

Bild 65 Einrichten - Handbetrieb - Erweiterter Modus

Bild 66 Handbetrieb - Jog-Modus

Um einen Richtwert fiir die anschlielende Referenzfahrt zu haben, sollten Sie das bendtigte Drehmoment / Kraft
notieren, bei dem ein Verfahren der Antriebe im Leerlauf mdglich ist. Das Drehmoment bzw. die Kraft fiir die
Referenzfahrt sollte jedoch dartber liegen, um eine sichere Referenzierung zu gewahrleisten.
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5.7.1 Achse referenzieren

Fir die Referenzfahrt wechseln sie in das entsprechende Menii:

Gruppe A nEe © ' Gruppe A nEr ©
osition {-1490 int. Einh) | Storung | Position (776 int. Einh)) | Storung |
364 um Wamung 595 um Wamung
(7 int. Einh ) % Geschwind. {4 int. Einh.) % Power
2 ps Refer [ 100] 3 Hnvs Refer_|| AnfAus
Verzdgerung Geschwindigkeit 2 Beschleunig.
1000 | 100]umes 10000]pm/s2
O max. Mome Referenzmethode Drehmoment / Kraft
[ soo
Ly —— [ soo
Ausfahren | Einfahren | Absolute Relative Ref-Fahit | Ref-Fahrt
JOG + JOG - Bewegung | Bewegung auf Position | auf 0 enden

In diesem Menl werden die fiir die Referenzfahrt relevanten Werte eingestellt. Achten Sie bei der Eingabe des
Drehmoments bzw.der Kraft darauf, dass der Antrieb genligend Kraft aufbauen kann um auch sicher die Endposition
(Anschlagsposition) zu erreichen.

Weiterhin muss sichergestelllt sein, daf} die richtige Refernzmethode und Position eingestellt sind.

Falls Drehmoment oder Kraft zu gering eingestellt sind, nimmt das System an, dass der Anschlagspunkt
(mechanischer Stopp) schon erreicht wurde - dies kann dazu fihren dass Referenzpunkt und Anschlagspunkt nicht
Ubereinstimmen.

Achten Sie bei der Angabe des Positionswertes darauf, dass Sie je nach Referenzfahrtmethode die richtigen
Vorzeichen verwenden!

| Ergebnisse verschiedener Positionswerte bei der hdufigsten Referenzmethode -3 und anschliefender Positionierung der Achse auf Position Oum |

| Posjﬁonswert-lﬂwﬂé l Positionswert Oum J l Positionswert 10um J x
[1] 0 10

-1
0

+=«B0 50 40 30 20 10
—t—t—t—

l/..

Bild 67 Programmbeispiel - Referenzfahrt - Positionswerte

-20 -30 -40 -=-| |- 70 60 &0 40 30 20 10 | -10-20 -30 ---| ~--80 70 B0 50 40 30 20 |
T T T T T T T T 1 T T T T T T

q —1IU —EIU .-
T

Referenzfahrt Werte

@ HINWEIS Priifen Sie vor Start der Referenzfahrt die Werte fiir Position, Geschwindigkeit,
Beschleunigung und max. Drehmoment sowie die Referenzmethode

o Falsche Parameterw erte kénnen ihr Werkzeug schadigen - Uberprifen sie die Werte vor Start der Referenzfahrt.

o Achten sie darauf, dass je nach Referenzmethode die richtigen Werte als Positionsw ert eingegeben w erden missen! Beispiel:
- 3 (Mechanischer Stopp in negativer Richtung) = 0 oder negativer Wert als Positionsw ert
- 4 (Mechanischer Stopp in positiver Richtung) = 0 oder positiver Wert als Positionsw ert
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Durch die Werteingabe bei Position teilen Sie dem System mit, welcher Positionswert bei mechanischem Anschlag vorliegt.
Beispiel: -10 bedeutet dass der Referenzpunkt bei Referenzmethode (-3) um -10um hinter der Referenzfidche liegt. Da der
Antrieb im narmalen Programmablauf jedoch Position 0 anfdhrt hat er damit 10um Abstand zum Festanschlag.

Aktuelle Position 03.06.15 @ ' Driicken der Power AnfAus Taste
Geben Sie hier die fiir die = B setzt Antrieb auf "Bereit” (griin)
Referenzfahrt giiltigen 776 int. Einh.) V%;Or;uunnqa /_,,iﬂ ader schaltet ihn aus. (Auch zum
Werte ein. r LI Boro T stoppen der Referenzfahrt)
(4 int. Einh ) Betreb Power
3 umis Refer AnfAus Geben Sie hier die Methode der

Gebriuchliche Werte:

. Geschwindigkeit 2 Beschleunig. Referenzfahrt sowie das
-3= h her St - [___w___l]_‘ |————-—q-|
mechanischer Stopp 10000 |urm/s? L1 Drehmoment bzw die Kraft an.

negative Bewegung (-}
-4 =mechanischer Stopp - Eefefenzmelhoa@ Drehmoment J Kr
positive Bewegung (+) [ -3 [ 500]N

35 =Referenzpunkt an Ref-Fahrt ’ [
aktueller Position auf 0 engen
e
Taste driicken startet Referenzfahrt - Taste driicken startet Referenzfahrt -
Achse bleibt auf Positionswert (z.B. -10) Achse féhrt anschiiefiend auf Position 0

Bild 68 Einrichten - Handbetrieb - Referenzfahrt - Bereit

 Gruppe A nEr © —
Position (776 int.Einh) [ Stoung ] chise wira as i Sete
_ 595 um Wamuna angezeigt {griin)
= o
Aktuelle Position wird {4 int. Einh) % —Ptwer
hier angezeigt. 3 pmis Refer AnfAus
Geschwindigkeit 2 Beschleunig.
pms 10000 |pm/s?
Referenzmethode Drehmoment [ Kraft
[ 500N
Ref-Fahit | Ref-Fahrt
auf Position | auf 0 enden
Bild 69 Einrichten - Handbetrieb - Referenzfahrt
' Gruppe A nEr ©
Position {-13 int.Einh.) | Storung |
I_, 210 -0 pm WWarmung J Achse wird als referenziert
Wenn die Referenzfahrt mit : ; Bereit iot (arii
" A int. Einh. SS=l angezeigt {griin)
der Taste "Ref-Fahrt auf 0 100 EHAEI Betrieh Power s
3 pmis Refer. .

enden" gestartet wird, ist

T B T Geschwindigkeit 2 Beschleunig.
pms 10000 |pm/s2

anschiiefend 0 um anstait
-10 um Referenzmethode Drehmoment | Kraft
500N

Ref-Fahr
auf 0 enden

Ref-Fahrt
auf Position

LN

Bild 70 Einrichten - Handbetrieb - Achse referenziert

Nach der Referenzierung der Antriebe kénnen die Software Endschalter genutzt werden, um die Bewegung der
Achse einzuschranken.

Software Endschalter

INFO Software Endschalter erméglichen die Eingrenzung des Verfahrbereiches -
damit lassen sich ungewollte Bewegungen iiber Grenzen hinaus vermeiden.

e Begrenzen sie den Verfahrbereich des Antriebes indem Sie die Grenzen im Meni: Gruppe / Positions-Einstellung / min. - max.
Positionsgrenze, festlegen.
o Der per Softw are Endschalter festgelegte Verfahrbereich ist immer relativ zu lhrem Referenzpunkt zu sehen.

e Referenzieren Sie die Achsen immer zuerst, bevor Sie diese verfahren.
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5.7.2 Achse verfahren

Jetzt konnen sie die Achse innerhalb der Grenzen der Software-Endschalter verfahren und somit die mechanischen

Ablaufe Uberprifen.

Absolute Bewegung fahrt den
bei Position eingestellten Wert

Geben Sie hier die fiir das GFUEEe A [ Aktuelle Position | B ©
verfahren der Achse osition (0 int Einh) Storung
giiltigen Werte ein. 0 pm Warnung
Geschwind. IR R T —
etnieb
i:|2000 LIHE Refer. || AnfAus
Beschleunig. Verzogerun Auto-
20000 |ur 20000 [umfs® twning
max. Moment f Kraft Referenz-
Jog - und Jog + LT[R 1000 miNm pin

000 _mhm

Einfahren
JOG-

ermdglichen freies
Verfahren der Achse

Absolute Relative
EBewegung | Bewegung

Ausfahren
JOG +

an.
Relative Bewegung verfdhrt die
Achse um den bei Pasition
eingestellten Wert.

Bild 71 Einrichten - Handbetrieb - Jog-Betrieb

Zu den Jog-Tasten auf dem Touchscreen gibt es auch die Mdglichkeit die Plus-Minus-Tasten der Steuerung zu
nutzen. Der Antrieb verfahrt, solange die Taste gedriickt wird - [asst man die Taste los, stoppt der Antrieb (beachten
Sie die eingestellten Beschleunigungen und Verzégerungen und berticksichtigen Sie diese beim manuellen

Verfahren.

Korrespondierende Taste (+)
zu Jog+ (hiermit kann der

Antrieb in Plus-Richtung
verfahren werden)

Schaltet Antriebe sofort aus
(deaktiviert Sicherheitsrelais)

Schaltet Antriebe ein

Korrespondierende Taste (-}

(aktiviert Sicherheitsrelais)

zu Jog- (hiermit kann der
Antrieb in Minus-Richtung
verfahren werden)

Bild 72 Steuerung Bedientasten
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5.8 Programme editieren

In diesem Kapitel erhalten Sie Informationen zur Erstellung (Editierung) von Programmen. Die zuvor getéatigten
Grundeinstellungen bilden die Basis fiir die folgenden Programme. Es kénnen sowohl komplett neue Programme
erstellt werden als auch vorhandene Programme verandert werden (die gebrauchlichste Art und Weise ein
Programm zu erstellen).

Weitere Informationen zum Aufbau der Programme finden Sie im Kapitel Programme.m

Achten Sie darauf, dass Sie Programme die geandert oder neu erstellt wurden tUber das Menu Verwaltung -
Programm speichern, sichern, damit die getatigten Einstellungen nicht verloren gehen.

Falsche Maschinenparameter

@ HINWEIS! Durch falsch eingestellte Maschinenparameter kénnte ein Sachschaden an der
Servo-Komplettsteuerung oder am SpritzgieBwerkzeug entstehen.

e Das Einstellen der Maschinenparameter und die Inbetriebnahme durfen nur durch eine sachkundige Person durchgefihrt
w erden!

e Beachten Sie die Angaben zur maximalen Drehzahl / max. Drehmoment der verw endeten Antrieb- / Getriebekombination!

o Stellen Sie die Maschinenparameter ausschlieRlich anhand der vom Hersteller zur Verfligung gesteliten Montage- und
Betriebsanleitung der Antrieb- / Getriebekombination ein!

e Achten Sie darauf, dass ausschlie3lich das zum jew eiligen SpritzgieRw erkzeug gehérende Programm geladen w ird!

Servomold- 400V c B:dmgung .

Nr. A Tt _Fa
Ebene 2 ) ) a2 | 1
Jrmm—r 1 AP 2 0
' d ® : 2 AP 3|2
servomo ; =
4 &P 5 |s
Taste 5 2 sl a
driicken 5 7 1 s
Drehmorment I Weitere Bedingung Aktion Link
Selp Einstellung pany=lng editisren Funktionen editigren editieren ‘ editigren
Bild 73 Einrichten - In Programm editieren wechseln Bild 74 Programmeditor - Ubersichtsfenster
Die jeweils giiltige @ Mit den Pfeiftasten wechseln Sie
Programmzeile ist gelb sdingung zur ndichsten Programmzeile oder
hinterlegt Mr JE 7 A s T A Tr_Fa N iiberspringen mehrere Zeilen
0 L 2 {Doppelpfeile)
Hier werden die ! = s Cald i vV
Bedingungen des 1] i |2 Hier werden die Aktionen des
Programmes beim 3 A 2\ —] Programmes beim jeweiligen
jeweiligen Schritt 4 1.) Taste |-+{ 2.) Taste | 3.) Taste Schritt angezeigt
- 5 = = - e
angezeigt driicken -H driicken F— driicken A=Ausgdnge
E=Eingénge 5 mg Zz=Zdhler
Z=Zihler Weitere Bedinauna Aktion Link A= Achse A wird verfahren
A= Status der Achse A Fundionen editieren editieren editieren {AP=Absolute Positionierung)

Bild 75 Einrichten - Programmeditor
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5.8.1 Bedingungen

Der Bedingungseditor zeigt an, welche Bedingungen erflllt sein missen um die im Feld Aktion festgelegten
Einstellungen durchzufiihren.

1.) Taste driicken ——

um Einginge festzulegen | @ _Bed-Editr (P O/S 0) "%
n PLC Eingange:

E1 | EQ |

E2 E 10 |

\L’ 7 € Eingang 1 (E1) wird abgefragt - wenn ein

2.) Taste driicken e di ignal eingeht (ansteigende Signalfianke =
um Status Die griinen Kdstchen zeigen an, ven 0 auf 1) gilt die Bedingung als erfalft, -
festzulegen dass z.8. ein Eingang, sowie der EE T ETH T Menti

Status der Achse abgefragt wird. EY | E 15 | verlassen

Ee | -
v’

* Zihler: Wenn ein bestimmter Zdahlerstand erreicht
wird, gift die Bedingung als erfiillt.

Status: GruppeA
Fertig | Anfahren Warnung Weitere Mdglichkeiten der Statusabfrage sind z.B.:
| Stilstand n T | Konst-Fahrt Fehler - Fertig (die Bedingung gilt als erfiillt wenn bei der
Bewegung . Ref -Fahrt Freigegeben vorherigen Bewegung eine Zeit abgelaufen ist)
Der Stillstand der Achse wird abgefragt ety

- Wenn die Achse still steht (T=True) gilt
die Bedingung als erfiillt.

- Referenziert {die Bedingung gilt als erfiillt wenn die Achse
als Referenziert gemeldet wird)

Abbruch

v’

Sobald alle Bedingungen erfillt sind, wir die Aktion des
entsprechenden Programmschrittes ausgefiihrt.

-

Bild 76 Bedingungseditor
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5.8.2 Aktionen

Der Aktionseditor ermdéglicht die Festlegung verschiedener Aktionen - Voraussetzung fir das Starten der Aktion ist die
Erfillung der Bedingungen im jeweiligen Programmschritt.

Eine Aktion kann z.B. das Anfahren einer bestimmten Position sein, aber auch das Stoppen eines Antriebes oder das

Ausflihren einer Referenzfahrt.

1.) Taste driicken
um Ausgiinge festzulegen

®

PLC PG Asginge [ 2205 de,

N

Absolute Bewegung |
A Position 300000
_ Pause 0] Geschwindigkei 800000 U
I 1k s
Ubersicht der Aktionen: 2) Ta'stekd;ucken
Griine Kiistchen zeigen umAI on
an, dass verschiedene festzulegen
Ausgdnge gesetzt
werden Menii w
verlassen |

_Aktionseditor (P 2/s 0) %%
— Rotiagy

iAbsolute Bewegung

Position 300000 um
Geschwindigheit 800000 |umis
Beschleurig. 500000 ) prmis
Verzagerung 500000 prmis® Abbruch
Pause "Done” J_L_,_ {0 }ms | | EE
Hier kann eine Pause nach der Menii “
Aktion eingestellt werden verlassen

Bild 77 Aktionseditor

_Aktionseditor (P 0/S 2) "%%

PLC Ausgange:

Al T A8 |
A2 J\L
Ausgang 1 (A1) wird gesetzt -
(T=True) Dies signalisiert z.8. das
Ende der Aktion.
T Menii
AT verlassen
AB “

v

Ziihler: Nach Ende der Aktion wird der Zdhlerstand
gedndert.

2

Hier kinnen die verschiedenen Aktionen eingestellt werden.
Absolute Bewegung - verfdhrt an die eingegebene Position
mit den eingestelften Werten fiir Geschwindigkeit,
Beschleunigung und Verzdgerung.

Weitere Mdglichkeiten sind z.B.:

- Relative Bewegung (fdhrt um einen Wert)

- Stopp (Stoppt den Antrieb)

- Referenzfahrt (fiihrt eine Referenzfahrt durch)

U

ACHTUNG: Die eingestellte Verzogerung Pause ,Done“ wird nur dann wirksam, wenn die nachste (folgende)

Bedingung im Status der Achse das ,Fertig“ Signal tiberpriift.

_ =

Status: GruppeA
Fertig Anfahren Warnung I
Stillstand Konst-Fahrt Fehler
Bewegung Ref -Fahrt Freigegehen
Bedingung zum Zustand der
vorigen Bewegung - nach
Ablauf der Pause (done) gilt Abbruch
die Bedingung als erflillt . Menii
w ‘H verlassen

Bild 78 Bedingungseditor - Status - Fertig
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5.8.3 Links

Unter Links versteht man das Ziel einer Bedingung, je nachdem ob diese als Erflllt (T=True) oder Nicht-Erfiillt
(F=False) gemeldet wird. Das Ziel des Links ist dabei die angegebene Programmzeile (Nr. 0,1,2 usw.)

m Die Links zeigen an, welcher Programmschritt bei erfiillen
Bedinquna Aktion Link (T=True} oder nicht-erfiillen (F=False} der Bedingungen
N fE Z A AZ A Tt Fa N ausgefiihrt wird.
0 AR 1180 So wird bei nicht-erfiillen der Bedingung in Schritt Nr. 0 sofort
L il \U‘\..___ wieder der Schritt Nr. 0 ausgefiihrt, solange, bis die Bedingung
2 oo el B als erfiilft (T= True) gemeldet wird - Dann wird Schritt Nr. 1
3 212 ﬂn ausgefiihrt,
4 e Sl | Das Abpriifen dieser Bedingungen wird alle 50ms durchgefiihrt
5 driick £ UU | - so kdnnen auch wihrend einer Aktion weitere Bedingungen
B riicken g ~
= abgepriift werden.
Weitere Bedingung ‘ Aktion myk ‘ (z.B. Eingang 1= False, um bei Signalabfall sofort die Motoren
Funktionen | editieren editieren editieren zu stoppen)

Bild 79 Programm Editor - Links

- Hier klicken um
Narme Grundposil Linkziel zu dindern ]' \ n
Link bei "Tr BFE
10 10 \ U
Referanzstart-Schritt Ref.start > [ i
Unterprog.-Schritt Belegt Menii
Unter- Unter- Unter- Unter- Wert liber verlassen
prog. 1 prog. 2 prog. 3 prog. 4 Zahlenfeld
eingeben und mit
L OK verlassen
- —
Bild 80 Programm Editor - Linkziel Bild 81 Programm Editor - Linkziel &ndern

Mit Hilfe der Links lassen sich die Programme strukturieren und in Programmbl&cke unterteilen - so kdnnen in den
ersten Programmzeilen Bedingungen abgefragt werden, die je nach Zustand zu einem bestimmten Programmblock
springen. Beispiel hierfir ware z.B. die automatische Referenzierung (Programm prift ob die Achse als referenzert
gemeldet wird - wenn nicht, wird eine Aktion "Referenzierung" ausgefiihrt, die im Hauptprogramm als
Unterprogramm in einer entsprechenden Programmzeile beginnt. Falls die Achse als referenziert gemeldet wird
Uberspringt das Programm diese Aktion und beginnt sofort mit den eigentlichen Bewegungen)

Somitlassen sich Programme unterschiedlicher Komplexitat erstellen die auf vielfaltige Situationen reagieren und
somitzu einem sicheren Ablauf des Programmes fihren.

5.84 Unterprogramme

Mit Unterprogrammen haben Sie die Mdglichkeit spezielle Ablaufe und Funktionen zu programmieren.
Dies kann z.B. das Anfahren einer Grundposition sein oder auch eine spezielle Referenzfahrt.

Das jeweilige Unterprogramm wird im Editor nach einer leeren Programmzeile begonnen. Es endet wie das
Hauptprogramm durch eine leere Programmzeile. Uber die Funktion "Link editieren" wird anschlieRend das
Unterprogramm benannt und ein Programmplatz vergeben.
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1.) Namen
cingeber o1 [
: Bedinauna Aldion | Link
N_ﬂme |Gru1.1dposmon,-ﬂ:“’— | l'\ r\ér EZ A - Das Unterprogramm 1 wird durch
il bei "Tr"  bei "Fa" 5 die Zahl 1 in der Programmzeile
’7 10 | | 10 | V 7 angezeigt.
Referenzstart-Schrit Ref.start o IE HAN W\
Unterprog.-Schritt Belegt 9 s s
Unter- Unter- Unter- Unter- 10 2 = [ 11
prog.1_ prog.2 | prog.3 | prog.4 " mfn
= | Weitere Bedingung Aktion Link
2.) Unterprogramm auswiéhlen I Funktionen | editieren editieren editieren J

Bild 82 Programm Editor - Unterprogramm definieren

Bild 83 Programm Editor - Unterprogramm

Das Unterprogramm erscheintim Modus Handbetrieb / erweiterter Modus und kann dort ausgewahlt werden.

Handbetrieb R Handbetrieb/U-Prg. 2
Aktueller Schritt 1 servomold 1.0 (einfach) o Aktueller Schritt 0 servomold 1.0 (einfach)
1 ez ofiz olza 0 71 ofr2 oz ojza o
R1= 3o |
= — Grundposition \[
= [ E—— .
=" W @ > Programm
= markieren
E 0 Taste %
Pos Iu‘g driicken
Ausfahren | Einfahren W, Einzel- |
plus (+} minus (- Modus ‘ & StO p p ‘ Maodus ‘

Bild 84 Programm Editor - Erweiterter Modus

Bild 85 Programm Editor - Unterprogramm wéhlen

Das markierte Unterprogramm kann anschlieend gestartet werden.

Handbetrieb/U-Prg.

|| Aktueller Schritt 1 servormold-neu
I solrz ojzs ofza 0

Grundposition

Programm
starten

Start e |

Bild 86 Programm Editor - Unterprogramm starten

Handbetrieb/U-Prg. Sen @ |
Alktueller Schritt 11 servomold-neu
4 safzz ofza oz 0
Grundposition
+ Programmablauf wird durch

Wechsel der Button-Farbe und
SchriftgroBe angezeigt
U

start Ry | s | B |

Bild 87 Programm Editor - Unterprogramm Programmablauf
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5.8.5 Editor weitere Funktionen

Unter "Weitere Funktionen" sind Moglichkeiten gegeben, um einzelne Programmzeilen (Programmschritte) kopieren,
einfiigen, neu erstellen oder auch 16schen zu kdnnen. Desweiteren gibt es eine "Undo" Funktion die eine
versehentlich getatigte Aktion riickgdngig macht.

Bedinquna Altion Link Bedinquna Aktion Link
N JE 7 A Az A I Fa il e JE 7 A Az A [ Fa il
0 Ap 2115 0 Ap 2 |1
1 AP 3|0 1 AP 3|0
2 0|2 U 2 0|2 U
3 4|3 E 43 Mewer
4 - 4 | 4 ﬂn 4 4| 4 Schritt
5 - RP e | s H 5 Re Menii — H  oepiy
[ driicken sP 7|8 U’U’ [ sP verlassen ldschen
VWeitefe | Bedingung |  Aktion Link Weitere o oocon Kopie | Rucksezen
Funktionen | editieren editieren editieren Furktionen P einfilgen {Undo)
Bild 88 Programm Editor - In Weitere Funktionen wechseln Bild 89 Programm Editor - Weitere Funktionen
Kopie einfiigen
INFO Dieser Befehl erméglicht es, einen zuvor kopierten Schritt an beliebiger Stelle
einzufiigen.

e Bevor Sie einen kopierten Schritt einfigen, missen Sie an der gew Uinschten Stelle Platz fur diesen Schritt schaffen ("Neuer
Schritt") Andernfalls wird der Programmschritt an dem Sie den Schritt einfligen, Gberschrieben.

5.9 Programme verwalten
Zur Verwaltung von Programmen stehen sowohl interne als auch externe (USB) Speicherplatze zur Verfiigung. Die

internen Speichermdglichkeiten umfassen aktuell 100 Speicherplatze - extern kdnnen beliebig viele Programme auf
USB-Stick abgelegt werden.

Servormold-400V 'G"

Ebene 2
Ebene 2 #H O
PESC*‘IS\I‘\"OFE
n andern
Se r vo m 0 l d ® Tasfe dn'jc:ken fiir e
Zugriff auf internen i
Speicher oder USB-Stick

Z / Sprache
Drehmoment Prograrmm Pro Zahler
Jamms ricksetzen

Einstellung HMEDVEING editieren
Bild 90 Einrichten - Verwaltung Bild 91 Verwaltung
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5.9.1 Programme speichern

Wenn neue Programme erstellt oder bestehende Programme geandert wurden, missen diese Programme
gespeichert werden. Wenn Sie das Programm nach der Anderung von Werten oder Parametern nicht speichern,
gehen diese Anderungen beim Ausschalten der Steuerung verloren.

Zum Speichern von Programmen bzw. von Programmanderungen, wahlen Sie einfach das jeweilige Programm mit
den Pfeiltasten an (gelbe Markierung) und driicken die Taste "Programm speichern".

i Aktuell aktives Programm 1.) Programmplatz mit
e 5 Pfeiltasten markieren
0 |Servomold_Standard_Einfa n (gelbe Markierung)
; Sercomeld Stehddra: Refgl U Programm; 0 Servomold_Standard_Einfa
: | .
Sind Sie sicher ?
4 -
5 Hier kann der P
TOQramm
5 Pragrammname 2-1“705“3 Spe?chern Abbruch
T gedndert werden UU driicken
Mame Programm | Programm | Program 3.) Spff!_-‘h-‘-’m
andern l6schen laden speichemn bestiitigen

0 |Servomold_Standard_Einfach )| g n
1 [Servomaold_Standard_Rampe

2

3 ! Speichere ... ] U
4 | J

5

5

7

Bild 92 Programme speichern
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5.9.2 Programm neu erstellen

Um ein neues Programm zu erstellen, kdnnen Sie das aktuell geladene Programm an einem neuen Speicherplatz

speichern und den Namen des Programmes andern.

AuRerdem kénnen Sie ein neues Programm erstellen, indem Sie ein bestehendes Programm aus der
Programmliste kopieren und auf einem neuen Speicherplatz speichern.

Im aktuellen Beispiel wird ein neues Programm, auf Basis des aktuell geladenen Programmes, erstellt. Wahlen Sie
dazu den nachsten freien Speicherplatz (gelbe Markierung) und driicken Sie die Taste "Programm speichern". Das
aktuell geladene Programm wird auf dem neuen Speicherplatzabgelegt. AnschlieRend kénnen Sie den Namen des
Programmes &ndern in dem Sie die Schaltflache "Name andern" driicken.

1.) Freien Programmplatz mit

Pfeiltasten markieren (gelbe @

Markierung) n

1 |Servomold_Standard_Rampe

2

3 | U

4

g 3'J Taste 2.J Taste

7 driicken U,U, driicken

Mame ¥ Programm

andern speichem

[ EE

Programmname

Jrises-Programe|
Mlin: |

4.) Programmname iiber
Tastatur eingeben

2l R EF|F=E
-IIIE]EI:J\IE]-
Ll el el e ol l e Lelal ilec
-[EEIEDG

5.) Menii mit =g
OK verlassen

0 [Servomold_Standard_Einfach | g n

1 | Servomold_Standard_Rampe

2 [Neues Programm

3 U

4

5

5 6.) Programm mit neuem U U

7 Namen speichern

Name Programm
andern speichem

Bild 93 Neues Programm erzeugen

5.9.3 Programme laden

Servormold_Standard_Einfach n
Sanvomold_Standard_Rampe

Neues Programm - U'

0

1

2

3 N
4 1}

5

5

Programm
markigren

Neues Programm ist nach
dem Speichern gleichzeitig
7 das aktive Programm!

Mame Frogramm | Programm | FProgramm
andern loschen laden speichem
—

Beim Einschalten der Steuerung wird immer das zuletzt glltige Programm geladen. Wenn Sie ein anderes
Programm aus der Programmliste laden wollen, markieren Sie das Programm mitdem gelben Cursorbalken und

driicken Sie die Schaltflache "Programm laden".

Mit der anschliefenden Bestatigung der Sicherheitsabfrage wird das neue Programm geladen.
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Aktuell aktives Programm
{griiner Hacken) 1.) Zu ladendes
0 [Servomold_Standard_Einfamm P 'Efi’::::::e’:"
1 |Servomold_Standard_Rampe markieren
2
i 3
4 Programm
5 ] markieren
& 2.) Taste
7 driicken UU ‘
MName 'Programm ramm | Programm
andern loschen laden speichern

| Nach dem Laden

Zeigt ein griiner
Hacken das aktive

| O |Servomold_Standard_Einfach Programm an
[ 1 |Servomold_Standard Rampe | g
| 2
E U

4 Programm
| AEs

B 4.) Menii ren
= U verlassen
| =

Mame Frogramm | Programm | Programm E |
andern loschen laden speichem

Bild 94 Programme laden

_Progamme  "#%

Programm,  1: Servomold_Standard_Ramg

Abbruch

Sind Sie sicher ?

Programm
laden

3.) Laden
bestditigen
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594 Programm kopieren

Um ein Programm zu kopieren, gehen Sie wie folgt vor:

Aktuell akitives Programm 1) 2u
Prog (griiner Hacken) . Programm @
9 kopierendes _ -
0 | servomold testprog. 1 motor Programm mit 0 | servomold testprog. 1 motor “ n ‘
1 | servomaold 1.0 Pfeiltasten .1 | servomaold 1.0
2 markieren
i V
3 + Blaues Drefeck zeigt markiertes -
Programm Programm an - die Markierung Markierung
5 2.) Taste arkieren laschen
- kann durch Driicken der Taste
6 driicken — p— - -
Schreibsch. "Markierung ldschen" wieder W
L WU | andern entfernt werden.
Name Programm Programm Programm || Name Programm || Programm Programm ||
andern laschen laden speichern andern laschen laden speichern ||

s [l iT——— O

0 | servomald testprog. 1 mator “ A |
1 | servomold 1.0
3 - - Programm 3: servomold 1.0
S N | Sind Sie sicher 7
4 freien Speicherplatz 3.) Taste  Rarkierung -
s wiihlen driicken |!6schen Pr
ogramm
5 - kopieren Abbruch
W Programm
7 kopieren -
| 4.) Kopieren
Programm || bestitigen '
speichern ||
Programm @
0 | servomold testprog. 1 motor “ n ‘
1 | servomaold 1.0
2
3 |servomold 10w \V ‘ Das kopierte Programm sollte als erstes umbenannt
4 werden, um weitere Verwechslungen zu vermeiden.
Programm wurde auf den Programm
5 neuen Speicherplatz kopiert markieren
6
Schreibsch.
7 W ‘ andern |
Name Programm Programm Programm ||
andern laschen laden speichern ||

Bild 95 Programm kopieren
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5.9.5 Programmname editieren

Um einen Programmnamen zu andern, gehen Sie wie folgt vor:

Aktuell aktives Programm

Prog (griiner Hacken)
0 | servomold testprog. 1 motor 3
1 | servomold 1.0
2
3
4
5
. 2.) Taste —
driicken —
7| L, Jdricken W
Name Programm Programm Programm
andern léschen laden speichern

1.) Uber die
Pfeiltasten,
dass
Programm
auswiihlen,
bei dem
man den
Namen
dndern
mdchte.

N Uber die Tastatur den '
T 01 1 neuven Prgrammnamen |7
@ | a f
=) eingeben

4.) Taste
FFOK"

driicken

rrrvTrE——— O}

0 | servomold testprog. 1 motor “ n ‘

1 | servomold 1.0

2

3 | servomold -new-1.0 . V ‘

. 5 - _
Programmname wurde Programm ‘

5 - markieren

gedndert
6 T =
Schraibsch.

7 | W ‘ andern ‘

Name Programm Pragramm Programm

andern laschen laden speichern

Bild 96 Programmname editieren

—-

ELTTIUNS——

Programm

Neuer Name

3: servomold 1.0

3: |senram old 1.0

3.) In das Feld mit dem
aktuellen Namen tippen.

ch

)

I ©

Programm

Neuer Name

Mame

3: servomold 1.0

3: |[servomold -new-1.0

andern ?\

Abbruch

5.) Anderung bestiitigen
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5.9.6 Programme loschen

Um ein Programm aus der Programmliste zu I6schen, wahlen Sie das Programm mit dem gelben Cursorbalken
aus. Driicken Sie anschlieffend die Schaltflache "Programm I6schen" und bestatigen Sie die anschliellende
Sicherheitsabfrage.

Aktuell aktives Programm 1.) Zu Iéschendes @
{griiner Hacken) Programm mit

Servornold_Standard_EinTetm n Pfeiltasten markieren

Servomold_Standard_Rampe

Meues Programm

I Programm; 2. Neues Programm

. Sind Sie sicher ?
Prograrmm

2.) Taste _maridersn | Programim Abbruch
driicken U. U. lGschen
s [ —

Name Progamm Programm | Programm 3.) Loschen
andern loschen laden speichem . bestiitigen

=@ n|Ejw|tal=|=

Bild 97 Programme Ié6schen

5.9.7 Programme sichern

Zur Sicherung aller, im internen Speicher befindlichen Programme, missen sie zuerst einen USB-Stick in den USB-
Anschluss auf der Geratevorderseite stecken. Anschliellend erscheintim Men( rechts oben die Taste
"Datensicherung".

Driicken Sie die Schaltflache "Datensicherung" und bestatigen Sie die Sicherheitsabfrage erneut mit der Schaltflache
"Datensicherung". Alle Programme werden nun auf dem USB-Stick gesichert.

0 [Servomold_Standard_Einfach | g n ‘

1 | Servomold_Standard_Rampe | Datensicherung

2 i €

| i 1) Taste . Sind Sie sicher 7
driicken Progr_amm

5 markieren Daten-

B . Abbruch
sicherun

7 U U’ 2.) Sicherung

Name  Programm | Programm | Programm ST

andern léschen laden speichem

Bild 98 Datensicherung

5.9.8 Programme auf USB

Wenn ein USB-Stick angeschlossen ist, erscheinen im Programmmeni zwei zusatziche Funktionsschaltflachen
(Zeige USB + Datensicherung). Um auf den USB-Stick zu wechseln, driicken Sie die Schaltflache "Zeige USB".

Sie kdnnen Programme, die sich auf dem USB-Gerat befinden, anzeigen, umbenennen oder I6schen. Weiterhin
kénnen Sie ein Programm vom USB-Stick auf die Steuerung kopieren und umgekehrt.

Aulerdem kann eine komplette Sicherung der Programme von der Servomoldsteuerung auf den USB-Speicher
durchgefiihrt werden (Datensicherung)..
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Servomaold_Standard_Einfach

v _ N

Servomold_Standard_Rampe

0
1
2
3
4
5
3
7

Frogramm | Programm

Mame
| andemn loschen laden

Taste
driicken

Zeige
UsB

Daten-

sicherung

Uy

[ Frogramm

speichem

Programm
markieren

Bild 99 Programme auf USB-Stick

5.9.9 Programme von USB kopieren

0 |Servomold_USB1 ﬂ Zeige
1 intern
2 Datern-
3 U’ sicherung
4 Programm
5 markieren
6
7 Uy
Name Frogramm

| andemn léschen -

I ——

Um ein Programm vom USB-Stick in den internen Programmspeicher zu kopieren, wird dieses Programm zuerst
markiert und anschlieend an einen freien Speicherplatz kopiert.

2.) Taste driicken um
zum internen

®

0 |Servomald_ISE n Zeige 0 |Servomold_USE | Speicher zu wechseln P~ eige
1 intern &l T intern
2 U Daten- L U Daten-
3 sicherung Blaues Dreieck zeigt markiertes sicherung
4 rogramm F;:DQ radm mha; -"d:{e Mgrk:e_ru:g Markierung
5 = %malkieren ann durch Driicken der Taste léschen
6 1.) Taste driicken um "Markierung Idschen" wieder
7 sl untedegtef entfernt werden. UU
- Programm zu markieren
Name  Programm J Name  Programm
| dndern loschen andern loschen y
 ———
0 [Servomold_Standard_Finfach | g n Zeige
UsB
1 |Servomold_Standerd Rempe Programm; 2. Servomold_USE1
2 !\_\ U Daten-
sicherun : e
i 3.) Leeren Speicherplatz | . g Sind Sie sicher ?
anwéhlen 1 Markierung
5 léschen
: LS e Avbruch |
7 4.) Taste driicken um Programm -
Programm von pigren 5.) K-:;:!J{emn
Name USB-Stick zu kopieren  |[famm J bestiitigen
andern hern -
@ Das kopierte Programm steht jetzt dem internen Speicher
|| 0 |Servomold_Standard_Einfach | g n Zeige L zur Verfiigung und kann von dort geladen, umbenannt,
il 1|Servomold_Standard_Rampe UsB gespeichert oder auch geldscht werden.
| 2 [Servomold_USB1 U Daten-
3 sicherung Auf gleiche Weise kénnen auch einzelne Programme vom
i 4 Programm intern e_n Sp er’cﬁ er auf einen leeren Speicherplotz des
5 markieren USB-Sticks kopiert werden.
6
i 7 UU Es ist jedoch nicht mdéglich Programm direkt vom USB
| : Stick zu laden
|| Name Programm | Programm | Programm
| andern léschen laden speichem !

Bild 100 Programme von USB-Stick kopieren
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6 Betrieb

In diesem Kapitel erhalten Sie Informationen zum "normalen” Betrieb der Servo-Komplettsteuerung. Die hier
beschriebenen Funktionen kénnen in den Benutzerebenen 4,5 und 6 durchgefiuhrt werden.

Alle dariiber hinausgehenden Funktionen wie z.B. das Verfahren der Antriebe im Jog-Modus oder das editieren von
Programmen, setzen das Einschalten der Benutzerebenen 2 oder 3 voraus. Informationen zu den Funktionen
erhalten Sie im Kapitel Inbetriebnahme.®=

Beachten Sie die im Kapitel Sicherheit gegebenen Sicherheitshinweise sowie die Hinweise zum zugelassenen
Bedienungspersonal , ZU Sicherhei’[seinrichtungennI und Arbeitsplatzen .

Achten Sie insbesondere auch darauf dass Sie beim Laden von Programmen das fiir das jeweilige Werkzeug
geeignete Programm laden!

Falsche Maschinenparameter

@ HINWEIS! Durch falsch eingestellte Maschinenparameter konnte ein Sachschaden an der
Servo-Komplettsteuerung oder am SpritzgieBwerkzeug entstehen.

¢ Das Einstellen der Maschinenparameter und die Inbetriebnahme dirfen nur durch eine sachkundige Person durchgefihrt
w erden!

e Beachten Sie die Angaben zur maximalen Drehzahl / max. Drehmoment der verw endeten Antrieb- / Getriebekombination!

¢ Stellen Sie die Maschinenparameter ausschlieflich anhand der vom Hersteller zur Verfligung gestellten Montage- und
Betriebsanleitung der Antrieb- / Getriebekombination ein!

o Achten Sie darauf, dass ausschlieRlich das zum jew eiligen Spritzgiew erkzeug gehdérende Programm geladen w ird!
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6.1 Einschalten

Beim Einschalten der Servo-Komplettsteuerung am Netzschalter, wird die Steuerung gestartet. Der Boot-Vorgang
dauert ca. 1 Minute - anschlieRend finden Sie folgenden Startbildschirm vor und es ist keine Benutzerebene aktiv.

| Einrichten ®
servomold testprog. 1 regler G

- _
aktuell geladenes Programm
keine Benutzerebene aktiv bzw.

ServomOId® kein Benutzer angemeldet

Verwaltung ‘

Falls Sie die Steuerung zum ersten Mal starten, lesen Sie bitte die Hinweise im Kapitel Inbetriebnahme. Falls Sie
die Inbetriebnahme schon durchgefiihrt haben oder die Steuerung im Normalbetrieb betreiben mdchten, sollten Sie
zuerstin die Benutzerebene 4 wechseln (Einrichter) um das richtige Programm zu laden.

_Einrichte]) e ©

Ebene 4 f0

f—y

| servomold® & |

Antriebe
einschalten

Verwaltung [ &

Bild 101 Einrichten - Benutzerebene 4 - Antrieb inaktiv
Das gelb-blaue Blinken des oberen Balkens zeigt Ihnen an, dass der Antrieb noch nicht aktivist. Ein weiterer Hinweis
auf die inaktiven Antriebe, ist das blaue Blinken des LED-Leuchtbandes an der Geratevorderseite.

Sobald der Antrieb eingeschalten wird (Sicherheitsrelais aktiviert), wechselt die Anzeige zu blau - statisch.

-

Anzeigebalken wechselt Ebene 4

zu blau-statisch

Nicht Referenziert

Hinweis dass Antriebe noch
nicht referenziert sind!

Venwaltung [
_

Bild 102 Einrichten - Benutzerebene 4 - Antrieb aktiv
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6.2 Programm laden

Laden Sie jetzt das zum SpritzgieBwerkzeug gehérende Programm in die Steuerung - dies kann vom internen
Programmspeicher der Steuerung erfolgen.

Beim Einschalten der Steuerung wird immer das zuletzt gliltige Programm geladen.

Beim Laden eines neuen Programmes gehen nicht gespeicherte Daten des vorher geladenen Programmes
verloren.

Weiterhin werden beim Laden eines neuen Programmes aktive Kopplungen von Antrieben, bei Gearinganwendung,
automatisch deaktiviert.

Ebene 4 foh Ebene 4
9%
== Taste driicken fiir
® Zugriff auf
servomo B | Programmspeicher Benutzer
' oder USB Stick ebene
Taste
driicken Sprache
Zahler
Vemwaltung [ & Programme | ‘ l ricksetzen
= =
Bild 103 Einrichten - Verwaltung Bild 104 Verwaltung
Aktuell aktives Programm 3
0 |Servomold_Standard_Einfach P’Efi’:::::gﬁ"
; Servomold_Standard_Rampe markieren Programm; 1. Servomold_Standard_Ramg
3 - Sind Sie sicher ?
4 Programm |
5 markieren
6 2.) Taste — Prt;fgg;nm Abbruch
7 driicken UU ‘
3.) Laden
P 7
| ] | | folied

% oo s

Nach dem Laden
zeigt ein griiner
Hacken das aktive

0 [Servomold_Standard_Einfach Programm an
1 |Servomeld_Standard_Rampe
2
4 Programm ||
5 4.) Menii
g L verlassen
7
Programm
laden

Bild 105 Programm laden
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6.3 Autotuning

In folgenden Situationen sollte bzw. muss ein Autotuning durchgefiihrt werden:

e Sollte - Nach einer kompletten Wartung des Werkzeuges, da hierbei eventuell die mechanischen

Gegebenheiten sich andern.

e Muss - Gleicher Antrieb aber an anderem Werkzeug verbaut.

e Muss - Immer dann, wenn die Steuerung an einem anderen Werkzeug (anderem Antrieb) bertrieben wird.

Es gibt keine allgemeingiltigen Aussagen, welche Einstellungen des Autotunings bei den jeweiligen Antriebs- und
Getriebkonfigurationen zu verwenden sind. Allerdings sollte der Antrieb nicht zu "weich" eingestellt werden da nur mit
entsprechend "steif" eingestellten Antrieben ein dynamisches Verhalten moglich ist.

Grundsatdich gilt:

Schleppfehler = steifere Einstellungen
Uberschwingen = weichere Einstellungen

Die "weicheste" Einstellung wére zB. Uberschwingen - Antiresonanz
Die "steifeste" Einstellung ware z.B. Schleppfehler - Max. Steifigkeit

Handbetrieb By @ Handbetrieb/U-Prg. @
Aktueller Schritt: 1 servomold 1.0 {einfach) ~ Aktueller Schritt 0 servomold 1.0 {einfach)
I D[I?. 0]23 DIZd: i} il | D[I?. 0]23 IJIZd: o
= a0 — 1
R1 ; mim r
= [ —
£ i
= Taste Taste
— ] e
— driick . -
Pos Iw?)l rucken driicken
Ausfahren | Einfahren . inzel-
plus (+} minus (- Modus ‘ ﬁ StOpp [ ‘ Modus ‘

Bild 106 Einrichten - Handbetrieb

Bild 107 Handbetrieb

Sobald Sie in den Handbetrieb wechseln, andert sich die Farbe des Menis sowie des LED-Leuchtbandes aufgelb -

dies ist der Hinweis dass die Antriebe jetzt unter Spannung stehen.

Um das Autotuning fiir die Antriebe vornehmen zu kénnen, wechseln Sie in den erweiterten Modus, Einzel-Modus und
wahlen sie die entsprechende Achse (A) durch Driicken der Taste aus. AnschlieRend gelangen Sie durch Driicken

der Autotuning Taste in das Untermenu Autotuning.
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Handbetrieb “xn O | Gruppe A

Allto- rﬁﬁlﬁﬂﬂﬂuﬂﬂﬂﬁ—bﬁ&”ﬁ?*_&_‘ Position (-1490 it Einh )

betrieb 0 2 1 364 pm

Schritt- Alktuele Aktion Sequencer Stai_us : (7 int Einh) _ e Power

hetrieb 4 | Storung | Ferig e el
- E'r:? musl%l:n:l:l DoO0000 B : Verzégerung Alto-

= P%ﬁmg =S 0 2.Taste twning

A o J4 0 16 0 | max. Moment|driicken|  peforenz

6] 0 17675113 P LT EITL I b

Taste 5]
driicken _ ) .
g | Ausfahren | Einfahren Absolute Relative
'.L J JOG + JOG - Bewegung | Bewegung
Bild 108 Einrichten - Handbetrieb - Erweiterter Modus Bild 109 Handbetrieb - Jog-Modus

Das Positionsverhalten definiert Gruppe A Die Filterart definiert, mit welcher Steifigkeit der Regler eingestellt wird':
ob der Regler versucht, Autotuning - Standard = normal

- maglichst exakt die berechnete - Antiresonanz = weich

Verfahrkurve einzuhalten - max. Steifigkeit = hart

{Schleppfehler) oder Schleppfehler TED T i

- die Endposition méglichst Terat Die Bandbreite bestimmt die Dynamik des Reglers:
e;_c_r:kr zu erreichen e - kleine Bandbreite = geringe Dynamik aber auch
{Uberschwingen) . geringere Staranfdlligkeit.

Schleppfehler erméaglicht ein Anllresc.manz_ - hohe Bandbreite = hohe Dynamik aber auch
dynamischeres Verhalten, Me Steifgralt unruhigeres Regelverhalten.

Uberschwingen verfihrt etwas

=

weicher aber positionsgenauer

15.06.15
lT Gruppe A 13:27 @
Beachten Sie den ulotuning ! s1mun§

Warnhinweis zum ECHTUNG: Y

Autotuning Stellen Sie sicher, dass der Motor nicht
reht und Bewegungen keine Gefahr fuer
Mensch und Maschine bedeuten!

Die Moment-/Kraftbegrenzung des
Handbetrieh ist NICHT aktiv waehrend
dern Autotuning!

‘ | Start

Bild 111 Autotuning starten

06.08.21 @
Gruppe A 10:37
Autotuning Storung
Warnung
Positionsverhalten Bereit | ———
Schleppfehler Uberschwingen Betrieb Power I
Refer. AnjAus |
Filterart Bandbreite Der griine Hacken
b Klgin signalisiert ein erfolgreiches
Antiresonanz | Mittel [ Autotuning.
Max. Steifigkeit Gross

| v

Bild 112 Autotuning erfolgreich durchgefiihrt
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6.4 Referenzierung

Im Kapitel Inbetriebnahme / Achse referenzierenm haben wir die Referenzfahrt fur einzelne Achsen vorgenommen.

Da (je nach Verwendung der Antriebe) die Referenzierung unter Umstanden auch das Einhalten einer bestimmten
Reihenfolge wahrend des Referenzierens erforderlich macht, ist es empfehlenswert, die Referenzierung als festes
Programm im gesamten Programmablauf zu definieren.

Dies hatden Vorteil, dass auch wahrend des Betriebes (z.B. nachdem das SpritzgieBwerkzeug komplett erwarmtist)
eine automatische Referenzierung durchgefuhrt werden kann. Man kénnte z.B. die Referenzfahrt nach einer

definierten Anzahl von Zyklen durchfiihren.

Die Referenzfahrt kann aber auch jederzeit vom Bediener oder Einrichter selbst eingeleitet werden, wenn dieser eine

erneute Referenzierung fir erforderlich halt.

Im nachfolgenden wird der halbautomatische Start der Referenzfahrt erklart.

.

Taste
driicken

J Nicht Referenziert “@ = i

A

Verwaltung [

Referenzfahrt mes @
Aktueller Schritt: 0 Test_Zahnstange ol
Z1: 1z 0jzz 074 1
R1 =™ —

= i
Pos = cium&
el Stopp | A

Bild 113 Einrichten - Referenzfahrt

Bild 114 Referenzfahrt

Taste
driicken

03.06.15
Referenzfahrt B @
Aktueller Schritt 0 Test_Zahnstange Fot
Zi: 21z 0lz3 olz 4 1
Zeigt das wihrend der R1 =% —
Referenzfahrt bendtigte = y —
= Max
Drehmoment an. = 0%
i = Die Referenzfahrt kann

Jederzeit abgebrochen

werden.

[

|

Bild 115 Referenzfahrt - halbautomatisch

Das Programm zur Referenzfahrt
wird im Programmeditor definiert -
es kann aus mehreren Schritten
bestehen und ldsst sich durch
Bedingungen auch vollautomatisch
starten.

Programmablauf Beispiel:

- zuerst Imm von Referenzfidche
wegfahren

- danach mit langsamer
Geschwindigkeit Referenzfahrt
durchfiihren.

Beachten Sie dazu auch die Hinweise zum Referenzfahrtprogramm im Kapitel Programme / Programmbeispiel

Referenzfahrt.
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6.5 Handbetrieb

Der Modus Handbetrieb ermdglicht, nach der Referenzierung, das einfache Ein- und Ausdrehen der Antriebe. Dabei
wird das im Programmeditor zuvor festgelegte Programm abgearbeitet - der Handbetrieb simuliert lediglich das
Setzen der Eingangssignale durch die SpritzgieRmaschine.

Das Driicken der Taste "Ausfahren = Plus (+)" sowie der Taste "Einfahren = Minus (-)" simuliert das Setzen von

Eingang 1 und Eingang 2 durch die

SpritzgieBmaschine.

servomolg

Bild 116 Einrichten - Handbetrieb

| Verwaltung | ‘ H
!

O, Handbetrieb i ©
Ebene 4 Fat. Aktueller Schitt 1 Servomold_Standa  s=s
O@ 1 swlz ojza ofza o
[T E mim [
Taste - E Max.
driicken E—% = s (@
55 ~ 8ha
Pos M.:
Ausfahren | Einfahren Erw. ‘
plus (+) minus i- Madus

Bild 117 Handbetrieb

1.) Taste driicken
zum Ausfahren

Ausfahren
lus {+)

Handbetrieb e ©

Aktueller Schritt 0 Servornold_Standa o
Zeigt das wihrend der It 525 |1 2 0|Z 3 011 4 0
Bewegung bendtigte || R1 = 1000 —
Drehmoment an. % e e

{Wert in mNm) = m:: -
= 2.) Taste driicken Erwei terf:er ‘ (@
l zum Einfahren Handbetrieb .

Pos I Modus

10000

h

Einfahren y
Maodus

minus (=)

Bild 118 Handbetrieb - Ausdrehen / Eindrehen

Das Programm fiir den Handbetrieb
ist im Programmeditor definiert - es
besteht aus mehreren Schritten, die
durch setzen eines Eingangs
(Eingang 1 =T (True)) gestartet
werden.

Nach Start werden alle Schritte bis
zum erreichen der Endposition
durchlaufen.

Eine Schrittweise Abarbeitung des
Programmes ist im erweiterten
Modus maglich

Auch im Handbetriebsmodus reagiert die Steuerung auf etwaige Signale der SpritzgieRmaschine - somit kann auch
in der obersten Handbetriebsebene ein vollautomatischer Ablauf erfolgen.
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6.6 Automatik

Beim Wechsel in den Automatikbetrieb wartet die Steuerung aufdie im Programm festgelegten Signale zum Starten
des Programmablaufes. Wenn Sie in den Automatikmodus wechseln, werden Tasten "Einrichtmodus” und
"Referenzfahrt" ausgeblendet, um eine unbeabsichtigte Unterbrechung des Programmablaufes zu vermeiden. Um
dennoch in den Einrichtmodus zu gelangen, missen Sie zuvor in den Handbetriebmodus wechseln. Das

Ablaufprogramm wird dabei nicht unterbrochen.

Ebene 4
servomold®

Taste
driicken

l | Venwaltung |

Bild 119 Einrichten - Automatik

Ist "Auto An/Aus" Taste
deaktiviert (LED griin

blinkend), und die "Start" Aktuglier Schritt

Aktugller Schitt 0

®

Senvomold_ Standa

S |I2 mma 0)ZT

ofza

| Zihlerstinde (Zithler 1,2,3, 4) }

Max. Drehmoment / Kraft ]

# Aktuelles Drehmoment / Kraft I

[Lrm]
’ Aktuelle

Position des Antriebs I

Anzeige

Servomold_Standa

Taste gedriickt, wird nur ein il T oz

ofza o !

einzelner Zyklus durchiaufen. R1

8¥ 28

Zeigt die Anzahl der Uber-
schreitungen des Warn-
Drehmomentes an.

"Auto An/Aus" Taste ist als
Standard aktiviert - sobald von
der Spritzgieffmaschine ein
Eingangssignal vorliegt, wird
der Programmablauf gestartet.

Zeigt die Position des Antriebs
an.

S’[Opp An' EE‘:?‘S Anzeige T

Aktugller Schitt

Bild 121 Automatik Auto An/Aus

Wird die "Auto An/Aus" Taste
deaktiviert, wird das Programm
noch abgearbeitet und stoppt
dann automatisch.

Durch driicken der "Stopp" Taste
wird der Programmablauf sofort
gestoppt.

Durch driicken der "Start" Taste ist
die Steuerung wieder bereit und
wartet auf ein Eingangssignal.

Servomold_Standa

Zeigt das wéhrend der z1: srz ozz

ofza []

letzen 10
Programmdurchldufe
bendtigte Drehmoment
{bzw. die Kraft) an.

R1

1000
mhm

opp Anmus Anzelge

Taste
driicken

Zeigt die aktuell gesetzten Alugller Schntt_ 0

Servormold_Standa

Ein- und Ausgdnge an

Zeigt die Position des
Antriebs an

Zeigt die Zeit der zuletzt
ausgefiihrien Bewegung
(von Start bis Stopp)

Driicken der "Anzeige" Taste
wechselt die Anzeigeart:

- einzelnes Drehmoment wird
angezeigt...

oder

- Drehmoment der fetzten 10
Zyklen wird angezeigt....

oder
- Informationsbildschirm (Ein-

Ausgdnge, Position, Zeit) wird
angezeigt.

Bild 122 Automatik - Anzeige
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6.7 Ausschalten

Zum Ausschalten der Steuerung, warten Sie bis der aktuelle Zyklus an der SpritzgieBmaschine beendetist oder
deaktivieren Sie die "Auto An/Aus" Taste und warten sie bis der aktuelle Zyklus beendet wurde. Wechseln Sie dann in
den Handbetriebsmodus und anschlieRend in den Einrichtmodus. Nachdem Sie die Antriebe ausgeschaltet haben,

kénnen Sie den Netzschalter auf Aus drehen.

HINWEIS!

&

Ausschalten

Die Folgen eines Ausschaltens im aktiven Zustand der Steuerung kénnen
Sachschaden an den Servoreglern sein.

e Wechseln Sie vor dem Auschalten der Steuerung in den Einrichtmodus.

e Schalten sie die Servoregler vor dem Ausschalten der Steuerung stromlos (0-Knopf).

[ N peaktivieren Sie die "Auto -
R1 1004 " :
el ANfAus" Taste und warten Sie

wax| Dis der Zyklus beendet ist.

q oder

Beenden Sie den Zyklus an der
SpritzgieRmaschine

Drehmoment
Einstellung

Frogramm

Setup Verwaltung siieten

©)

| Altueller Schritt 1] Servomold_Standa

Handbetrieb

13:30

Aktugller Schritt 1

Senvomold Standa

Bild 123 Automatik stoppen

z1 saiz ozw | Taste
RIS '™ driicken
E i
= Max
= 9
= .0
Pos tbmi
[}
Ausfahren | Einfahren

plus (+)

rrinus (-

e | M
Maodus

Antriebe
ausschalten.
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7 Programme

In diesem Kapitel erhalten Sie Hinweise zur Erstellung von Programmen sowie Programmbeispiele. Die
Programmbeispiele dienen nur zur Veranschaulichung - bitte priifen sie vor Ubernahme von Programmzeilen in Ihr
Programm ob der Programmablaufin Ihrem spzezellen Fall so mdglich ist.

Programme kdnnen sowohl im internen als auch in einem externen Speicher (USB) abgelegt werden. Informationen
dazu erhalten Sie im Kapitel Inbetriebnahme / Programme ®48 verwalten oder im Kapitel Betrieb / Programm
laden. ==

7.1 Programmaufbau

Der Programmablauf wird im Programmeditor definiert. Weitere Hinweise zum Editieren von Programmen erhalten
Sie im Kapitel Inbetriebnahme / Programme editieren m.

Jede Programmzeile definiert einen Programmschritt der sich aus den Abschnitten "Bedingung", "Aktion" und "Link"
zusammensetzt.

Wenn die Bedingung erfllltist (T=True), wird die Aktion gestartet und sofort der unter "Link Tr" angegebene
Programmschritt angesprungen.

Wenn die Bedingung nicht erfllltist (F=False), wird keine Aktion gestartet und der unter "Link Fa" angegebene
Programmschritt angesprungen.

A= Status der Achse

A wird gepriift A=Ausgdnge 7= Zihlerstdnde = -
werden gesetzt || werden verdndert || A=Achse A fiihrt eine
7= Zéihlerstande ! \5 Aktion aus
werden gepriift L “Bedinaung
ll‘ér"' EZ A A :, T;r Ff" Das Programm wird Zeilenweise abgearbeitet.
E=Eingdnge werden 7 = S ln Dies geschieht immer nach gleichem Schema:
gepriift 3 BE
1. Bedingungen priifen, wenn erfiilft (Tr= True),
Erster Programmabschnitt  [| 3 4 |3 2. Aklion starten
{Hauptprogramm) E 4 Ll = - 3. Linkziel Tr {True) anspringen.
5 P & | sH
Zweiter Programmabschnitt - 46 i o |48 Sobald alle Bedingungen der betreffenden Zeile
(Referenzfahrt) 7 AP 8 | % erfiillt sind, wird die Aktion gestartet und
Der Start dieses g 2|8 gleichzeitig springt das Programm die als
Programmblocks wird durch 9 | LA 9] Link-Tr (true) angegebene Programmzeile an.
ein H markiert . A A_Y_J Dort wartet das Programm dann auf das

Y Y
Bedingungen | |Akﬁanen | |Lr’nk—Zr'e.‘e|

Erfiillen der ndchsten Bedingungen.

Eine leere Programmazeile Ist die Bedingung nicht erfiillt, wird das
definiert das Ende des Link-Ziel Fa (False) angesprungen bzw. das
Programm bleibt in der Zeile bis die Bedingung

feweiligen Teilen Sie das Programm wenn nitig in =
Programmblocks Abschnitte ein! erfiillt ist.

Bild 124 Programmaufbau

Programmablauf

INFO Die Erstellung eines schematischen Programmablaufs vereinfacht die
anschlieBende Umsetzung des Programms im Programmeditor.

¢ Definieren Sie den gew tUinschten Programmablauf in einem vereinfachten Schema
¢ Halten Sie alle Uberlegungen schriftlich fest, umim Nachhinein die Funktion des Programms einfacher (iberpriifen zu kénnen.

¢ Unterteilen Sie das Programmiin einzelne Abschnitte - dies verbessert die Uberschaubarkeit und erleichtert Anderungen am
Programm.
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7.2 Programmfunktionen

Hier erhalten Sie einen Uberblick tiber die wichtigsten Befehle und Funktionen zum Erstellen von Programmen.

Diese Funktionen sind unterteilt in die Bereiche:
e Bedingungen (Status der Eingdnge Status der Achsen, Status von Zahlern
e Aktionen (Ausgange setzen, Zahlerstande verandern, Achsen bewegen oder stoppen)

e Links (zum Anspringen bestimmter Programmzeilen, zum Strukturieren des Programms)

7.21 Programmfunktion Bedingungen

Bedingungen werden bendtigt, um den Zustand einer Achse abzufragen, bevor eine entsprechende Aktion
durchgefihrt wird.

Bedingungen kénnen z.B. sein:
e Status der Eingénge
o Status der Achse
e Status eines Zahlers
e Parameter einer Achse

Status der Eingénge:

PLC Eingange: Alle Status werden durch einen Signalzustand definiert
ED il
E1 ﬂ T=True (ngqrm' fngt an)
E? ﬂ F= False (kein Signal)
Steigende Flanke { Signal von low auf high = von 0 auf 1)
E3 \“| Fallende Flanke (Signal von high auf low = von 1 auf 0}
E 4 >| Beliebige Flanke (nicht zu empfehlenl)

Bild 125 Bedingungen - Eingénge

Status der Achse:

Status: ) Die gebriuchlichsten Statusabfragen bei Achsen sind
Fertig T Anfahren Warnung "Fertig - True" (Das Ende der Pause einer vorhergehenden Bewegung wird als
_Stillstand | Konst -Fahrt Fehler erfiillte Bedingung betrachtet)
Bewegun Ref -Fahrt | Freigegeben
gung Refgregnziert "stillstand - True" (Die vorhergehende Bewegung wurde beendet - Achse steht still)

Bild 126 Bedingungen - Achsensatus

Status eines Zahlers:

I Zahl4 = | 1 I | Bedingung ist erfiillt wenn der Zéhler 4 den Wert 1 hat

Bild 127 Bedingungen - Achsensatus

Timer

INFO Der Zihler Nr. 8 ist als Timer definiert - Der Wert des Timers wird in
Millisekunden angegeben.

o Nutzen Sie den Timer um bestimmte Aktionen nach einer definierten Zeitspanne zu starten.
e Wenn der Timer auf 0 gesetzt wird (Zahler 8 = 0) wird er sofort w ieder gestartet.
¢ Bei nachfolgenden Programmschritten kann dieser Zahler als Bedingung gesetzt w erden (Zahler 8 > 500)
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Parameter einer Achse:
Pos. > | <Uuu Die Bedingung ist erfiillt, wenn die Position der Achse grifier (=) als 2000um ist.
._gis"fh_-( Diese Bedinungung kann z.B. genutzt werden um ab einer bestimmten Position die Geschwindigkeit zu
renm. dndem. (ouch mdglich fiir Geschwindigkeit und Drehmoment)

Der Zustand des abgefrogten Wertes kann dabei mit den hier gezeigten Verhdliniszeiten
abgefragt werden.

==X /\ > 2 < =

£

Bild 128 Bedingungen - Achsensatus

7.2.2 Programmfunktion Aktionen

Aktionen ermdglichen die Zustandsanderung einer Achse wenn (True) die in diesem Programmschritt definierte
Bedingung erfllltist.

Aktionen kdnnen z.B. sein:
e Status der Ausgénge verandern
e Zustand der Achse durch eine Bewegung verandern
¢ Status eines Zahlers verandern

Status der Ausgange:

PLC Ausgange. Hier kann der Zustand der Ausgdnge verdndert werden (um z.B. zu signalisieren, dass eine Bewegung
A0 T obgeschlossen ist (True) oder dass die Bewegung stattfindet (False)

A F T= True (Signal liegt an)

A2 = F= False {kein Signal)

A3 = Steigende Flanke [ Signal wvon low auf high = von 0 auf 1)

Fallende Flanke (Signal von high auf low = von 1 auf 0}

Ad >< Beliebige Flanke (nicht zu empfehlen!l)

Bild 129 Programmfunktion Aktionen - Ausgénge &ndern

Zustand der Achse verandern:

hbsolute Bewegung Sloppe Antrieb
Fosition 10000 [pm Dies sind die gebrauchlichsten Aktionen mit welchen
jGeschwindigkeit S000|prrv's der Antrieb (die Achse) bewegt wird:

An eine Position

- Absolute Bewegung (an eine bestimmte Fosition)

B;-.-s:hwwg qﬂ:JJH ”::5: — i - Relative Bewegung (um einen bestimmten Wert)
e"ng'mnpg - — ke Lot ‘—l—{””,w’ - Referenzfahrt (zur Durchfihrung einer automatisierten
auze "Done 0ms Pause "Done 0ms
Referenzfahrt)
Relative Bewegung Keine - Stoppe Antrieb (Stoppt den Antrich wenn die
:‘“'""’" —Hm ongegebenen Bedingungen eintreffen.
Cschsintokis 10000]ym/s - Keine (Es wird keine Aktion durchgefiihrt -

Um einen Wert I Standardeinstellung)

Beschieunig 30000 {prmvs?
erzagenng 30000 | pm/'s®
Pause "Done* 0jms

renzfahrt I
osition -10jpn Beispiel Referenzfahrt nach Methode -3:
'”'::W"'z ;t‘-'" ! :|u| um/s - definiert den Wert der beim Anfahren einer Anschlogsfliche angenommen wird.
aschimindighsit 2 0 | prrv's
teferanzmethods 3 . . . . .. - = .
sschimaiy 5000 s Wenn die Position bei Kontakt mit der Anschlagfidche als -10um definiert wird, und daos
bt 2000 |mMm Programm spdter die Position 0 anfdhrt, so sind 10um Abstand zur Anschlagfldche
Pause "Dione” | 0|ms vorhanden.

Bild 130 Programmfunktion Aktionen - Zustand der Achse verdndern

Weitere Informationen dazu finden Sie im Kapitel Inbetriebnahme / Programme editieren /Aktionenm

Status eines Zidhlers verandern:

Zanler: Der Ziihlerstand wird auf Wert 1 gesetzt

| Zahl 1 = 0 Der Zdhlerstand kann aufierdem um einen bestimmten Wert erhdht (+) oder verringert (-}
Zahl 2 + 1 werden.
Zahl 3 - 2

Bild 131 Programmfunktion Aktionen - Z&hler &ndern
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7.2.3 Programmfunktion Links

Durch Links haben Sie die Moglichkeit das Programm zu strukturieren sowie bestimmte Programmzeilen je nach
Zustand einer Bedingung (True oder False) anzuspringen. Desweiteren wird der Programmbereich definiert, der die

Referenzfahrt beinhaltet oder Bereiche definiert die Unterprogramme enthalten.

Hier kann das jeweilige Linkziel, je nach Zustand der Bedingung dieses Schrittes
angegeben werden.

Referenzstart-5chritt gibt die Schrittnummer an, bei der im Programm der Bereich
der Referenzfahrt beginnt.

Dieser Programmschritt wird bei Auswahl des Menis "Referenzfahrt” und bei

Mame | |
Link bei "Tr" bei "Ea"

e [ s |
Referenzstart-Schritt Referenz
| nterprog -Schritt Start

Unter- Unter- Unter- Unter-
prog. 1 prog. 2 prog. 3 prog. 4

START der Referenzfohrt angesprungen

Zum ouswdhlen des Referenzstart-Schrittes wird die entsprechende
Programmzeile markiert und anschliefiend tiber Link editieren und driicken des
Buttons "Referenz Start” definiert.

Bild 132 Programmfunktion Links
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7.3

Programmbeispiel Einfach

Bedinauna Aktion Link

MNr JEZ A L A Tr Fa
] AP 1 1
1 AP 2 | 2
2 0|3
3 s |0
4 4 | 4

| Das nachfolgende Programmbespiel zeigt eine einfache Mdglichkeit zum Aus- und Eindrehen
von Gewindekemen - es kann jedoch auch fiir Linearbewegungen genutzt werden.

Ein Besonderheit ist die permanente Abfrage aller Eingiinge.

Wenn kein Eingangssignal vorliegt (Bedingungen sind "False”) werden die Zeilen 0 bis 3 immer
wieder (als Schieife) durchlaufen.
Wenn ein Eingangssignal vorliegt (Bedingung ist "True”) wird beim Ausfiihren der Aktionen
gleichzeitig ein Zdhler (Merker) gesetzt, der markiert, welche Bewegung ousgefihrt wurde.

| Die nachfolgende Abfrage der Zéhler ermdglicht dann das Setzen des jeweiligen Ausganges.

Bild 133 Programmbeispiel - Einfach - Programmiibersicht

Schritt Nr. 0 - Bei Signal an Eingang 1 wird Position 10000pm angefahren (Ausdrehbewegung)

E1 -~ | Bedingung erfillt wenn am Eingang 1 eine positive Flanke vorliegt. (Signal von 0 auf 1) i
3
I:I:EE%EEEEEI J— | Stillstand T I Bedingung erfiillt wenn Achse still steht '
i FLC Ausgange —_ A1 F Aktion: Ausgdnge 1 (A1) und 2 (A2) werden zuriick gesetzt (F=False)
CLLLLLLLLL “'“ A2 F Die Achse wird der S6M damit als “in Bewegung” angezeigt
||_'_|_Z'ﬂ"'ﬂ5'r_'_'_| |—p—| Zahler 2 = | 1 ||| Aktion: Zihler 2 wird guf 1 gesetzt. (Bewegung 1)
3
Ab;g;l_.;l_:gnBewegun 10000 Absolute Bewegung Wenn die Bedingungen erfillt
Geslclrmrldlgkel =000 —* |Position 10000] pra sind, wird eine Aktion AB
Geschwindigheit 5000 pmis (Absolute Bewegung) gestartet.
Bedinauna Aktion Link G 20000| yrefs? Das Programm springt in jedem
ne lE 74 A7 A Tr Ea erzogenung 20000 um/s® Fgffe sofort in Zeile 1 und priift
0] | | | | l l [ AP | | | 1 | 1 Pause "Done* | 0fms dig Bedingungen.

Bild 134 Programmbeispiel - Einfach - Schritt Nr. 0

Schritt Nr. 1 - Bei Signal an Eingang 2 wird Position 0Opm angefahren (Eindrehbewegung)

E2 -~ | Bedingung erfiillt wenn am Eingang 2 eine positive Flanke vorliegt. (Signal von 0 auf 1)
b EEI:I%E&ED:I =—+| Stilstand T Bedingung erfiillt wenn Achse still steht und wenn die Position iiber dem Wert 9930 liegt
3 =1 g g g D Somit wird erreicht dass eine Bewegung auf Position 0 nur dann mdglich ist wenn die Achse
k 0S = zuvor liber der Pasition 5990um war. (z.8. Kem ausgefahren)
A1 F Aktion: Ausgénge 1 (A1} und 2 (A2} werden zuriick gesetzt (F=False)
AT F Die Achse wird der SGM damit als "in Bewegung" angezeigt
Zahler I_.I Zahler 2 = | 9 ||| Aktion: Zdhler 2 wird auf 2 gesetzt. (Bewegung 2)
Puhsolute Bewegung
Position 0| {ADsOlUte Bewegung i Wenn die Bedingungen erfiillt sind,
Geschwindigkel 2000 Fosition Ofum wird ine Aktion AB (Absolute
Geschwindigheit 5000fumis | Bewegung) gestartet
Bedinauna Aldion Link Beschleunig 20000|prvs? | Das Programm springt in jedem Falle
IMr 7 A AZ A Tr Ea Verzogenng 20000|umys= | sofortin Zeile 2 und prift die
1 AP 2|2 Pause "Ciane” 0lme Bedingungen.

Bild 135 Programmbeispiel - Einfach - Schritt Nr. 1

Schritt Nr. 2 - Wenn die Bewegungen aus Schritt Nr. 0 fertig ist, wird der entsprechende Ausgang gesetzt (Kern
ausgefahren)

Zahler |_._| Zahler 2

= | 1

I Bedingung erfiillt wenn Zéhler 2 den Wert 1 hat (Bewegung 1)

:El:l:‘lcs!@&:m:l _"I Fertig

T]

Bedingung erfillt wenn Bewegung 1{Absolute Bewegung) fertig ist.

Aktion: Ausgang 2 (42) wird T=True (1) gesetzt (Signal an 5GM - "gusgedreht”) I

b _
PLC MSE?“%E _._I A7 T |
Y N
Zahler |_..|| Zahler 2 — | 0 | Aktion: Zihler 2 wird auf 0 gesetzt. (keine Bewegung)
Wenn die Bewegung 1 durchgefiihrt wurde (ausdrehen) wird der Zéhler

Bedinauna Aldion Link zuriickgesetzt, dos Programm springt an Schritt 0 und durchiduft wieder die Schieife
i = A AZ A It Fa Wenn Bewegung 1 nicht ausgefiihrt wurde, springt dos Programm an Schritt 3 und
2 | | | | | | | | | | 0 | 3 priift ob Bewegung 2 ausgefiithrt wurde.

Bild 136 Programmbeispiel - Einfach - Schritt Nr. 2 und 3

Schritt Nr. 3 - Wenn die Bewegungen aus Schritt Nr. 1 fertig ist, wird der entsprechende Ausgang gesetzt (Kern
eingefahren)
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Zahler |_,|

Zahler 2

= | 2

Bedingung erfiillt wenn Zéhler 2 den Wert 2 hat (Bewegung 2}

T | Bedingung erfiillt wenn Bewegung 2 (Absolute Bewegung auf Position 0) fertig ist I

k
e [ I —| Fenig
=

Aktion: Ausgang 1 (A1) wird T=True (1) gesetzt (Signal an SGM - "eingedreht") I

Aktionen: Zéhler 1 wird um 1 erhiéht (Zykluszéhler)

Zéhler 2 wird auf 0 gesetzt. (keine Bewegung)

Wenn Bewegung 2 durchgefiihrt wurde (eindrehen) wird der Zdhler zuriickgesetzt,
das Programm springt an Schritt 4 (Programmende) und beginnt ven vome.
Wenn Bewegung 2 nicht ausgefiihrt wurde, springt das Programm an Schritt 0 und

Al |
o aner 1 .[ Zzaber1  + 1
i Zahler 2 = 0
Bedinauna Aldion Link
Mr |EZ A A7 A Ir Fa
3 | | | | | | | | | | 4 | 0 durchléuft die Schieife emeut (kein Progrommende)

Bild 137 Programmbeispiel - Einfach - Schritt Nr. 2 und 3

Schritt Nr. 4 - Leere Programmzeile definiert das Programmende - Das Programm beginnt von vorne.
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7.4

Programmbeispiel Referenzfahrt

- ZBiclinauna - Ahktlon Tlr'jnlbéa automatisierten Referenzfahrt
5 RP & | s H

B R v |8

¥ AP [

8 a 8

] ERE]

| eines Eingangssignals)

| Das nachfolgende Progrommbespiel zeigt ein Unterprogramm zur Durchfiihrung einer

Das Referenzfahriprogramm wird durch Angabe der Referenzstart-Schritt N im Link-Editor
definiert und durch ein H an der ersten Programmzeile gekennzeichnet

Wenn die Betricbhsart Referenzfahrt gewdhlt wird, springt das Programm gutomatisch an die
7 mit H markierte Programmzeile und startet das Programm durch Driicken der START Taste.

Es kdnnen jedoch ouch noch zusdtzliche Bedingungen hinzugefiigt werden (z B. die Abfrage

Bild 138 Programmbeispiel - Referenzfahrt - Ubersicht
Schritt Nr. 5 - Durch Driicken der START Taste in der Betriebsart Referenzfahrt, wird das Programm bei Zeile Nr. 5

gestartet

|EEI:I%E&EEEI|_’ | stillstand ll | Bedingung erfiillt, wenn Achse still steht. '

PLC Ausgange |_, Al F Aktion: Ausgdnge 1 (A1) und 2 (A2) werden zuriick gesetzt (F=False)
“-‘-'-“-'-“-"K AZ E Die Achse wird der SGM damit als "in Bewegung” angezeigt
Felative Bewegun :
Position g 1000 | =g Relative Bewe gung Die Referenzfahrt wird durch
Geschwindigkei 5000 Position 1000]prm driicken des START Buttons
b Geschwindigheit 5000 | s gestartet
. Die relative Bewegung wird
N |E Zgidl TTeHTH A7 A e T[r'lméa Beschleunig. 10000 prm/s? dazu genutzt, die Achse etwas
5 | I | | | I | RP I I & | 5 I erzogerning 10000 pmis? von der Referenzfliche weg zu
Pause "Done" | {0 s fohren um anschlisfiend eine
‘ neve Referenzfohrt vornehmen
Wenn alle Bedingungen erfullt sind, werden die Aktionen ausgefihrt und zu Linkziel Schritt Nr.6 gesprungen. zu kdnnen.

Wenn nicht, bleibt das Programm solange ouf Schritt N 5 stehen bis die Referenzfahrt gestartet wird.

Bild 139 Programmbeispiel - Referenzfahrt - Schritt Nr. 5
Schritt Nr. 6 - Hier ist die eigentliche Referenzfahrt definiert.

Der Drehmoment Wert ist abhéngig von

I:I:I:I‘_‘IQEEEEEEEI — I Stilstand T || Bedingung erfillt, wenn Achse still steht
k

den Einstellungen der

Rgersnzfahrt — [Referenzfahrt

OSHon )7'_" Fosition -10{pm
Gesciwindigre: 100 Geschwindigheit 1 100| prv's
Geschwindigheit 2 100 | prv's

I6||||||I||ﬁ| | | [7]& 0 |rererenzmethode 3

Eeschleumg 5000 | prv's®
Drrehrmoment 500|rmiNm

Pause "Done* | 0|ms

Anwendungseinstellungen. Um
realistische Werte zu erhalten, sollte
dieser Wert durch Viersuche im
Handbetrieh ermittelt werden. Sobald
der Antrich mit der Methode -3 (in
negativer Richtung auf Festanschlog) bei
Kontakt mit der Referenzfldche das
Drehmoment aufgebaut hat, gilt er als

r
| Wenn die varherige Relative Bewegung beendet ist, wird die Referenzfahrt durchgefiihrt

referenziert

Bild 140 Programmbeispiel - Referenzfahrt - Schritt Nr. 6

Achten Sie bei der Angabe des Positionswertes darauf, dass Sie je nach Referenzmethode die richtigen Vorzeichen

verwenden!

| Ergebnisse verschiedener Positionswerte bei der héufigsten Referenzmethode -3 und anschliefender Positionierung der Achse auf Position Oum |

| Posfﬁonswert—lﬂumg /
10

50 40 230 20 10 O
L 1 L 1 Il 1
T T T 1

e B0
f

-20 -30 40 ==

Positionswert Oum J /
0

»=+70 60 50 40 30 20 10 |
I S N T N T
T T T 1

=10 -20 -30 »--
—t

== 80 7O
1 L
T

Positionswert 10um % x
10

B0 50 40 3020 ) 0 -10-20 -
-t

/ i

Bild 141 Programmbeispiel - Referenzfahrt - Positionswerte
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Referenzfahrt Werte

@ HINWEIS Priifen Sie vor Start der Referenzfahrt die Werte fiir Position, Geschwindigkeit,
Beschleunigung und max. Drehmoment sowie die Referenzmethode

o Falsche Parameterw erte kdnnen ihr Werkzeug schadigen - Uberprifen sie die Werte vor Start der Referenzfahrt.

o Achten sie darauf, dass je nach Referenzmethode die richtigen Werte als Positionsw ert eingegeben w erden missen! Beispiel:
- 3 (Mechanischer Stopp in negativer Richtung) = 0 oder negativer Wert als Positionsw ert
- 4 (Mechanischer Stopp in positiver Richtung) = 0 oder positiver Wert als Positionsw ert

Schritt Nr. 7 bewegt den Antrieb nach der Referenzfahrt an eine beliebige Position aus der dann das Hauptprogramm
gestartet wird.

%EEE — I Stillstand T || Bedingung erfiillt, wenn Achse still steht I
i [bsolute Bewegung Absolute B
= solute Bewegung Nach der Referenzfahrt wird Position Oum
Paosition 1] Position 0jum .. -
Geschwingigkel 5000 o _ o angefahren - es wére auch mdglich den
Geschwindigheit 5000 |umfs Antrieb z. B. auf Position "ausgefahren” zu
Hour 20000] yrnfs? bewegen (z.8. 10000um)
Bednauna Aldtion Link b s
Nr E 7 A AZ A Tr Faf [Verzogerung LU g
T Ap -] 7 Pause "Done” 0ms
8 AN |
| PLC P«usganqe |—p| Al T | Aktion: Ausgang 1 (A1) wird T=True (1) gesetzt (Signal an SGM - "eingedreht”) i
| Nach erreichen von Position Oum wird in Schritt Nr & der Ausgang 1 gesetzt I

Bild 142 Programmbeispiel - Referenzfahrt - Schritt Nr. 7 und 8

Schritt Nr. 9 - Leere Programmzeile definiert das Programmende - Das Programm beginnt von vorne.
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8 Storungen

Im téglichen Betriebsablauf kann es zu Stdrungen kommen. Alle Uber die Stérungsbeseitigung hinausgehenden
Arbeiten, wie Wartung und / oder Instandsetzungsarbeiten dirfen nur von qualifizierten, sachkundigen Personen
durchgefiihrt werden.

Gefahr durch Nicht sicher stillgesetzte Maschine

' WARNUNG! Der Bediener kénnte sich an einer nicht sicher stillgesetzten Servo-
L Komplettsteuerung schwer verletzen.

e Setzen Sie bei Stérungsbeseitigungen der Servo-Komplettsteuerung durch Ausschalten der Antriebe sicher still!
e Wartungsarbeiten durfen nur durch qualifizierte, sachkundige Fachkrafte ausgefiihrt w erden!

e Reparaturen und Fehlerbehebungen dirfen nur durch Servomold GmbH & Co. KG oder durch qualifizierte, sachkundige
Fachkrafte erfolgen!

e Beachten Sie die Warnungen und Sicherheitshinw eise!

8.1 Storungsarten

Grundsatzich unterscheidet man zwischen Stérungen im Antrieb (Servoregler) und Stérungen in der Software
(Programm)

Zu den Stérungen im Antrieb zéhlen z.B.:

e Verlassen des Positionsfensters
e %t (i-Quadrat-T) - nominaler Strom wurde dauerhaft Gberschritten
o Uberschreiten der Schleppfehlergrenze

e Unterspannung (der Antrieb kann Aufgrund maximaler Auslastung die DC-Spannung im Zwischenkreis nicht
mehr aufrecht erhalten.)

Stérungen im Antrieb (z.B. Schleppfehler) kdnnen (bei entsprechender Benutzerebene) im Alarm-Meni quittiert
werden.

Vom Einzel-Modus in den Handbetrieb wechseln. AnschlieRend den Fehler im Alarm-Men( quittieren.

lPosition stérung im | Aktueller Schritt D Test_Zahnstange iy
Antrieb liegt vor 2 50] z2: ofzz of za: 1 Lo
= 100
T AL ENmy Power R1 = "% —
1y AnfAus || =
Jrnis N + = e, e
Verzdgerung Auto- = 13%
pmifs® urr:.fs’ tuning | —
| x| g
b Menii verlassen bis auf [FeE=® | Pos  [um] Taste
F S Handbetriebsebene driicken —
Austahren Einfahren | Ausfahren | Einfahren | Start | —ET &
JOG + JOG- Eewegung T Beweguny . plus (+) minus {-} Modus
Bild 143 Stérung im Antrieb
Stérungen im Antrieb
INFO Zu diesen Storungen zihlen z.B. Schleppfehler, Unterspannung, Uberspannung

etc. - Zusiétzlich zum quittieren der Stérungsmeldung muss die Stérung im
Antrieb zuriickgesetzt werden!

o Die Stérung im Antrieb kann entw eder im erw eiterten Handbetrieb unter Stérungsdetails zuriickgesetzt w erden oder
e Kann im Alarm-Menu mit der linken Stérungstaste zuriickgesetzt w erden.
¢ AnschlieRend muss auf jeden Fall die Stérungsmeldung quittiert w erden.
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Zu den Software Storungen zdhlen z.B:

o Uberschreiten der Stromgrenze (Warnungsgrenze)

¢ Uberschreiten des Grenzdrehmomentes

8.2 Storungen ricksetzen

Samtliche im Betrieb der Servo-Komplettsteuerung auftretenden Stérungen die durch die Servo-Antriebe oder durch
Software-Einstellungen verursacht wurden, werden in einer Liste gespeichtert. Falls diese Stérungen eine
Quittierung durch einen Einrichter bendtigen, miissen Sie diese Quittierung im Alarm-Men( durchfiihren.

_Handbetrie _orehmomentt 5

Einfahren
minus {-}

Ausfahren
plus (+)

Uilala i

Taste
driicken ‘

| Start |

2| S

Aktueller Schritt: 0 Test_Zahnstange % Datum Zait Frio Zustand Meldung
74k mSIJ |22 ofz3 0] z4 1 s | 19.06.:2015 | 133745 | 8 INTO  Jichse 1 Warnung Stromarenze
1
Warn-Drehmoment Automatik- — 19062015 | 133718 1 OUTOF  fiehse 1 Fehler Grenzdrehmornent
wurde 3x Modus wurde +
iiberschritten deaktiviert
1. Achsenstdrung im Liste aller || Stdrung einzel 5. Alle Stérungen
Efum Antrieb riicksetzen Stdrungen quittieren quittieren

V. ¢

Urdersp

. i3

[ | | J
[ ] | Reglertens. ]
[_eeerom ] | Uberstrom J 3. Achsenstérung im
[_prozeawr ] | Loghiersp | Antrieb riicksetzen
[ Reterenzi.__ | | Logiuntersp. ]
| Bremse [ Drenzahiibiers, ]
[ Liitter [ Sthaheit. ] 2 Menii
2. Achse fennaian verlassen
wiéihlen

. LB

Bild 144 Stérungen riicksetzen

Die Storungsliste zeigt den genauen Zeitpunkt der Stérung an und gibt eine Beschreibung zur Stérung
Je nach Prioritat und Stérungsart werden die Stérungen mit unterschiedlichen Prioritaten und unterschiedlichen

Zustandsmeldungen angezeigt.

Nachdem die Stérungen quittiert und der Fehler behoben wurden, muss der Antrieb zuerstim Handbetrieb verfahren
werden (Ausfahren / Einfahren). Hierbei soll der Einrichter Gberpriifen, ob die Mechanik fehlerfrei arbeitet, bevor er

das System wieder im Automatikmodus betreibt.
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Handbetrieb  Drehmoment ! San @ Handbetrieb wESL ()
Altueller Schritt: 0 Test_Zahnstange 563 Altueller Schritt: 0 Test_Zahnstange o3
71 50] 72 0]z o] 74 1 Z1: wiz2 0jzs: 0z 4 1
R1Z " | R1 = e
; Mlan. — | I ; Ml — |
§ 13% — % 3 = 13% Achsen im Handbetrieb %
= Taste driicken um 2= verfahren
1|2 o Stérung zu quittieren. Ho .
Pos () V Pos [uma (Funktion testen)
Ausfahren | Einfahren Ausfahre nfahren | | Enwr.
plus {+) minus (-} | Sta rt | Modus | & plus (+) minus (-} Start Modus | ‘

Nach de.-_'n Verfahren der Handbetrieb pa0e18 @
:ﬁ?g::gr:‘;us ieder Aldugller Schritt 0 Test Zahnstange o

) Z1 0z 2 0)z3 ofza 1
freigegeben, der R1 = S
Warnungs-Zihler = Ziihler
zurtickgesetzt und die = = ckgesetzt Automatik Modus
START Taste ausgeblendet, = freigegeben %
Anschiieffend kann die Mo faste % 'E}
Steuerung wieder im Pos [um[} DL AT
Automatik-Modus Ausfahren | Einfahren | " | | &
betrieben werden. plus {+) minus (-} Modus

Bild 145 Stérung quittieren

8.3 Storungstabelle

Hier finden Sie eine Liste mdglicher Stérungen.

In vielen Fallen sind Stérungen jedoch nicht auf eine Fehlfunktion der Steuerung zurtickzufiihren sondern lediglich auf
falsche Einstellungen der Betriebsparameter.

Ein Beispiel hierfiir ist die Fehlermeldung "Achse X Fehler" die z.B. einen Positionsfehler bedeuten kann. Der
Servoregler berechnet wahrend der Bewegung laufend die notwendigen Parameter, um den Antrieb rechtzeitig am
gewinschten Punkt abbremsen zu kénnen. Da jedoch hierbei die beschleunigte Masse (Massetragheit) sowie die
Grenze des Positionsfensters eine grof3e Rolle spielt, kann es vorkommen dass der Antrieb die gewlinschte Position
Uberfahrt (und damit die Software-Endschalter aktiviert) bzw. das Positionsfenster nicht einhalten kann.

Beispiel: Je nach Ubersetzungsverhéltnis und ZahnradgréRe wiirden bei der Anwendung Linearantrieb-Zahnstange
nur 5 Motorumdrehungen bendétigt werden um 60mm Weg (60.000um) zu erreichen. Eine Motorumdrehung wirde
hier 12.000pm Weg bedeuten.

Der im Motor verbaute Lagegeber (Resolver) erlaubt die Aufteilung einer kompletten Motorumdrehung auf 4096
Inkremente. ( 1 Inkrement waren somit 3um)

Wenn das Positionsfenster jetzt mit 10um eingegrenztist, miisste der Servoregler den Antrieb auf 3 Inkremente
genau abstoppen. Je nach Masse und Geschwindigkeit ware dies jedoch nicht zu erreichen.

In diesem Falle mlsste das Positionsfenster vergréRert werden.
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Meldung Fehlerbeschreibung Moglich Ursachen Behebung
Achse XFehler Softwarefehler e Grenzdrehmoment zu e Grenzdrehmoment erhéhen
Grenzdrehmoment ; niedrig eingestellt
Das im Setup geing « Mechanik auf Schaden
g:egnezztr(eel:;oment o Mechanik zu schwergangig tberpriifen und
Schaden beheben
wurde Uberschritten. e Schaden an Mechanik
(Kerne haben gefressen)
Stromgrenze Softwarefehler e Warnungsgrenze zu niedrig | ¢ Warnungsgrenze héher
f.nehrfach. Die im Setup eingestellt einstellen
Uberschritten cingestellte
W 9 e Mechanik zu schwergangig e Mechanik auf Leichtgangigkeit
arnungsgrenze oder verschmutzt prifen
wurde mehrfach
Uberschritten e Mechanik reinigen
Achse X Fehler Antriebsfehler o Schleppfehlergrenze zu eng |Die unter Positions-Einstellungen

maglichen Grenzen muissen fiir
jedes Projekt individuell eingestellt
werden.

e Erhéhen Sie den Wert fiir die
Schleppfehlergrenze

Der Servoregler meldet eingestellt

einen Fehler; zB.
Schleppfehler,
Positionsfehler,
Unterspannung etc. .

o Positonsfenster zu eng
eingestellt

i’t - der nominale Strom
wurde dauerhaft

Uberschritten e Erhohen Sie den Wert fiir das

Positionsfenster

o Kontrollieren Sie die Mechanik
auf Leichtgangigkeit - ein
dauerhaftes Uberschreiten der
nominalen Stromgrenze deutet|
darauf hin das entweder die
Mechanik zu schwergangig ist,
oder der Antrieb grundsatzich
zu schwach dimensioniert
wurde. Nehmen Sie
gegebenenfalls Kontakt mit
Servomold GmbH & Co. KG
auf.

Tabelle 15 Stérungen der Servo-Komplettsteuerung

Zu den in der Stérungstabelle aufgefiihrten Stérungen gibt es auch Situationen, die keine Stérungsmeldung
hervorrufen, die jedoch die Funktion des Systems nachteilig beinflussen.

So kann ein zu niedrig eingestelltes "maximales Drehmoment" bei der Referenzfahrt die Antriebe schon vor erreichen
des eigentlichen Referenzpunktes abstoppen und eine falsche Position als Referenzpunkt annehmen. Hier sollte bei
der Inbetriebnahme darauf geachtet werden dass die Drehmomentgrenze fur die Referenzfahrt nicht zu niedrig
eingestellt wird.

Eine Besonderheit bei den Stérungen stellen die Positionsgrenzen (Software-Endschalter) dar. Wenn die Software-
Endschalter zu eng gesetzt wurden. (zB. minimale Positionsgrenze -5um) kann es zB. sein, dass der Antrieb diese
Positionsgrenze iberfahrt und somit sofort und hart abbremst.

Erweitern Sie in diesem Falle die Positionsgrenzen.

8.4 Externe Storungen

Unter externen Stérungen versteht man alle von aufRen auftretenden Stérungen, entweder seitens der
SpritzgieRmaschine, der Spannungsversorgung sowie sonstige (auch vom Benutzer eingeleitete) Unterbrechungen
des Programmablaufs
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8.41 Stromausfall

Bei einem Stromausfall geht der Referenzpunkt der Achsen verloren - das bedeutet, nach dem Wiedereinschalten
der Steuerung muss zuerst eine Referenzfahrt vorgenommen werden. Der Ablauf dieser Referenzfahrt istim Kapitel

Betrieb - Referenzierung m, beschrieben.

Bitte beachten Sie, dass zum Ausfiihren der Referenzfahrt die Benutzerebene 4 (Einrichter) eingestellt werden muss.
Achten Sie bitte auch darauf, dass vor Beginn der Referenzfahrt das richtige Programm geladen wurde.

Da die Position der Achsen in diesem Fall (je nachdem wann der Stromausfall eingetreten ist) relativ weit von der
Referenzflache entfernt sein kann, dauert die Referenzfahrt unter Umstanden etwas langer.

Falsche Maschinenparameter

@ HINWEIS! Durch falsch eingestellte Maschinenparameter konnte ein Sachschaden an der
Servo-Komplettsteuerung oder am SpritzgieBwerkzeug entstehen.

e Das Einstellen der Maschinenparameter und die Inbetriebnahme dirfen nur durch eine sachkundige Person durchgefiihrt
w erden!

e Beachten Sie die Angaben zur maximalen Drehzahl / max. Drehmoment der verw endeten Antrieb- / Getriebekombination!

¢ Stellen Sie die Maschinenparameter ausschlieflich anhand der vom Hersteller zur Verfligung gestellten Montage- und
Betriebsanleitung der Antrieb- / Getriebekombination ein!

¢ Achten Sie darauf, dass ausschlieRlich das zum jew eiligen Spritzgiew erkzeug gehérende Programm geladen w ird!

8.4.2 Schutztiire 6ffnen

Das Offnen der Schutztiire bewirkt unterschiedliche Stérungen an der SpritzgieBmaschine und an der Servo-
Komplettsteuerung:

¢ Unterbrechen des Schutzkreises an der SpritzgieRmaschine
e Unterbrechen des Schutzkreises an der Servo-Komplettsteuerung und damit einen sofortigen Stopp der Antriebe
oder

¢ Je nach Programmaufbau - bei Abfall des Eingangssignals einen sofortigen Stopp der Antriebe

Wenn der Schutzkreis der Servo-Komplettsteuerung unterbrochen wurde, miissen nach SchlieRen der Schutzire
durch Driicken der Taste (1) die Sicherheitsrelais wieder aktiviert (Schutzkreis geschlossen) werden.

Je nachdem in welchem Betriebsmodus sich die Steuerung befindet, wird entweder das Programm fortgesetzt oder
gegebenenfalls eine Stérungsmeldung ausgeldst.
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9 Wartung

Die Servo-Komplettsteuerung sollte jahrlich durch eine Elektro-Fachkraft innen gereinigt werden.

Da durch die Beliftungs6ffnungen Staub eindringen kann, sollte das Gerat einmal jahrlich mit Druckluft ausgeblasen
werden.

Wartungsarbeiten
' WARNUNG! Folgen einer nicht fachgerechten Wartung kénnten Tod, schwere oder leichte
o Verletzungen, Sachschaden oder Umweltschaden sein.

o Die Wartungsarbeiten dirrfen nur durch qualifizierte, sachkundige Fachkrafte durchgefihrt w erden!

e Schalten Sie die Steuerung am Netztrennschalter (Hauptschalter) aus und sichern Sie mit einem Schloss gegen
Wiedereinschalten!

e Montieren Sie unmittelbar nach Abschluss der Instandsetzungsarbeiten w ieder alle Schutzverkleidungen und
Sicherheitseinrichtungen und berprifen Sie deren Funktion!

' Ersatzteile
@ HINWEIS! Folgen der Verwendung ungeeigneter Ersatzteile konnten Sachschaden sein.

o FErsatzteile miissen den technischen Anforderungen des Maschinenherstellers entsprechen!
¢ Verw enden Sie nur Original- Ersatzteile vom Hersteller!

UnsachgemaBe Reinigung

@ HINWEIS! Durch unsachgemiaBe Reinigung kénnten Funktionen die Servo-
Komplettsteuerung beeintrachtigt werden.

¢ Reinigen Sie niemals mit Dampfstrahl oder Wasserstrahl!
¢ Verw enden Sie keine feuergefahrlichen, leicht vergasenden oder dtzenden Flissigkeiten zum Saubern!

Fehlerhafte Justage, abgeniitzte oder defekte Bauteile

@ HINWEIS! Fehlerhafte Justage, abgeniitzte oder defekte Bauteile konnen Funktionen der
’ Servo-Komplettsteuerung beeintrachtigen, sowie Schaden an der Servo-
Komplettsteuerung oder am SpritzgieBwerkzeug verursachen.

e Lassen Sie die regelmaRigen Wartungsarbeiten durch eine sachkundige Person durchfihren!

9.1 Wartungsplan

Bei griindlicher Wartung und Pflege der Servo-Komplettsteuerung ist mit einer héheren Lebensdauer und
Prozesssicherheit zu rechnen.
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WAS? WANN WIE WER

Display (Touchscreen) | Wéchentlich e Gerat ausschalten vom Betreiber autorisierte

e Bildschirmund Geratefront mit geeignetem Personen

Reinigungsmittel abw ischen

e Sprihen Sie das Reinigungsmittel nicht direkt auf
den Bildschirm oder die Geréatefront, sondern auf
das Reinigungstuch.

Motor, Signal und Taglich, vor e Leitungen optisch auf Beschadigungen Bediener
Schnittstellen-Leitungen | Benutzung Uberprifen.

¢ Unglinstige Verlegungen erkennen und beseitigen

¢ Bei Beschadigungen der Leitungen,
Hektrofachkraft informieren.

Servo- Jahrlich o Gerat ausschalten Hektrofachkraft

Komplettsteuerung o Gehause 6ffnen und innen Reinigen
¢ Geréat mit Druckluft ausblasen

e Gehause verschlieRen und ggf. Dichtungsband
erneuern

Tabelle 16 Wartungsplan der Servo-Komplettsteuerung
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9.2

Fehlerliste

Reparatur, Fehlersuche und -behebung, darf nur von autorisierten und qualifizierten Fachkraften ausgefiihrt werden.

Fehler Fehlerbeschreibung Moglich Ursachen Fehlerbehebung
Hektrische Fehler | Bauseitiger e Beschadigte Leitungen (Isolierung nur durch Elektrofachkraft:
(Bauseitig) Sicherungsautomat 16st aus beschadigt) e Ursachen beheben

e Kabelbruch (Leitung oder Kabel
durchtrennt)

o Hektrische Bauteile defekt (z.B. Stecker
defekt)

o Defekte Bauteile austauschen

Elektrische Fehler
(Gerateseitig)

Achse meldet Fehler
(Unterspannung)

e Motorschutzschalter hat ausgelost

nur durch Hektrofachkraft:

e Ursachen beheben (Uberstrom
oder Ausfall einer Phase)

¢ Motorschutzschalter (im
Gehause) w ieder einschalten

Hektrische Fehler

Sicherheitsrelais I16sen aus -

¢ Selbstriickstellende Sicherung der

nur durch Hektrofachkraft:

(Gerateseitig) LED-Leuchtband signalisiert Steuerplatine hat ausgeldst - Ursache e Ursachen beheben
durch gelbes Blinken eine kann z.B. ein Kurzschluss am Interface- (Kurzschluss beseitigen)
Stoérung Stecker sein (z.B. 24V auf Masse) .
e Gerat am Hauptschalter
Stromlos schalten und 10 sec.
w arten
e Gerat am Hauptschalter w ieder
einschalten.
Mechanische Gehause stark beschadigt | e Transportschaden oder Schaden nur durch BEektrofachkraft:
Fehler w ahrende der Handhabung « Schaden priifen, ggf. beseitigen
- in allen Fallen Kontakt mit
Servomold GmbH & Co. KG
aufnehmen.
Mechanische Allgemeine Schaden an der | e Transportschaden oder Schaden nur durch BEektrofachkraft:
Fehler Servo-Komplettsteuerung w ahrende der Handhabung

e Schaden prifen, in allen Fallen
Kontakt mit Servomold GmbH &
Co. KG aufnehmen.

Display Fehler
(Touchscreen)

Bildschirm bleibt dunkel nach
dem Hochfahren

e Spannungsversorgung nicht gegeben

nur durch BEektrofachkraft:

e Schaden prifen, ggf. beseitigen
- in allen Fallen Kontakt mit
Servomold GmbH & Co. KG
aufnehmen.

Display Fehler
(Touchscreen)

Datum/ Uhrzeit stimmt nicht

e Gerat langer als 1 Woche ohne Strom

durch autorisierte Person:

o Uhrzeit auf Systemebene neu
einstellen.

Display Fehler
(Touchscreen)

Anw endungssoftw are
startet nicht. (Bildschirm
bleibt blau)

e Gerat am Hauptschalter
Stromlos schalten und 10 sec.
w arten

e Gerat am Hauptschalter w ieder
einschalten.

Tabelle 17 Fehlerlliste der Servo-Komplettsteuerung
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10 Ersatzteile

Buchse

Artikel Artikelnummer Beschreibung Hersteller

Motorkabel SMK-05 Speedtec Motorkabel, 5m Lange, geschirmt, Stecker und Servomold GmbH & Co.
Buchse KG

Signalkabel SGK-05 Speedtec Signalkabel, 5m Lange, geschirmt, beidseitige Servomold GmbH & Co.

KG

Schnittstellenkabel

SSK-05-dd24-oe

Schnittstellenkabel, 5m Lange, Stecker DD24,
geschirmt Olflex, offenes Kabelende

Servomold GmbH & Co.
KG

Schnittstellenkabel

SSK-05-dd24-24b

Schnittstellenkabel, 5m Lange, Stecker DD24 / 24B,
geschirmt Olflex

Servomold GmbH & Co.
KG

Touchpen touch pen Touchpen, incl. Halterung Servomold GmbH & Co.
KG
Senkschrauben Senkschraube M4x8 mit Kreuzschlitz, DIN 965 Servomold GmbH & Co.

KG

Tabelle 18 Ersatzteilliste der Servo-Komplettsteuerung
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Index
- A -

Abmessungen 29
Achse frei verfahren 65
Achse referenzieren 63
Achsen bewegen 61
Aktionen 68
Aktions-Einstellungen 54
Allgemeine Hinweise 9
Anschluss
Elektrischer Anschluss 25
Motor Anschluss 26
Schnittstellen Anschluss 28
Antriebseinstellungen 59, 83
Anwendungseinstellungen
Einzelschrauber 52
Linearantrieb Getriebe 52
Linearantrieb Zahnstange 52
Mehrfachschrauber 52
Arbeitsplatze 16
Aufstellung 25
Ausschalten 88
Automatik 87
Autotuning 59, 83

-B -

Backup 71
Bedienungspersonal 18
Bediener 20

Einrichter 21
Haupteinrichter 21
Inbetriebnahme-Personal 22

Instandsetzungs-Personal 23

Bedingungen 67
Benutzerebenen 18
Betrieb 80
Ausschalten 88
Automatik 87
Einschalten 81
Handbetrieb 86
Programme laden 82
Referenzierung 85
Betriebsarten 42
Prozessbeobachtung 22

-D -

Datensicherung 71, 77
Drehmoment

Drehmoment Einstellung 57
Drehmoment-Warnung 57
Max. Drehmoment 57

-E -

Einleitung 9

Einschalten 81
Einstellungen Handbetrieb 54
Emmisionsschalldruckpegel 38
Entsorgung 29

Ersatzteile 109

Ethernet Schnittstelle 38

-G -

Gehduse 16
Geratebeschreibung 31
Anschlisse 34, 46
Emmisionsschalldruckpegel 38
Funktion 33

Grenzwerte 38
Schnittstellen 34
Signalbox 40

Technische Daten 39
Grenzwerte 38
Grundeinstellungen 49
Einstellungen Handbetrieb 54
Setup Gruppen 51

Setup Motoren 50

Setup PLC 54

-H -

Haftungsausschluss 10

Handbetrieb 86

Handhabung 23
Lagerung 24
Transport 23
Ubernahme 24
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