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Vorbemerkungen

Lesehinweise

»

* Die Inbetriebnahmeanleitung gliedert sich in zwei Teile:

- Im ersten Teil (Kapitel 2 bis 6) wird das Vorgehen bei der
Inbetriebnahme der SIROTEC-ACR-Steuerung be-
schrieben. Von der Montage der Steuerung bis zu Tests
der wichtigsten Funktionen werden zalle Ablédufe detailliert
erkl&rt.

- Der zweite Teil (Kapitel 7 bis 10) beinhaltet Beschreibun-
gen und Hinweise der Maschinendaten. Dieser Teil ent-
halt wichtige Informationen flir den Inbetriebnehmer.

* Bei Impulsdiagrammen stehen dicke Strichstérken fiir echte
Signale, diinne flir symbolische Verldufe. Die Form der Si-
gnale entspricht VDI 3422, soweit sie dort beschrieben sind.
Quersignale, die bei logisch Null wirksam sind, haben als
Kennzeichnung einen Stern "*” vor dem Signalnamen (z. B.
*Bremsen).

Hinweis
Weitere Hinweise zur Verkabelung, den AnschluB- und

den Umgebungsbedingungen kénnen Sie der Projektie-
rungsanieitung 6ZB5 430-0BL0O1 entnehmen.

Diese Inbetriebnahmeanleitung enthélt aus Griinden der Uber-
sichtlichkeit nicht sémtliche Detailinformationen zu allen Typen
des Produkts und kann auch nicht jeden denkbaren Fall der
Aufstellung, des Betriebes oder der Instandhaltung beriicksich-
tigen.

Soliten Sie weitere Informationen wiinschen, oder sollten be-
sondere Probleme auftreten, die in der Inbetriebnahmeanleitung
nicht ausflhrlich genug behandelt werden, kénnen Sie die erfor-
derliche Auskunft Uber die drtliche Siemens—Niederlassung an-
fordern.

AuBerdem weisen wir darauf hin, daB der Inhalt dieser Inbe-
triebnahmeanieitung nicht Teil einer fritheren oder bestehenden
Vereinbarung, Zusage oder eines Rechtsverhéltnisses ist oder
dieses abéndern soll. Sdmtlichen Verpflichtungen von Siemens
ergeben sich aus dem jeweiligen Kaufvertrag, der auch die voll-
standige und allein glltige Gewéhrleistungsregel enthélt. Diese
vertraglichen Gewdhrleistungsbestimmungen werden durch die
Ausflihrungen dieser Inbetriebnahmeanleitung weder erweitert
noch beschrénkt.

Wichtig
Diese Dokumentation ist giltig flr Softwarestand 4!
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06.94

Einflihrung

/N

Definitionen

®Siemens AG 1992  All Rights Reserved

SIROTEC ACR (IA)

1 Einflihrung

Warnung

Beim Betrieb elektrischer Geréte stehen zwangsléufig
bestimmte Teile dieser Geréte unter geféhrlicher Span-
nung.

Bei Nichtbeachtung der Warnhinweise kénnen deshalb
schwere Kérperverletzungen oder Sachschdden auftre-
ten.

Nur entsprechend qualifiziertes Personal sollte an die-
sem Gerdt oder in dessen N&he arbeiten.

Dieses Personal mufB griindlich mit allen Warnungen und
InstandhaltungsmaBnahmen geméB dieser Betriebsan-
leitung vertraut sein.

Der einwandfreie und sichere Betrieb dieses Gerétes
setzt sachgeméaBen Transport, fachgerechte Lagerung,
Aufstellung und Montage sowie sorgféltige Bedienung
und Instandhaltung voraus.

Qualifiziertes Personal

Im Sinne der Inbetriebnahmeanleitung bzw. der Warnhinweise
auf dem Produkt selbst sind Personen, die mit Aufstellung,
Montage, Inbetriebsetzung und Betrieb des Produktes vertraut
sind und Uber die ihrer Tétigkeit entsprechenden Qualifikationen
verfigen wie z.B.:

1.

Ausbildung oder Unterweisung bzw. Berechtigung, Strom-
kreise und Geréte gemaB den Standards der Sicherheits-
technik ein— und auszuschalten, zu erden und zu kennzeich-
nen.

. Ausbildung oder Unterweisung gemé&B den Standards der

Sicherheitstechnik in Pflege und Gebrauch angemessener
Sicherheitsausriistung.
Schulung in Erster Hilfe,

6ZB5 430-0BF01




1 EinfUhrung 06.94

f Gefahr

im Sinne der Dokumentation und der Warnhinweise auf
den Produkten selbst bedeutet, daB Tod, schwere Kor-
perverletzung oder erheblicher Sachschaden eintreten
werden, wenn die entsprechenden VorsichtsmaBnah-
men nicht getroffen werden.

ii Warnung

im Sinne der Dokumentation und der Warnhinweise auf
den Produkten selbst bedeutet, daB Tod, schwere Kér-
perverletzung oder erheblicher Sachschaden eintreten
konnen, wenn die entsprechenden VorsichtsmaBnah-
men nicht getroffen werden.

C Vorsicht

im Sinne der Dokumentation und der Warnhinweise auf
den Produkten selbst bedeutet, daB eine leichte K&rper-
verletzung oder ein Sachschaden eintreten kann, wenn
die entsprechenden VorsichtsmaBnahmen nicht getrof-
fen werden.

Wichtig

im Sinne dieser Inbetriebnahmeanleitung ist eine wichti-
ge Information Uber das Produkt oder den jeweiligen Teil
der Inbetriebnahmeanleitung, auf die besonders auf-
merksam gemacht werden soll.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
1-2 SIROTEC ACR (IA)



06.94 2 Voraussetzungen

Voraussetzungen

©Siemens AG 1992 All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
SIROTEC ACR (IA) 2-1



2 Voraussetzungen

2.1 SchutzmaBnahmen

2.1

Sicherheitsvorschriften

Umgang mit integrierten

06.94

SchutzmaBnahmen

Schaltungen

2-2

»

Bei Inbetriebnahmen von ACR-Steuerungen bzw. Industriero-
botern sind die allgemeinen Sicherheitsvorschriften fiir das Ar-
beiten an elektrischen Anlagen und Maschinen zu beachten
und einzuhalten. Roboterhersteller und Betreiber haben dazu
die betrieblich erforderlichen SicherheitsmaBnahmen zu treffen.
insbesondere sei auf die VDI-Richtlinien "Sicherheitstechnische
Anforderungen an Bau, Ausriistung und Betrieb von Industriero-
botern” VDI 2853 verwiesen.

Wissenswertes (iber den Schutz elektrostatisch gefdhrdeter
Bauelemente finden Sie in der Broschire "Kleine EGB-FIBEL",
Bestell-Nummer A 91001-M000-A751-04, die iber
ZVW85~Infoservice 8510 Flrth-Bislohe bezogen werden kann.

Wichtig

Bitte beachten Sie, daB Sie sich beim Laufen auf Kunst-
stoff~ und Teppichbdden bis zu mehreren tausend Volt
elektrostatisch aufladen kénnen. Die Hochspanungsent-
ladungen sind flr Sie ungeféhrlich, kénnen aber inte-
grierte Schaltungen zerstdren.

Fassen Sie deshalb Leiterbahnen und Bauteile niemals
direkt an.

Baugruppen und Stromversorgungsleitungen diirfen nur bei
ausgeschalteter Spannungsversorgung gezogen oder gesteckt
werden.

Wichtig

Auch im ausgeschalteten Zustand der Steuerung muB
darauf geachtet werden, daB keine Kurzschliisse auf
den +5-V-Leiterbahnen entstehen, da sonst Informatio-
nen in den batteriegepufferten CMOS-RAM-Speichern
verfélscht werden kénnen. AuBerdem kann es passie-
ren, daB die Leiterbahnen durchbrennen kénnen.

Besondere Hinweise zur Handhabung von Baugruppen mit
MOS-Bausteinen.

Die MOS-Technik ist eine Technologie zur Herstellung hochin-
tegrierter digitaler Schaltungen. "MOS” ist die Abktirzung flr
Metall-Oxid-Silizium.

Die besonderen Vorteile der MOS-Technik sind:

« einfacher Aufbau des Transistors,
* hohe Packungsdichte und
¢ extrem niedriger Leistungsverbrauch.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-08F01
SIROTEC ACR (lA)
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Achtung

Zusétzliche Hinweise:

©Siemens AG 1992  All Rights Reserved ~ 6ZBS5 430-0BF01

SIROTEC ACR (1A}

2 Voraussetzungen
2.1 SchutzmaBnahmen

Fir Baugruppen mit MOS-Bausteinen gelten besondere
Schutzvorschriften. Sie sind deshalb besonders gekennzeich-
net:

Kennzeichnung auf der Achtung!
Verpackungsschachtel: SChUtZVOFSC%nften MOS
beachten!

M

Hinweis in der Verpackungsschachtel: (S)

Die Flachbaugruppe ist mit MOS-Bausteinen besttickt. Um ei-
ne Zerstérung der MOS—-Bausteine zu vermeiden, ist vor Mon-
tage der Flachbaugruppe flr Potentialausgleich zu sorgen.
Flachbaugruppe mit dem leitenden Schaumstoff aus der Ver-
packung nehmen und einen geerdeten Anlagenteil berlhren.
Leiterbahnen und Bauelemente nicht berlihren!

¢ Spezialverpackung nicht unnétig 6ftnen

* Nurim schwarzen (leitenden) Schaumstoff lagern

* Nicht mit Kunststoffmaterialien in Berlihrung bringen (stati-
sche Aufladungen méglich)

* Vor Ein—- und Ausbau Versorgungsspannung abschalten

Bitte informieren Sie sich Uber unsere Richtlinien zur elektroma-
gnetischen Vertraglichkeit.

Hinweis

Siehe Beschreibung "EMV-Richtlinien”, Bestellnummer
6FC3 987-7DA

Sie erfahren in diesen Richtlinien:
*  Warum sind EMV-Richtlinien notwendig?

* Welche Stdrquellen wirken von auBen auf die Steuerung
ein?

* Wie verhindert man Stérungen?

* Praktische Ausflihrungsbeispiele fir einen stérsicheren An-
lagenaufbau.

*  Wie geht man mit elektrostatisch gefahrdeten Bauelementen
(EGB) um?

* Wie kann man eine EMV=Stérung beheben?
* Welche Normen betreffen die EMV?



2 Voraussetzungen 06.94
2.2 Vorarbeiten

2.2 \Vorarbeiten

» Die elektrische und mechanische Montage des Roboters ist
abgeschlossen und flir den Fahrbetrieb vorbereitet.

* Die Funktion der Anpaf3steuerung ist geméaB den Angaben
der Projektierungsanleitung sichergestelit.

* MeBgeber sind montiert und angeschlossen.

* Alle Erdleitungen sind verlegt (siehe Projektierungsanleitung
6ZB5 430-0BL01 Kapitel 13, Massekonzept).

* Alle Antriebe sind bis auf die in der ACR einzustellenden
Parameter der Lageregler in Betrieb genommen und opti-
miert.

* Bitte stellen Sie Personal fiir Arbeiten im AnpaBteil, am Ro-
boter und zur Roboterbedienung zur Verfigung, damit die
Inbetriebnahme mdglichst zligig durchgefihrt werden kann.

2.3 Sichtpriifung

Vor Montage der einzelnen Steuerungskomponenten ist zu-
néchst die Lieferung auf Vollstandigkeit und mégliche Trans-
portschéden zu kontrollieren:

* Gesamtzustand der Lieferung?

» Lieferung vollstdndig gemé&B Bestelliste?
Transportschédden an einzelnen Geréteteilen?
Baugruppenbefestigung
Beipack vorhanden
(Logbuch und vollstédndige Apparate—-Stickliste)

* Kabel
Samtliche Kabel sind nach Kabel und Gerételibersicht (Pro-
jektierungsanleitung, Bestelinummer 6ZB5 430-0BL01) zu
tiberpriifen. Dieses gilt besonders fiir vom Kunden selbst
angefertigte Kabel. Stichprobenpriifungen mindestens eines
Steckers sind nétig! Bei Abweichungen von unseren Richtli-
nien ist der zustdndige Vertrieb zu informieren.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BFO01
2-4 SIROTEC ACR (IA)



06.94 3 Montagevorschriften

Montagevorschriften 3

Technische Hinweise Aus Griinden der Ubersichtlichkeit innerhalb der ACR-Doku-
mentation entféllt das Kapitel 3, Montagevorschriften an dieser
Stelle.

Wir verweisen Sie zu den Themen

» Systemkonfiguration
* Rahmenbelegungen
* AnschiuBubersicht

* AnschluBbedingungen
» Kabeliibersicht

an die ACR-Projektierungsanleitung.

*Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-0BFQ1
SIROTEC ACR (IA) 3-1
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Grundfunktionstest 4

®Siemens AG 1992 All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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4 Grundfunktionstest
4.1 Einschaltroutine

4.1 Einschaltroutine

Voraussetzungen

»

Technische Hinweise

/N

4-2

06.94

Die Spannungsversorgungen flir Logikrahmen, RST und
Lifter sind gemé&B den AnschluBvorschriften in der Projek-
tierungsanleitung (Bestellnummer 6285 430-0BL01) ange-
schlossen.

Wichtig
Unbedingt AnschluBspannungen messen.

Die AnpaBteilkabel sind noch entfernt !

Sollwertstecker an der Sollwertbaugruppe ziehen,
Achsbewegungen verhindern |

Istwertkabel kontrollieren und anschlieBen.
Ein-/Ausgabebaugruppen ziehen und die AdreBrangierung
kontrollieren,

Bitte ziehen Sie nur die Ein—/Ausgabe-Baugruppen. Beachten
Sie dabei die SchutzmaBnahmen aus Kapitel 2 dieser Doku-
mentation.

Alle anderen Baugruppen (CPU, Interface u.a.) soliten nur im
Servicefall oder zum Austausch der Baugruppen gezogen wer-
den. Die Baugruppen miissen vom Anwender weder codiert,
noch adressiert werden.

Gefahr

Beim Urléschen werden Roboter-Maschinendaten auto-
matisch vorbesetzt. Diese Vorbesetzungen passen in
der Regel nicht zu Ihrem aktuellen Robotertyp und mis-
sen nachtraglich von lhnen richtig gesetzt werden.

Achtung

Unterbleibt dies, kann es zu ungewollten Bewegungen
der Achsen kommen!

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BFO01
SIROTEGC ACR (IA)
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4 Grundfunktionstest
4.1 Einschaltroutine

Einschaiten: (

Einschalttest
Anfang

)

e

Primérstrom-Ver~
sorgung einschalten

- ACR uriéschen
- Initialisierungs—(Dreh~)Schalter auf der

IFC-Baugruppe auf Rechtsanschiag
und Batterie ziehen

Reaktion der Steuerung nach einigen Sekunden

- Rote Leuchtdioden auf
CPU und IFC-
Baugruppe verléschen

- ACR-Grundbild

- RST und PHG passiv

Initialisierungs— (Dreh-)
Schalter auf der IFC
Baugruppe auf Links—
anschlag zurtickschalten
und Batterie stecken

ACR ist korrekt
hochgelaufen
Alles in Ordnung

Einschalttest
Ende

- Rote Leuchtdioden auf

- kein ACR-Grundbild

CPU oder IFC~
Baugruppe leuchten

Einschalttest und
Urldschen wiederholen

- Rote Leuchtdioden auf

- kein ACR-Grundbild

CPU oder IFC-
Baugruppe leuchten

Rucksprache mit Service
erforderlich

©Siemens AG 1992

All Rights Reserved

SIROTEC ACR (IA)

6ZB5 430-0BF01

4-3



4.2

06.94

Uberpriifung der Nahtstelle

* Priifen Sie ob alle Ein~/Ausgabe—Baugruppen erkannt wur-
den.
Dazu wéhlen Sie am PHG das Formularbild fur die Eingdnge
und Ausgénge an. In diesem Bild wird die Gesamtzahl der
von der Steuerung erkannten Eingdnge und Ausgénge an-
gezeigt. Stimmt diese Zah!l mit den von Ihnen bestlickten
Eingdngen und Ausgéngen nicht tiberein (dies ist abh&ngig
von der Anzahl der gesteckten Ein-/Ausgabe-Baugruppen)
so Uberpriifen Sie bitte Rangierung der Ein-/Ausgabe-Bau-

gruppen.

o Priifen der Nahtstelle
Die Nahtstellen (siehe steuerungs— und roboterspezifische
Maschinendaten, Kapitel 7 und Kapitel 8 dieser Dokumenta-
tion) miissen entsprechend den Vorgaben der Anlage richtig
verdrahtet sein. Falsch verdrahtete Signale werden in der
Regel als Fehlermeldung am PHG angezeigt (Fehlermeldun-
gen mit CRTL+N durchblattern oder Meldungsformular an-
wéhlen).

4.3 Sicherheitspriifung

4-4

Ohne Freigabe der Antriebe (Sollwertstecker gezogen) missen
die Not-Aus-Taster und alle Hardware—Endschalter auf Funk-
tion geprift werden.

Das Formularbild fiir die Nahtstellensignale wird Uber den Soft-
key F4 STATUS angewdhlt.

Die Bedeutung der einzelnen Bits ist im Kapitel 7 und 8 aufge-
fuhrt.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
SIROTEC ACR (IA)



4 Grundfunktionstests

06.94
4.4 Batterien

4.4 Batterien

Die Pufferspannung wird durch die Steuerung Gberwacht und
gegebenenfalls ein Alarm ausgegeben.

Nach Ansprechen der Uberwachung muB die Batterie innerhalb
168 Std. umgehend gewechselt werden.

ﬁ Vorsicht

Man soll nicht versuchen, entladene Batterien durch
Hitze oder andere Mittel zu reaktivieren. Die Batterien
dirfen nicht aufgeladen werden, weil dies Ausiaufen
und/oder Explosion zur Folge haben kann.

Bei Nichtbeachtung kann Kérperverletzung oder Sach-
schaden eintreten.

4.4.1
Alkalische Batterien

Technische Hinweise Der Batterietausch darf nur bei eingeschalteter Steuerung
durchgeflhrt werden, ansonsten Datenverlust.

Lithiumbatterien sind nicht durch alkalische Batterien ersetz-
bar. Hierflr sind neue Batteriehalterungen, —einschiibe und Ka-
bel erforderlich.

Zum Batteriewechsel ist die Abdeckvorrichtung nach unten zu
ziehen.

ﬁ Vorsicht
Batterien durfen nicht ins Feuer geworfen werden.
Batterien diirfen nicht auseinandergenommen werden.

Altbatterien sollen getrennt von anderem Abfall entsorgt
werden ( Sondermiill ! ). Die nationalen Bestimmungen
im Aufstellungsland missen beachtet werden.

©Siemens AG 1992 All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01
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06.94 5 Handhabung der Maschinendaten

Handhabung der Maschinendaten 5

ﬁ Warnung

Die Maschinendaten dtirfen nur vom Maschinen-Her-
steller oder von Personal, das von ihm autorisiert ist,
verdndert werden.

Werden Maschinendatendnderungen von nicht autori-
siertemn Personal vorgenommen, wird keine Haftung fir
Personen- oder Sachschéden {ibernommen; desweite-
ren erlischt die Gewdéhrleistung.

Zum Andern von Maschinendaten muB der Drehschalter auf
der Interface CPU in Stellung 3 gebracht werden. Nach der Ma-
schinendatenénderung muB der Drehschalter in Ausgangsstel-
lung zuriickgebracht werden.

Die Maschinendaten werden in verschiedenen Zahlenformaten
bzw. Darstellungsarten (TYP) innerhalb der Datenlisten verwen-
det.

Dabei wird auf die innerhalb der ACR festgelegten TYP-Verein-
barung Bezug genommen (genauere Informationen siehe ACR-
Programmieranleitung Bestell-Nr. 6ZB5 430-0BA01).

An dieser Stelle wollen wir nur die zum Editieren der Maschi-
nendaten notwendigen Zahlenformate kurz vorstellen.

©Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-~0BFO1
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5 Handhabung der Maschinendaten
5.1 Zahlenformate der Maschinendaten

06.94

5.1 Zahlenformate der Maschinendaten

5.1.1
Einfache Datentypen
INT Integer
REAL Real
CHAR Character
BOOL Boolean
5.1.2

Komplexe Datentypen

5-2

Die Maschinendaten der ACR liegen in den jeweiligen Listen in
folgender, allgemeiner Form vor.

Datentyp SVariablenname; Kommentar

Der Datentyp legt hierbei fest in welchem Zahlenform das Ma-
schinendatum vorliegt bzw. eingegeben werden muB.

Hier soll nun eine kurze Darstellung, der flir die Maschinenda-
ten relevanten Zahlenformate (Datentyp) gegeben werden.

ganze Zzhlen, 32 Bit
maximater Wert 232 - 1
z.B. 5;-10; 12345

gebrochene Zahlen, 32 Bit

von 10738 bis 10+38

z.B. 2.75; 23.5; oder 314E - 2 (3.14)

In der Praxis etwa auf 7 Stellen genau.

ASCll-Zeichen, 8 Bit
z.B."ROBOTOR"

logische Werte
z.B. TRUE; FALSE

Struktur [AXIS, FRAME, POS] vordefinierte Strukturtypen
Aufbau

+ STRUC AXIS REAL A1, A2, A3, A4, A5, A6
Roboterstellung unter Angabe der
Achswinkel

« STRUCFRAME REALX,Y,Z,A,B,C
Koordinaten-System, roboterunabhéngig

« STRUC POS REALX,Y,Z,A,B,C,INTS, T
S Status (Transformationsabhangig)
T Turns (bei mehrfach drehender Achse)

Vorsicht

Variablen die nicht deklariert sind, z.B. vergessen wur-
den, interpretiert das System als POS-Variable!

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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5 Handhabung der Maschinendaten
5.2 Programmierhandgeréat

5.2 Programmierhandgerit

Softkey
Recall

PHG-Disptay

PHG
Weiter aktiv/passiv Stop
NOT- Quitt Start
AUS ’ ’

Override

-

@ v @)\

wel To12D
(_ +)/

Ciesasaslaslaniic

ANWAHL BEW  FKT1t

SIM KOORDRICHTUNGANDERN P+

JECH BASIS FKT2 OUT 2AS

STEP ONLINE P-

SIS

oSiemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

Umschalttaste Cursor
Funktionsebene1/2

Eingabe Verfahrtasten

Die Handhabung, die Bedienung und die Funktionen des PHGs
sind in der Bedienungsanleitung ausfithrlich beschrieben. In
den nachfolgenden Unterkapitein wird nur kurz auf die fiir die
Inbetriebnahme wichtigen Funktionen eingegangen.

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01 5.3



5 Handhabung der Maschinendaten

5.2.1 Anzeige

5.2.1
Anzeige

g Zustandszeile\

Die gesamte Anzeige besteht aus
acht Zeilen mit je 40 Zeichen
Lénge.

Die erste Zeile ist vom System als

"Zustandszeile”, die zweite Zeile als
Meldezeile” fest belegt.
Die Zeilen drei bis sieben bilden das

"Anzeigefenster”.
Die Zeile acht zeigt die aktuelle

Bedeutung der darunter liegenden
Softkeytasten an.

5.2.2
Zustandszeile

Die Zustandszeile zeigt automatisch den jeweils aktuellen Zu-
stand der Steuerung an.

ME

Betriebsart
ProzeB-/Roboterzustand

v ProzeB gestoppt

O  ProzeB aktiv

Objekt
Verfahrart

& el B k)

Home-Einstellung
Programmoverride
Einrichtoverride
Bediengerétestatus

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BFO1
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5 Handhabung der Maschinendaten
5.3 Editieren der Maschinendaten

06.94

Editieren der Maschinendaten

Das Grundbild erscheint nach dem Einschalten der Steuerung,
nach dem Zustecken des PHGs oder bei der Rlckkehr an den

Anfang des Grundmenus (CTRL B).

5.3

ROBOT CONTROL

COPYRIGHT (C) SIEMENS AG 1994
6FR2 820-0AA00—4A
bears  program  iKn ”m?6MMe ‘aktsatz

bearb program :knoten

> |Fortschalttaste
betatigen

S : o H“m:kéﬁar““u

Hardkey aktiv setzen

Softkey "inbetr” betétigen

ROBOT CONTROL

COPYRIGHT (C) SIEMENS AG 1934
6FR2 820-0AA00-4A

ied_odat ischlepp

‘dejust red_mdat

Softkey "ed_mdat” betétigen

®Siemens AG 1992  All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01
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5.3 Editieren der Maschinendaten

MASCHINENDATENKORREKTUR

BITTE WAEHLEN SIE!

teu rsys1

z. B. Softkey "rsys1” betétigen

j Vorsicht
RC-Ready wird weggenommen (Anschluf3 auf der Inter-
face-CPU).

Die Ausgénge werden zurlickgesetzt.

Satznummer

{DEFDAT SMACHINE PUBLIC

{INT SCLOCK_PC = 1;LAGEREGELTAKT

{INT SCLOCK_SEN = 1:SENSOTAKT
NT SCLOCK_IPO = 4;INTERPOLATIONSTAKT
NT SAXES_ROB = 6;,ACHSEN DES

block iformat  isatznr izeichen |

Die einzelnen Daten kénnen mit der Cursor-Taste, durch Bl&t-
tern, durch Anwéhlen der Satznummer oder durch Suchen ei-
ner Zeichenfolge angewdahlt werden.

Anwahlen Uber Satznummer
z. B. Satznummer 15
Softkey "satznr” betéatigen

® Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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5.3 Editieren der Maschinendaten

Satznummer

| SATZNUMMER SUCHEN

| ===

Eingabetaste betétigen

Satznummer

5

SCOUP_COMP [1,3] = {N 0,D 1}N =
ZAEHLER, D = NENNER
SCOUP_COMP [1,4] = {N 0,0 1}:N =
ZAEHLER, D = NENNER
SCOUP_COMP (1,5 = {N0,D 1};N =

block format  isatenr  izeichen

Anwahlen iiber Zeichenfolge
Softkey "zeichen"” betétigen

Satznummer

DEFDAT SMACHINE PUBLIC

NT SCLOCK_PC = 1;LAGEREGELTAKT

NT SCLOCK_SEN = 1;SENSOTAKT

NT SCLOCK_IPO = 4;INTERPOLATIONSTAKT

NT SAXES_ROB = 6;ACHSEN DES &

suchen

z. B. Softkey "suchen” betétigen

®Siemens AG 1992 All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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5 Handhabung der Maschinendaten
5.3 Editieren der Maschinendaten

5-8

06.94

4 ZEICHENFOLGE SUCHEN

:SAXIS_

Eingabetaste betétigen

Satznummer
B 6
JINT SAXIS_INACT = 'B111111%INACTIVE &
ACHSEN
NT SAXIS_TYPE[6];ACHSENKENNUNG
| SAXIS_TYPE[1] = 3;1 = LINEAR, 2 = &
SPINDEL, 3 = ROTATORISCH, 4 = ENDLICH &
weiter

Softkey "weiter” betatigen

Satznummer

NT SAXIS_TYPE[6];ACHSENKENNUNG
AXIS_TYPE[1] =8;1 = LINEAR, 2 = &
PINDEL, 3 = ROTATORISCH, 4 = ENDLICH &
REHEND, 5 = ENDLOS

AXIS_TYPE[2] = 3;1 = LINEAR, 2 = &

eiter

Suche mit Recall-Taste beenden

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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5 Handhabung der Maschinendaten

06.94
5.3 Editieren der Maschinendaten
Satznummer
7

INT SAXIS_TYPE[6];ACHSENKENNUNG

SAXIS_TYPE[1] = 3;1 = LINEAR, 2 = &

SPINDEL, 3 = ROTATORISCH, 4 = ENDLICH &

DREHEND, 5 = ENDLOS

SAXIS_TYPE[2] = 3;1 = LINEAR, 2 = &

biock  format  'satznr  izeichen

Technische Hinweise Nach dem Betétigen des Softkeys ed_ende (Editieren Ende)

@Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (l1A)

missen Sie kurz warten, bis die Steuerung lhre Eingaben Uber-
priift hat und einen Warmstart ausigst.

Wert &ndern

Default-Einstellung ist Einfige—Modus.

z. B. Achs=Typ der Achse 1 auf Linear &ndern.
1. Cursor auf die Zahl "3" stellen

2. Anderungsmodus anwahlen

Satznummer

INT SAXIS_TYPE[E];ACHSENKENNUNG
$AXIS_TYPE[1] = 3;1 = LINEAR, 2 =
SPINDEL, 3 = ROTATORISCH, 4 = ENDLICH
DREHEND, 5 = ENDLOS

SAXIS_TYPE[2] = 3;1 = LINEAR, 2 =

block format  isatznr  izeichen

Zahl "1" eingeben

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01 5.9



5 Handhabung der Maschinendaten
5.3 Editieren der Maschinendaten

5-10

06.94

Satznummer

7

INT SAXIS_TYPE[6];ACHSENKENNUNG
SAXIS_TYPE[1] = 1;1 = LINEAR, 2 = &
SPINDEL, 3 = ROTATORISCH, 4 = ENDLICH &
| DREHEND, 5 = ENDLOS

SAXIS_TYPE[2] = 3;1 = LINEAR, 2 = &

block format  satznr  izeichen

Beim Verlassen des Satzes oder beim Verlassen des Editors
wird die Eingabe {ibernommen.

Editieren beenden (iber RECALL-Taste oder CTRL B

ROBOT CONTROL

COPYRIGHT (C) SIEMENS AG 1994
6FR2 820-0AA00—4A

bearb ionline

RC-Ready wird ausgegeben (AnschluB auf der Interface—
CPU).

Maschinendaten werden iiberpriift.

Steuerung hat den gleichen Zustand wie nach AUS/EIN
(Das heiBt, Programm anwéhlen usw.)

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-OBF01
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5.3 Editieren der Maschinendaten

C Vorsicht
RC-Ready wird ausgegeben (AnschluB auf der Inter-
face—CPU).

Die Ausgénge werden wieder gesetzt.

oSiemers AG 1992 Al Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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5 Handhabung der Maschinendaten 06.94
5.4 Maschinendaten ausdrucken

5.4 Maschinendaten ausdrucken

An der 2. seriellen Schnittstelle der IFC wird ein Drucker (z. B.
PT 88) angeschlossen.

ROBOT CONTROL

COPYRIGHT (C) SIEMENS AG 1994
6FR2 820-0AA00—4A

v knoten " Toniine " akdsats

=

Softkey "program” betéatigen

Mit dem Softkey "knoten” wird festgelegt, welche Maschinenda-
tenliste ausgedruckt werden soll (steuerungsspezifische oder
roboterspezifische Maschinendaten).

IRECTORY

anwahl :editor lkopier  loesch  ianzeige

Softkey "drucken” betétigen

OBJEKT DRUCKEN
QUELLOBJEKT : SMACHINE.DAT
ZIELKANAL ::SER_2

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BFO1
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06.94 5 Handhabung der Maschinendaten
5.4 Maschinendaten ausdrucken

SMACHINE.DAT eingeben
Softkey "option” betatigen

OPTIONEN FUER OBJEKT KOPIEREN
KOPIERIEN MIT NACHFRAGE NEIN
INCL. SYSTEMOBJEKTE JA

INCL. VORDEFINIERTER OBJEKTE auswahlen
Eingabetaste betétigen

OBJEKT DRUCKEN
QUELLOBJEKT : SMACHINE.DAT
ZIELKANAL  ::SER_2

src idat isub icfg txt

Eingabetaste betatigen

©Siemens AG 1992  All Rights Reserved ~ 6ZB5 430~-0BF01
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Inbetriebnahme—Konzept und Optimierung 6
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6 Inbetriebnahme~Konzept und Optimierung 06.94
6.1 Vorbemerkungen

6.1

6.2

6-2

Vorbemerkungen

Vorarbeiten

Bei der SIROTEC ACR 20 wird die Inbetriebnahme durch Klar-
text-Fehlermeldungen am PHG unterstiitzt. Verschaffen Sie
sich zuerst einen Uberblick {iber die nach dem Grundfunktions-
test (s. Kapitel 4) anstehenden Fehlermeldungen. Die im Ver-
lauf dieses Abschnittes vorgeschlagene Reihenfolge sollte bei
der Standard-Inbetriebnahme der ACR eingehalten werden.

Vorsicht

Bitte beachten Sie vor allem die in dieser Dokumentation
enthaltenen VorsichtsmaBnahmen, Warnungen und Si-
cherheitshinweise. Sie dienen sowohl |hrer eigenen Si-
cherheit, wie auch dem Schutz der Anlage, welche Sie

inbetriebnehmen.

» Anschliisse und Verkabelung der Steuerung und ihrer exter-
nen Komponenten nach den Vorgaben der ACR-Projektie-
rungsanleitung tberprifen.

» Kontrolle des Aufbaus der Steuerung und der Rangierung
der Baugruppen nach den Vorgaben der ACR-Projektie-
rungsanleitung (Bestell-NR 62B5 430-0BLO1).

© Siemens AG 1992 Ali Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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6 Inbetriebnahme~Konzept und Optimierung
6.3 Hochlauf und Steuerung

6.3 Hochlauf der Steuerung

6.3.1
Steuerung einschalten
und urléschen

®Siemens AG 1992 All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01

SIROTEC ACR (IA)

Die SIROTEC ACR 20 bietet fiir Testzwecke oder bei Inbetrieb-
nahmen auch die Méglichkeit die Steuerung im reinen Simula-
tions—-Betrieb (d.h. ohne MeBkreis—Hardware und ohne Robo-
ter) zu betreiben.

Die Simulation wird durch Setzen des entsprechenden Achsbits
im Maschinendatum $AX_SIM_ON eingeschaltet.

Beispiel: SAX_SIM_ON='B0100101'==> Achse 1,3und 6
werden simuliert.

Wenn mindestens eine Achse simuliert wird, erscheint auf dem
Display die nicht quittierbare Meldung "Achssimulation aktiv”,
die allerdings keine Reaktion oder Verriegelung zur Folge hat.

Der Drehzahiregelkreis wird als Verzogerungsglied 1. Ordnung
mit der im Datum $SL_TC festgelegten Zeitkonstanten model-
liert. Dieses Datum soll die Ersatzzeitkonstante des geschlos-
senen Drehzahlregelkreises der jeweiligen Roboterachse be-
schreiben. Sofern dieses Datum und die anderen
lagereglerspezifischen Maschinendaten dem Roboter entspre-
chen, kann man das reale Zeitverhalten des Roboters mit der
Simulation in etwa nachbilden (bzgl. Positionieren, Stillstand,
etc.).

Hinweis
Bremsensteuerung/Reglerfreigabe ist gesperrt.

Die Spannungsversorgung - Primédrnetzteil - und die Steuerung
sind ausgeschaltet).

* Schalter auf der Interface~Baugruppe in Rechtsanschlag.

* Spannung ein, Steuerung ein.

* Rote Leuchtdiode auf der CPU-Baugruppe leuchtet.
Rote Leuchtdiode auf der Interface—(IFC)-Baugruppe leuch-
tet.

* Nach kurzer Zeit:
Rote Leuchtdiode auf der IFC-Baugruppe verlischt und
passiv (gelbe Leuchtdiode)/aktiv (griine Leuchtdiode) An-
zeige an der Robotersteuertafel (RST) blinken abwechselnd.

* Nach kurzer Zeit:
Rote Leuchtdiode auf der CPU-Baugruppe verlischt und
passiv (gelbe Leuchtdiode) Anzeige an der Robotersteuerta-
fel leuchtet (RST passiv).

* Schalter auf der Interface-Baugruppe in Linksanschlag, die
Meldung
(INITSCHALTER AUF URLOESCHEN) verschwindet.

6-3



6 Inbetriebnahme-Konzept und Optimierung 06.94
6.3.2 Auswahl von steuerungs- und roboterspezifischen Maschinendaten

« Programmierhandgerét aktiv schalten und Fehlermeldungen
durchbléttern (Taste CTRL und Taste N gleichzeitig betati-
gen oder Funktionstaste F4 verwenden).

Wichtig
Die Fehlermeldungen sind nicht nach Prioritéten, son-
dern nach dem Zeitpunkt des Auftretens geordnet.

6.3.2

Auswahl von steuerungs—  Es handelt sich hier um die steuerungs- und roboterspezifi-

und roboterspezifischen schen Maschinendaten, die vor dem Hochlauf der Anlage auf

Maschinendaten Zulassigkeit der vorbesetzten Werte liberpriift werden mussen.
Dies ist mit dem PHG oder einem Ausdruck Uber den Drucker
méglich.

f Vorsicht
Bei Erst-Inbetriebnahme

Vorbesetzungen der Maschinendaten genau kontrollie-
ren!

Die Maschinendaten werden werkseitig mit einer Vorbe-
setzung ausgeliefert.

Diese Vorbesetzung wurde vor allem unter sicherheits-
technischen Gesichtspunkten ausgewdahit. Dies bedeu-
tet, daB Sie diese Daten flir Ihre konkrete Roboterme-
chanik optimieren und anpassen missen

(z. B. Beschleunigungswerte, Anzahl der Achsen).

Bei bestimmten Maschinendaten (z. B. Lageistwertpo-
lung $PFB_POL) kann diese Vorbesetzung im Extremfall
sogar zu Schiden an der Anlage fiihren.

s Robotertyp

SNUM_AX Anzahl der Roboterachsen (max. 6)
SAXIS_TYPE[6] Achskennungen
$COUP_COMP[6,6]  Achskopplungen
$RAT_MOT_AX[6) Ubersetzung Motor/Achse

* Transformation

Die Daten flir die Transformation befinden sich am Ende der
roboterspezfischen Maschinendaten. Die ACR besitzt eine
sogn. Standardtransformation die i.d.R. an den jeweiligen Ro-
boter neu angepaBt werden.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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& Inbetriebnahme-Konzept und Optimierung
6.3.2 Auswahl von steuerungs—und roboterspezifischen Maschinendaten

Eine ausfihrliche Beschreibung befindet sich in der Dokumen-
tation "Standard-Transformationen” Bestell-Nr.: 6ZB5
430-0BG01-0AAO.

Nahtstellensignale Nahtstellensignal anhand der Vorga-
ben des Herstellers (berprifen
(s. auch Kap. 4.2).

MeBsystem
SRAT_MOT_ENC[6]  Ubersetzung Motor/Geber
SDIR_MEA Direktes MeBsystem
SRAT_AX_ENCI6] Ubersetzung Achse/Geber
SIFACE_DRVI[6] Zuordnung der Antriebschnittstellen
SAXIS_RESOQ[6] Auflésung des MeBsystems pro
Geberumdrehung
SDW_ABS[6] Datenwortlénge der synchronseriellen
Schnittstelle bei Absolutgebern
SGRAY_CODE Gray-Bindr Wandlung fiir Absolutge-
ber
$KTL_ENC KTL-Geber
$RDY_TM_KTL Hochlaufzeit flir KTL-Geber
SBOUNCE_TIME Prellzeit des EMT-Tasters (KTL-Ge-
ber)
SABS_INC Inkrementeller-Absolutwert~-Geber

$ABS_TRANS SOUT]...] Start der Absolutwertiibertragung bei
inkrementell-Absolutwert-Gebern

Einstellung des Regelsinnes

Nach Beendigung der oben genannten Arbeiten muB die Rich-
tigkeit des Regelsinns der Achsen kontrolliert werden! Hierzu
gehen Sie folgendermaBen vor:

- ACR ausschalten
- Soliwertstecker abziehen (evil. NOT-AUS auslésen)

— ACR einschalten
— Funktionstaste F4 "STATUS” Anzeige der Istwerte anw&hlen

Dabei gilt folgende Festlegung:

Vorgabe eines positiven Sollwertes bedeutet eine positive Zu-
nahme des Istwertes in der Anzeige (und umgekehrt).

Verhélt sich die Achse entgegen dieser Festlegung, so gibt es
die Mdglichkeit der Abhilfe:

— softwareméBiges "Umpolen” des entsprechenden Gebersi-
gnals mit Hilfe des Maschinendatums $SPFB_POL Lageist-
went—Polung fiir alle Achsen

Bei absoluten Gebern ist ein Vertauschen der Geberspuren
nicht méglich. Sollte es trotzdem zu einer Verpolung des Regel-
sinnes kommen, so ist dies meist eine Folge fehlerhafter, me-
chanischer Anordnung oder einer falschen Zuordnung von Soll-
und Istwert.
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6.3.3 Roboter justieren und referieren

»

6.3.3
Roboter justieren und
referieren

6-6

Eine Anpassung erfolgt hier ebenfalls Uber das Maschinenda-
tum SPFB_POL Lageistwert=Polung fiir alle Achsen.

Wichtig

Nach AbschluB dieser Arbeiten sollte man die Achsen
von Hand verfahren kénnen. Falls dies nicht der Fall ist,
soliten Sie anhand der Daten aus Kap. 6.3.4 dies einstel-
len,

Vor dem Justieren und Referieren muB es méglich sein, die
Achsen des Roboters von Hand zu verfahren.

Beim Justieren und Referieren sind folgende Maschinendaten
von Bedeutung:

SSEQ_CALI®] Referier—Reihenfolge der Achsen

SDIR_CAL Referierrichtung

$RED_CAL_SD Reduktionsfaktor nach Erreichen des
Nockens [%]

SRED_CAL_SF Reduktionsfaktor vor Erreichen des
Nockens [%]

SMAMES[6] Verschiebung mathematisch-mechani-
schen Nullpunkt
SSEN_DEL[6] Zurlickgelegter Weg wahrend Signallauf-

zeit im EMT-Taster
SVEL_AX_JUSI6] Geschwindigkeit bei EMT—Justage
[mm/sec, Grad/sec]

SL_EMT_MAX[6] Maximaler Justageweg bei EMT—Justage

$SCAL_EMF1 EMT-MeBtaster Signal 1
$CAL_EMF2 EMT-MeBtaster Signal 2
SABS_INC Inkrementeller Absolutwertgeber
SABS_TRANS Start Absolutwertiibertragung

inkrementeller Geber

Der mathematische Nullpunkt legt die steuerungsinterne Null-
lage der Achse fest, auf die sich die achsspezifischen Soll- und
Istwerte beziehen.

Der mechanische Nullpunkt jeder Achse ist am Roboter un-
verdnderlich mit einer Kerbe markiert und kann mit Hilfe einer
MeBuhr exakt angefaren werden. Er mu83 wegen mechanischer
Gegebenheiten nicht mit dem mathematischen Nullpunkt tGber-
einstimmen. Seine Lage, die Verschiebung mathematischer~
mechanischer Nullpunkt, mu vom Roboterhersteller ermittelt
und im Maschinendatum $SMAMES eingegeben werden. Die
Justage wird bei absolutem und inkrementellem MeBsystem im
mechanischen Nulipunkt durchgefiihrt, indem dieser vorgege-
bene Istwert mit dem wirklichen Istwert verglichen und die Diffe-
renz kompensiert wird.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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Der Referenzpunkt, den man als Nullpunkt des WegmeBsy-
stems betrachten kann, kann im Verfahrbereich der Achse frei
gewdhit werden. Seine Lage wird bestimmt durch

- die rdumliche Anordung von Referenzpunktschalter
- die zyklische wiederkehrende Nullmarke des MeBsystems
— die Referierrichtung.

Nullpunkt des  negativer mechane=
Absolut- End= scher
wertgebers schalter Nullpunkt

mathemathi= Nullmarke des positiver Maximal=
scher inkrementellen End- wert des
Nullpunkt MeBsystems schalter Absolut-
(Ist=Referenz= wertgebers
punkt) 201 (n-Bit=
breite

inkrementelle <

Achse

N
/

7 7
N N

Verschiebung
math.-mechan, Referenzpunktverschiebung A brem:
Nullpunkt

Punkt, an dem die
Achse zum Steher]

N
/

'

absolute
Achse

O =0

Verschiebung
math.~mechan.
Nullpunkt

Verschiebung matn.—Absolutgeder-Nulipunkt

KenngréBen von Achsen mit inkrementellem und absolutem MeBsystem

®Siemens AG 1992  Ali Rights Rese
SIROTEC ACR (lA)

Der Abstand der 1. Nullmarke vom Freifahrpunkt des Nockens
héngt von der Anbringung des Gebers und ggfs. von den Achs-
kopplungen ab. Auch bei unveranderter mechanischer Anord-
nung (Referenzpunktschalter, Nocken) und identischen Maschi-
nendaten ist somit bei jeder Geber—Inbetriebnahme eine
Urjustage erforderlich.

rved  6ZB5 430-0BF01
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Der Freifahrpunkt des Nockens wird von der rdumlichen Anord-
nung von Referenzpunktschalter und Nocken bestimmt. Er tritt
in der Steuerung nicht auf. Stattdessen wird direkt die Refer-
enzpunktverschiebung, die Lage des aus allen vier Parame-
tern resultierenden Referenzpunktes relativ zum mathemati-
schen Nullpunkt ermittelt und als archivierbares Datum in
REFPV in der Korrekturdatenliste SROBCOR.DAT abgespei-
chert.

Justage von inkrementellen Gebern

Es bieten sich zwei grundsétzliche Méglichkeiten zur Geberju-
stage an, Uhrjustage und Drehjustage.

Uhrjustage inkrementeller Geber

Alle Parameter, die die Lage des Referenzpunktes bestimmen,
also auch die beim Anbringen des Gebers erhaltene "zuféllige”
Lage der Nullmarke, bleiben unveréndert.

Die Uhrjustage wird wie folgt ausgeflhrt:
1. Mechanischen Nullpunkt mit MeBuhr anfahren.
2. Im Inbetriebnahme-Modus Uhrjustage durchfiihren.

Durch die UHR—Justage wird die Achse synchron gesetzt und
es wird der aktuelle Istwert der Achse i mit dem Wert von
SMAMES]i] geladen. Falls die Achse zum ersten Mal justiert
wurde, wird die Quittungsmeldung: "QUIT JUSTAGE DURCH-
FUEHREN/Rn Ai” ausgegeben, sonst die Hinweismeldung:
"JUSTAGE DURCHGEFUEHRT/Rn Ai”. Wenn alle Achsen jus-
tiert sind, wird die Hinweismeldung: "ROBOTER SYNCHRON/
Rn” ausgegeben.

Die Anzeige im Istwert-Bild springt auf den Istwert des mecha-
nischen Nullpunkts.

Nach Uhrjustage der einzelnen Achsen muB die Referenz-
punktverschiebung ermitteit werden.

Ermittlung der Referenzpunktverschiebung bei inkrementellen
Gebern

Voraussetzung flir die Ermittlung der Referenzpunktverschie-
bung ist, daB3 die Uhrjustage durchgefiihrt und das Formular
Justage noch nicht verlassen wurde. Aus dem Justageformular
heraus muB nun direkt tiber das Formular Verfahrart das auto-
matische oder manuelle Referenzpunktfahren angewéhit wer-
den. Die Steuerung ermittelt selbstdndig die Referenzpunktver-
schiebung REFPVI]i] fUr die einzelnen Achsen nach Abschiu3
der Referenzpunktfahrt.

REFPVIi] = Istwert[i] - Bremsweqg][i].

® Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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Es wird die Hinweis—-Meldung "REFPV ERMITTELT Achse/Rn
Ai” ausgegeben und die Achse als referiert gekennzeichnet.
Falls Achskopplungen vorhanden sind, werden die Anteile der
koppeinden Achsen bei der Ermittiung der Referenzpunktver-
schiebung einer Achse mit in den Korrekturdaten abgespei-
chert. Beim Referieren einer Achse wird anhand dieser Daten
Uberpriift, ob die koppelnden Achsen in derselben Stellung ste-
hen, wie bei der Ermittlung der Referenzpunktverschiebung.
Falls dies nicht der Fall ist, wird die Achse nicht referiert und die
Meldung "UNZULAESSIGE ROBOTERSTELLUNG" ausgege-
ben.

Fur Achsen, die noch nicht justiert sind, wird keine Referenz-
punktfahrt durchgeflhrt.

Um die Werte flir die Referenzpunktverschiebung in die archi-
vierbaren Daten SROBCOR.DAT zu {ibernehmen, muB das
Men "Inbetriebnahme” durch die Recall-Taste verlassen wer-
den. Falls das Menl "Inbetriebnahme” nach der UHR—Justage
der Achsen verlassen wurde, bevor die Referenzpunktfahrt zur
Ermittlung der Referenzpunktverschiebung gestartet wurde,
muB das Meni erneut angewéhit werden und mit der Recall-
Taste verlassen werden, damit die flir das Referenzpunktfahren
notwendigen Daten in die archivierbaren Daten $ROBCOR.DAT
{bernommen werden.

Drehjustage inkrementeller Geber

Die Drehjustage ist fir den schnellen Tausch eines Roboters
gedacht und nur sinnvoll, wenn vorher bei einem Roboter die-
ses Typs eine Uhrjustage durchgefiihrt und die Referenzpunkt-
verschiebung ermittelt wurde.

Die Referenzpunktverschiebung wird fiir jede Roboterachse
einmalig festgelegt und ist fiir alle Roboter dieses Typs iden-
tisch. Ein Ersatz—Roboter kann fertig justiert bereitgehalten
werden.

Vor der eigentlichen Drehjustage muB die Referenzpunktver-
schiebung durch Einlesen der archivierten Korrekturdatenliste
SROBCOR.DAT vorgegeben worden. Wie in Bild a und b ge-
zeigt, kénnen nur Verschiebungen von maximal 1 Geberumdre-
hung "weggedreht” werden. Die einzustellende Nullmarke, die
durch REFPV eindeutig festgelegt ist, darf maximal eine Ge-
berumdrehung vom Freifahrpunkt des Nockens entfernt sein,
weil sonst die ndchste Nullmarke dazwischen liegt (siehe Bild
b). Dies kann auch der Fall sein, wenn die Istwert-Differenz
kleiner als eine Umdrehung ist! Eine Uberpriifung kann in der
Steuerung also nicht vorgenommen werden, weil die Lage des
Freifahrpunktes nicht bekannt ist.

6-9
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Die Drehjustage wird in folgenden Schritten durchgefihrt:

1

2.
3.

. Roboter referieren.
Mechanischen Nullpunkt mit MeBuhr anfahren.

Im Inbetriebnahme—-Modus Drehjustage anwéhlen.
Antriebe werden zwangsweise abgeschaltet. Bitte Sichtprii-
fung Antriebe Aus prlfen.

Geber verdrehen, bis der angezeigte Istwert genau dem
Wert von SMAMES entspricht. (Dieses hat in der Umgebung
des Nockens die in den Bildern a und b gezeigten Foigen).

Uberpriifen, ob die Nullmarke genommen wurde durch wie-
derholen von Schritt 1 und 2 und anschlieBende Kontrolle
des Istwertes, ob er dem Wert von SMAMES entspricht.

Freifahren des
Nockens

Nullmarke .

einzustellende
Nullmarke (=eigentlicher
Referenzpunkt)

l Differenz im

ﬂ" Istwertbild

Yy T 1T — — — —

F1 Geberumdrehung

S
@

|
|
|
I
|
|
|
|
N

Bild a: (Fein-)Justage durch Drehen des Gebers

Referenzpunktverschiebung

6-10
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einzustellende Nullmarke

mehr als 1
Geberumdrehung vom
Nullmarke X Freifahrpunkt entfernt.
vor Verdrehen des Nullmarke X (=eigentlicher
Gebers nach Drehjustage Referenzpunkt)

\

Freifahren 1 Geberumdrehung
des
Nockens

I Nullmarke 1 nach
1. Referiervorgang

Differenz im Istwertbild
(< 1 Umdrehung)

Y

|
|
|
|
|
4
o 1 Geberumdrehung

Refernzpunktverschiebung

y _ |l __ ¥

Bild b: Nicht durch Drehen des Gebers justierbare Konstellation

£Siemens AG 1992 All Rights Reserved 6ZB5 430-0BF01
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Nach folgendem Ablaufplan kann bei Geberdefekt, Steuer-

ungs- oder Robotertausch verfahren werden.
Inkrementelle Geber

06.94

Kommandobetrieb

Justage aller Achsen (tiber Uhrjustage)

REFPV ermitteln tiber Referieren

Korrekturdaten
archivieren (REFPV etc.)
Geberdefekt Steuerung Aus/Ein Steuerungs~/Roboter—
Wechsel bei Achse X ta!JSCh (jus"erter Roboter
mit Korrekturdaten)
Korrekturdaten einlesen Robotertausch
. aite Korrektur~
Drehjustage '. Y daten einlesen
Referieren
Korrekturdaten
einlesen
Drehjustage
Referieren

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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Inkrementelle Absolutwertgeber

Beim inkrementellen Absolutwertgeber handeilt es sich um ei-
nen Absolutwertgeber, der seine Positionswerte wie ein opti-
scher inkrementalgeber in Form von Rechtecksignalen (iber-
tragt. Demzufolge muB er an eine MeBkreisgruppe fir
inkrementelle Geber mit Rechtecksignalen angeschlossen wer-
den (z. B. SPC-Baugruppe 6FX1121—-4AB02). Im "normalen”
zyklischen Betrieb werden nur die Positionsénderungen als
Rechteckimpulse {bertragen, so daB die MeBsystemauswer-
tung mit derjenigen flr inkrementelle Geber identisch ist.

Die Besonderheit dieses Gebers ist nur bei der Initialisierung
(Hochlauf der Steuerung) bzw. bei Justage/Referenzpunktfahr-
en ersichtlich. Funktional nach auBen verhélt sich der Geber
wie ein Standard-Absolutwertgeber, d. h., das Absolutsystem
muB nach einem Kaltstart mindestens einmal justiert werden
(Uber Mentl Inbetriebnahme — Justage — Uhr). Im Justage-
punkt wird der absolute Istwert auf den im Maschinendatum
SMAMES (math.-mech. Verschiebung) angegebenen Wert ge-
setzt und automatisch die resultierende Referenzpunktverschie-
bung berechnet und in der Korrekturdatendatei SROBCOR.DAT
abgelegt. Nach jedem Warmstart bleibt die Achse justiert, der
momentane Absolutwert des Gebers muB jedoch in einer spe-
ziellen Betriebsart automatisch beim Hochlauf Gbertragen wer-
den.

Fur Achsen mit inkrementellen Absolutwertgebern muB im ro-
botersystem—spezifischen Maschinendatum SABS_INC fir jede
Achse das entsprechende Bit gesetzt werden.

Zum Start der Ubertragung benétigt der Geber ein Hardwaresi-
gnal. Hierzu ist ein robotersystemspezifisches Signal
SABS_TRANS definiert (SIGNAL $ABS_TRANS $OUT[n]).
Nach dem Senden dieses Signals wird im Geber der Absolut-
wert gebildet und nach einer Synchronisation und Verztge-
rungszeit von maximal 1 Sekunde beginnt die Ubertragung des
Absolutwertes. Diese kann fiir den Maximalwert bis zu 40 Se-
kunden dauern.

Falls die Ubertragung innerhalb von 60 Sekunden noch nicht
beendet sein sollte, bricht die Steuerung selbsténdig ab und
gibt die quittierbare Fehlermeldung "Geberfehler Absolutwert-
Ubertragung Achse n” fiir jede Achse aus, deren Ubertragung
zum Zeitpunkt des Abbruchs noch aktiv war.

Eine laufende Ubertragung wird im sog. Verschmutzungsbit im
Statuswort des inkrementellen MeBkreises angezeigt. Wahrend
der Ubertragung erscheint in der Anzeige die Zustandsmeldung
"Absolutwertlibertragung aktiv”, die einen generat. Stopp be-
wirkt und alle aktiven Kommandos verriegelt.

6-13
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Nach einer korrekten Absolutwert{ibertragung wird die Zu-
standsmeldung gel6scht. Bereits vorher einmal "Uhr'—justierte
Achsen bleiben justiert, fir Achsen, die noch nicht justiert wur-
den, bzw. nach einem Kaltstart erscheint die Zustandsmeldung
"Justage durchfiihren Achse [n]”.

Absolutgeber

Die Absolutgeber liefern nur positive absolute Istwerte, die in
das steuerungsinterne Koordinatensystem der Achse tberflihrt
werden. Der Nullpunkt des Absolutgebers wird in Analogie zum
inkrementellen Geber als Referenzpunkt der Achse interpretiert
und seine Verschiebung gegenliber dem mathematischen Null-
punkt in der archivierbaren Datenliste $ROBCOR.DAT eingetra-
gen.

REFPV = interner Istwert - Istwert des Absolutgebers

Die Umrechnung der absoluten Istwerte in das steuerungsin-
terne (mathematische) Koordinatensystem erfolgt somit nach
folgender Gleichung:

math. Istwert = Istwert des Absolutgebers+REFPV

Am mechanischen Nullpunkt, an dem auch bei Absolutgebern
die Justage durchgefiihrt wird, ergibt sich die Verschiebung zwi-
schen den Nullagen beider Koordinatensysteme zu:

REFPV=MAMES - Istwert des Absolutgebers

Die Justage kann also auf zwei Wegen erfolgen, durch Uhrju-
stage und Drehjustage.

Uhrjustage absoluter Geber

Bei der Uhrjustage wird die ermittelte Referenzpunktverschie-
bung in die Datenliste SROBCOR.DAT {ibernommen.

Die Uhrjustage wird wie folgt ausgefiihrt:

1. Mechanischen Nullpunkt mit MeBuhr anfahren.
2. Im Inbetriebnahme-Modus Uhrjustage durchfiihren.

Durch die UHR-Justage wird die Achse synchron gesetzt und
es wird der aktuelle Istwert der Achse i mit dem Wert von $MA-
MESIi] geladen. Falis die Achse zum ersten Mal justiert wurde,
wird die Quittierungsmeldung: "QUIT JUSTAGE DURCHFUEH-
REN/ Rn Ai” ausgegeben, sonst die Hinweismeldung: "JU-
STAGE DURCHGEFUEHRT / Rn Ai". Wenn alle Achsen justiert
sind, wird die Hinweismeldung: "ROBOTER SYNCHRON / Rn”
ausgegeben.

Die Anzeige im Istwert-Bild springt auf den Istwert des mecha-
nischen Nullpunkts.

Drehjustage absoluter Geber

Die Drehjustage ist daflir gedacht, wenn fiir mehrere Roboter
ein Korrekturdatensatz (SROBCOR.DAT) erstellt wurde.

® Siemens AG 1992 All Rights reserved 6285 430-0BF01
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Die Referenzpunktverschiebung wird flir jede Roboterachse
einmalig durch die Uhrjustage festgelegt und ist fiir alle Roboter
aieses Typs identisch. Ein Ersatz—-Roboter kann fertig justiert
bereitgehalten werden.
Die Drehjustage l4uft in folgenden Schritten ab:
1. Korrekturdatenliste (SROBCOR.DAT) einlesen.
2. Mechanischen Nullpunkt mit MeBuhr anfahren.
3. Im Inbetriebnahme-Modus Drehjustage anwéhlen.
Antriebe werden zwangsweise abgeschaltet. Bitte Sichtprii-
fung Antriebe Aus priifen.
4. Geber verdrehen, bis der angezeigte Istwert genau dem
Wert des Maschinendatums SMAMES entspricht.
©Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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Nach folgendem Ablaufplan kann bei Geberdefekt, Steue-
rungs— oder Robotertausch verfahren werden:

Absolutgeber

Inbetriebnahme

Justage aller Achsen

Y

Korrekturdaten
archivieren (Korrekturdaten)

| L

Geberdefekt Steuerung Aus/Ein  Steuerungs-/Roboter-
Wechsel bei Achse X tausch (justierter Roboter
mit Korrekturdaten)

Y
Robotertausch

\j

Justage von Achse X alte Korrektur—

Y daten einlesen
Korrekturdaten
einlesen
Drehjustage

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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KTL-Geber

Mit KTL-MeBsystemen lassen sich speziell Resolver flir Dreh-
stromantriebe zur Lagemessung verwenden, die nur innerhalb
giner bzw. innerhalb einer Drittel Motorumdrehung absolut mes-
sen kénnen. Nach der Justage der KTL-MeBsysteme sind die
Achsen nach jeder Steuerung-Aus/Ein~Aktion sofort synchron,
wenn die Achsen nicht im spannungslosen Zustand bewegt
wurden, Ob eine Neujustage notwendig ist, wird durch folgende
Uberwachungsroutinen in der Steuerung Uberpriift:

1. Ist der alte Geberwert mit dem aktuellen Geberwert um den
Betrag der Differenz des Maschinendatums
SACT_VEL_DIFF unterschiedlich, erfolgt Neujustage.

2. Bei Zerstdrung des Sicherungsspeichers.

3. Wenn dei Meldung "Regelkreis Hardware” wahrend der Be-
wegung kommt.

4, Urléschen der Steuerung (Urléschen {iber Bedienhandlung).

Uhrjustage KTL-Geber

Bei der Uhrjustage der einzelnen Achsen wird der aktuelie Ist-
wert der jeweiligen Achse mit dem Wert von dem Maschinenda-

tum SMAMES geladen.
Die Anzeige im Istwertbild springt auf den Istwert des mechani-
schen Nullpunkts.

Die Uhrjustage wird wie folgt durchgefihrt:

1. Zu justierende Achse in Vorjustagestellung fahren.

2. MeBuhr einsetzen und mittels Achsverfahrtasten solange
verfahren, bis MeBkerbengrund aufgefunden ist. MeBker-
bengrund entspricht dem mechanischen Nullpunkt.

3. Vom Grundmenii aus Uber Softkey das Justageformular
Uhrjustage eintragen.

Achtung:

Eine Uhrjustage einer bereits justierten Achse fiihrt zum Uber-
schreiben der Justagewerte dieser Achse.

4. Erst wenn alle Achsen uhrjustiert sind, ist anschlieBend eine
Ubernahmefahrt moglich.

5. Erst wenn Uhrjustage und Ubernahmetahrt erfaBt sind, kann
anschlieBend eine Stérjustage durchgefiihrt werden.

Wichtig

Abhéngig vom Achsentyp sind koppelnde Achsen vor
gekoppelten Achsen zu justieren.

Ubernahmefahrt

Mit der Ubernahmefahrt wird der Justagesensorschaltpunkt er-
faBt, Lage und Geberistwert sowie Beschleunigung, Geschwin-
digkeit und Referierrichtung gespeichert.
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Eine Ubernahmefahrt ist nur méglich, wenn die Achse synchron
ist und die letzte Justage dieser Achse eine EMT- oder Uhrju-
stage war (sonst Meldung "Ubernahmefahrt unzuldssig”).

Eine Ubernahmefahrt wird wie folgt durchgeftihrt:

1. Achse von Hand in die markierte Vorjustagestellung fahren.

2. Vom Grundmen( aus Uber Softkey “inbetr.”, "Justage” und
"ueb~fa", das Justageformularbild anwéhlen.

3. Achsnummer mit der alphanumerischen Tastatur eingeben
und mit Eingabetaste bestétigen. )

4. Staritaste solange betétigen, bis die Meldung "Ubernahme-
fahrt FUER XX durchgefiihrt” ausgegeben wird.

Hinweis
Bei der Ubernahmefahrt kann die Meldung "H1530 PHG:

Geschwindigkeit bei Ubernahmefahrt reduziert” erschei-
nen. Abh&ngig von Maschinendaten.

Achtung

Die Ubernahmefahrt tiberschreibt die alten Referenz-
punktwerte.

Mit der Ubernahmefahrt wurde der Justagesensorschalt-
punkt von der Steuerung erfa8t und in den ROB-
KOR.DAT abgelegt.

Wichtig

Wenn bei allen Achsen die Ubernahmefahrt durchgefiihrt
worden ist, muB der komplette Maschinendatenblock auf
einer eigenen Diskette archiviert werden. Auf dem Da-
tentrager bitte Maschinentyp, Seriennummer, Daten der
Justage, Checksumme vermerken.

Storjustage

Sie ist nur méglich, wenn fiir die angewahite Achse eine Uber-
nahmefahrt durchgefiihrt wurde und die Korrekturdaten in Ord-
nung sind.

Nachdem die Stérjustage angewdhlt ist, kann die Stérjustage-
fahrt gestartet werden.

Beachte

Bevor die Stérjustage mdglich ist, muB vorher die Uber-
nahmefahrt erfolgt sein.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430~0BF01
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EMT—Justage KTL-Geber

Fir die Justage wird ein elektronischer MefBtaster benétigt. Der
MeBtaster wird in die gleiche MeBuhrenhaltung eingesetzt, wie
die MeBubr.

Eine EMT—Justage wird wie folgt durchgeflihrt:

1,
2.

3.

\ 4

6.3.4

Zu justierende Achse in Vorjustagestellung fahren,
MeBtaster einsetzen und Tasterverbindungsleitung herstel-
len.

Vom Grundmeni aus, EMT MefBfahrt anwéhlen mit der zu-
gehorigen Achsnummer und mit Eingabetaste bestétigen.
Starttaste solange bestéatigen, bis die Meldung "Justage
durchgefiihnt” ausgegeben wird.

Uber die Recali~Taste in das Grundment zurlickkehren.

Achtung

Die Justage einer bereits justierten Achse fiihrt zum
Uberschreiben der Justagewerte dieser Achse.

Wichtig
Wird durch Loslassen der Start-Taste der Justagevor-
gang gestoppt oder wird der Kerbengrund nicht gefun-

den, so wird der Ablauf abgebrochen. Der Justagevor-
gang ist dann erneut zu beginnen.

Abhé&ngig vom Achsentyp sind koppelnde Achsen vor
gekoppelten Achsen zu justieren.

Optimierung des Bei SIROTEC ACR stehen folgende Anzeigen zur Optimierung/
Fahrverhaltens inbetriebnahme zur Verfligung.

Schleppfehler
Lageistwert

* Verfahrdaten flir PTP-Fahren
SSL_TC Ersatzzeitkonstante des Drehzahlregel-

kreises (ms)

SLG_PTP Kreisverstdrkung bei PTP-Fahren fir

©Siemens AG 1992  Ali Rights Reserved

SIROTEC ACR (lA)

zeitoptimales Fahren (aktiv bei PTP-
Fahrt/achsspezifischem Handverfah-
ren/eingeben eines PTP-Kommandos)
SRAISE_TIME Achshochlaufzeit
SVEL_AXIS_MA[6] Nenndrehzahi des
Motors
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Verfahrdaten flir CP-Fahren

SLG_CP

SACC_MA.CP
SACC_MA.ORI1
SACC_MA.ORI2
SVEL_MA.CP
SVEL_MA.ORI1
SVEL_MA.ORI2
SACC_OV.CP

SACC_OV.ORI1
SACC_OV.ORI2

STC_SYM

Reduktionsfaktoren

Kreisverstarkung beim Bahnfahren fur
konturoptimales Fahren (aktiv bei pro-
grammierter Bahnfahrt/kartesischem
Handverfahren/eingeben eines Bahn-
fahrt—-Kommandos)

Maximale Bahnbeschieunigung
Maximale Schwenkbeschleunigung
Maximale Drehbeschleunigung
Maximale Bahngeschwindigkeit
Maximale Schwenkgeschwindigkeit
Maximale Drehgeschwindigkeit
Maximale Bahnbeschleunigung bei
Overridednderung

Maximale Schwenkbeschleunigung bei
Overrideédnderung

Maximale Drehbeschleunigung bei
Overridednderung

Zeitkonstante Symetrierfilter (fir opti-
maies Bahnfahren)

Die verschiedenen Reduktionsfaktoren sind Bestandteile der
roboterspezifischen Maschinendaten.

SRED_ACC_AXC[6]
SRED_VEL_AXC[6]

SRED_ACC_CPC
$RED_VEL_CPC
SRED_T1

SRED_ACC_OVI[6]

SRED_ACC_EM

Bremsensteuerung

SBRK_OPENTM
$BRK_DEL_COM
$BRK_DEL_PRO
SSERV_OFF_TM
SBRK_ACTIVE
$BRK_MODE

Reduktionsfaktor flir die axiale
Beschleunigung

Reduktionsfaktor flir die axiale
Geschwindigkeit

Reduktionsfaktor flir die Bahn- und
Orientierungsbeschleunigung
Reduktionsfaktor fiir die Bahn- und
Orientierungsgeschwindigkeit
Reduktionsfaktor flr die Betriebsart T1
Reduktionsfaktor fiir die axiale
Beschleunigung bei Overridednderung
Reduktionsfaktor flr die bahntreue
Not-Aus—Rampe

Bremsoffnungszeit
Bremsverzégerungszeit (Kommando)
Bremsverzdgerungszeit (Programm)
Reglersperrzeit

Aktive Bremsen
Bremsensteuerungs—Modus

Alle wichtigen technischen Zusammenhénge und die zur Brem-
sensteuerung relevanten Maschinendaten sind bereits im Kapi-
tel 7: Abschnitt 7.3.8 erldutert. Es wird deshalb hier auf eine
weitere Darstellung verzichtet.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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+ Uberwachungen

SRAISE_T_MOTI6]

6 Inbetriebnahme-Konzept und Optimierung
6.3.4 Optimierung des Fahrverhaltens

Hochlaufzeit des Motors (Absolutwert—
und KTL-Geber)

SBRK_MAX_TM Maximale Bremszeit
SDRIFT_MA[6] Grenzwert der Offsetspannung
SACT_VAL_DIF Geberistwertdifferenz (KTL-Geber)
SMS_DAI[B] Mit diesem roboterspezifischen Ma-

SIN_POS_MA[g]
STIME_POSI6)
SIN_STILL_MA
SVEL_ENC_CO

SCOM_VAL_MI[g]
STL_COM_VAL

Clocks und Takte

schinendatum kdnnen wéhrend der
Inbetriebnahme verschiedene Uberwa-
chungen des Lagereglers abgeschaltet
werden.

Positionierfenster

Positionierzeit

Faktor fUr Stillstandsfenster
Drehzahlsollwertschwelle fur
Geberliberwachung
Solldrehzahlbegrenzung

Toleranzzeit Solldrehzahlbegrenzung

Bei der ACR stehen auf der zyklischen Ebene, sowohl fir das

System, wie auch flr den Anwender, jeweils 8 Takte zur Verfi-
gung. Da es unbedingt nétig ist, die Systemtakte, IPO-, Sen-
sor- und Lageregeltakt auch ohne giiltige Maschinendaten ein-
zustellen, werden fiir diese Takte im Grundzustand feste Werte
verwendet. Beim Wiederanlauf mit Uriéschen werden die Takte
der zykiischen Ebene auf Werte eingestellt, die in Taktvariante
1 (SCLOCK_VAR) festgelegt sind. Um die Einstellung der Sy-
stemtakte zu vereinfachen und die Gefahr von Fehlern weitge-
hend auszuschlieBen, kénnen die Systemtakte nicht frei ge-
wéhlt werden, sondern es werden dem Anwender verschiedene
Varianten zur Auswahl gestelit.

Es werden auch hier steuerungs~ und roboterspezifische Varia-
ble unterschieden.

Steuerungsspezifische Maschinendaten:

SCLOCK_BASE Grundtakt des Systems
SCLOCK_VAR Festlegung der Taktvarianten
SCLOCK_CYCLE Zykluszeit fur die Hardware—Baugruppen

®Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

All Rights Reserved

SCLOCK_CC_H
$CLOCK_CC_L

Takt der hochprioren Uperwachung
Takt der niederprioren Uberwachung

Roboterspezifische Maschinendaten:

SCLOCK_IPO Interpolationstakt
SCLOCK_PC Lageregeitakt
SCLOCK_SEN Sensortakt

6ZB5 430-0BF01
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Technische Hinweise

6.3.5
Bahntreue NOT-AUS-
Bremsung
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Folgende Zusammenhénge zwischen den Takten sind zu be-
achten:

SCLOCK_IPO > SCLOCK_SEN 2 SCLOCK_PC

SCLOCK_IPO 2 SCLOCK_CC_L >S$SCLOCK_CC_H =
SCLOCK_PC

Die Voreinstellungen sind in der Regel nicht oder nur in Rick-
sprache mit dem Hersteller oder Service zu andern.

Um bei NOT-AUS die unkontrollierbaren Bewegungen des Ro-
boters aufgrund der KurzschluBbremsung zu verhindern, wird
der Roboter mit maximaler Verzégerung geregelt auf der Bahn
bis zum Stillstand aller Achsen abgebremst.

Gegenlber dem generatorischen Stopp veriaBt der Roboter die
programmierte Bahn nicht. Diese Funktionalitét wird als NOT—-
AUS mit bahntreuer Bremsrampe bezeichnet, die Kurzbezeich-
nung ist "Bahntreuer NOT-AUS",

Trotz der Bezeichnung "bahntreu” ist diese Funktionalitit nicht
auf CP-Sétze beschrénkt.

Die bahntreue NOT-AUS-Rampe wird durch das Setzen des
Maschinendatums SEMSTOP_PATH getrennt flir Automatik—,
EX~, T1~und T2-Betrieb projektiert:

SEMSTOP_PATH.AUT #ON: Projektiert fir Automatikbetrieb
#OFF: Nicht projektiert fiir Automatik-
betrieb
SEMSTOP_PATH.T1  #ON: Projektiert flir T1-Betrieb
#OFF: Nicht projektiert fiir T1-Betrieb
SEMSTOP_PATH.T2  #ON: Projektiert fiir T2~Betrieb
#OFF: Nicht projektiert flir T2—-Betrieb
SEMSTOP_PATH.EX #ON: Projektiert fiir Automatik—
Extern—Betrieb
#OFF: Nicht projektiert fiir Automatik—
Extern—Betrieb

Die Steilheit der bahntreuen NOT-AUS-Rampe wird durch das
Maschinendatum SRED_ACC_EM bestimmt. Dieses enthélt
einen prozentualen Reduzierfaktor, der sich auf die Achsbe-
schleunigung bezieht. Die resultierende Achsverzégerung je
Achse betrédgt

SRED_ACC_EM * SVEL_AXIS_MA [Achse] / RAISE_TIME
[Achse] / 100%

Der Wertebereich fiir SRED_ACC_EM reicht von 0% bis
+200%. Die Einhaltung der Grenzwerte wird von der ACR nicht
kontrolliert.

Mit dem Auftreten eines NOT-AUS-Ereignisses (Fehlermel-
dung oder externer NOT-AUS) wird die normale Programm-
bearbeitung abgebrochen. Werden die Bedingungen flr eine
bahntreue NOT-AUS-Rampe erfiilit, so bleiben die Verfahrmo-
dule aktiv bis der Roboter steht. Parallel zum Bewegungssatz

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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laufende Technologiefunktionen (Synact etc.) werden bis zum
Stillstand bearbeitet. Das Signal "NOT-STOP” bleibt vorerst auf
logisch Eins stehen.

Sobald alle Achsen in Position sind, wird diese Position als
SPOS_RET gespeichert und die Bremsen werden geschlossen.
Sind die Bremsen geschlossen, kann das Signal "NOT-STOP”
geléscht werden und der Lageregelkreis aufgetrennt werden.
Die Anlage ist dann im gleichen Zustand wie nach einem NOT-
AUS mit generatorischem Stopp. Falls die KurzschiuBbrem-
sung vor Stillstand aller Achsen einsetzt, wird anlagenseitig die
Reglerfreigabe weggenommen. Die ACR wechselt in den gene-
ratorischen Stopp Uber. Der letzte Stlitzpunkt wird als
SPOS_RET abgelegt. Auch wenn wéhrend des bahntreuen
NOT-AUS ein interner Fehler auftritt, der generatorischen
Stopp auslést, z.B. Geberfehler, wird sofort das NOT-STOP
Signal auf logisch Null gesetzt, um die Antriebe abzuschaliten.

Nach einmaligem Betatigen der Start~Taste wird impliziter SAK
ausgeldst. Die Starttaste muB wéhrend der SAK-Fahrt nicht
gehalten werden. Der Roboter f&hrt mit reduzierter Geschwin-
digkeit zu SPOS_RET. Ohne Programmhalt wird das unterbro-
chene Programm fortgesetzt. Dies gilt nur, wenn unmittelbar
nach NOT-AUS Programmstart durch Betétigen der Starttaste
erfolgt. Der implizite SAK ist nicht méglich, falls nach NOT-
AUS vor Programmstart der Roboter durch ein Bewegungs-
kommando oder durch Handverfahren bewegt wird. Die per
Menil angewahlte SAK-Fahrt nach $POS_BACK, SPOS_RET
oder SPOS_FOR ist ein Bewegungskommando und ist nicht
implizit méglich, d.h. die Starttaste wirkt im Tippbetrieb und
muB wéhrend der SAK-Fahrt gehalten werden.

Synchronaktion bei Stop

Tritt ein Rampenstop, ein bahntreuer Not-Aus-Stop oder ein
generatorischer Stop auf, so wird jeder zeitbezogene Synact
SM_TIME und $M_TIME_APO von dem Satz, in dem sich der
Roboter istwertméaBig bei der Unterbrechung befand, bis zu
dem Satz, in dem sich der soliwertmaBig im Hauptlauf bei der
Unterbrechung in Bearbeitung war, nach Programmfortsetzstart
mit der Quittungsmeldung "Synact nicht ausfiihrbar Satz-Nr.
<Satz—Nr.>" deaktiviert.

Bei Programmfortsetzstart bleiben mit Ausnahme der genann-
ten zeitbezogenen Synacts alle anderen Synacts aktiv. Syn-
acts, die vor Auslésen eines Stops bereits erfiillt waren, deren
positives Delay aber noch nicht abgelaufen ist, werden unmittel-
bar am Programmfortsetzstart geschaltet. Dieses gilt auch,
wenn der letzte Punkt eines Programmes erreicht wurde, aber
das positive Delay eines oder mehrerer Synacts noch nicht ab-
gelaufen ist. Hiermit hat man die Méglichkeit das Schalten der
Synacts, deren positives Delay noch nicht abgelaufen ist, am
Programmende durch Betétigen der Start— und Stoptaste zu
erzwingen.
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6.3.6
Safety-Box (SBX)
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Das Verfahren bei Stop und Fortsetzstart gilt auch, wenn der
Stop von einem Interruptprogramm als BRAKE- oder BRAKE
FAST-Anweisung ausgelést wurde, bzw. der Fortsetzstart von
einem Interruptprogramm aktiviert wurde, Wird ein Programm
von einem Interrupt ohne BRAKE- oder BRAKE FAST-Anwei-
sung unterbrochen, so werden die Delay~Timer normal weiter-
gezé&hlt und nach Ablauf der Delay-Zeit die Synacts geschaltet,
auch wenn der Bewegungsablauf nach Abarbeitung des Vor-
laufs unterbrochen ist.

Meldungen

Wenn bei einem Fehler der bahntreue NOT-AUS ausgeldst
wird, aber nur generatorischer Stop mdglich ist, wird dieses als
zusétzliche, quittierbare Meldung "Generatorischer Stop” aus-
gegeben.

Wenn bei generatorischem oder bahntreuem Stopp ein Satz—
wechsel stattfindet, so da der Roboter nicht in dem Satz, in
der der letzte Stutzpunkt interpoliert wurde, stoppt oder die
Bahn verldBt, kommt die Hinweismeldung "Satzwechsel bei
Stop”.

Die Programmierung von Synchronaktionen mit den Variablen
SM_TIME oder SM_TIME_APO fiihrt bei Programmfortsetzung
nach Rampenstop, bahntreuer Not—-Aus—-Rampe oder generato-
rischem Stop zu der Quittungsmeldung "Synact nicht ausfiihr-
bar Satz—Nr, <Satz—Nr.>",

Die von der SBX zur Verfligung gestellten Signale werden kom-
plett im Ein- bzw. Ausgangsbereich abgebildet, das heiBt:

1. interne Eingangssignale knnen vom Anwender gelesen
werden

2. interne Ausgangssignale sind schreibgeschditzt

3. projektierbare Ein— bzw. Ausgénge sind frei verwendbar

4. Singale die auf der SBX ausgewertet werden miissen wie
angegeben rangiert werden (von der ACR sind diese Ran-
gierungen voreingestelit). Umrangierungen werden von der
Steuerung abgeiehnt.

5. Ausgénge werden wieder im Eingangsbereich zurlickgele-
sen.

Es werden auf der SBX & freiprojektierbare Eingdnge und 2 frei-
projektierbare Ausgénge zur Verfiigung gestellt, die auf dem
Frontplattenstecker X121 (Eingénge) und X111 (Ausgénge) auf-
gelegt sind.

Es gilt folgende Belegung:
Bemerkung:
() kennzeichnet interne Signale die nicht dokumentiert werden!
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E/A belegt Signal Bemerkung

01 SIN[577] intern (hpu fixed input failed)
02 SIN[578] intern (hpu fixed line error 1)
03 SIN[579] intern (hpu fixed line error 2)
04 SIN[580] intern (hpu avail input failed)
05 SIN[581] intern (hpu fixed output overload)
06 SIN[582] intern (hpu avail output overload)
07 SIN[583) n.c.
08 SIN[584] intern (reset)
09 SIN[585] intern (rc_rdy output overioad)
10 SIN[586] intern (rc_move output overload)
11 SIN[587] intern (rc_stout output overload)
12 SIN[588] n.c.
13 SIN[589] n.c.
14 SIN[590] n.c.
15 SIN[591] n.c.
16 SIN[592] n.c.
17 SIN[593] intern SHPU_FIXED darf nicht umrangiert werden
18 SIN[594] intern (hpu_avail)
19 SIN[595] intern (selftest)
20 SIN[596] intern (SOUTI596)) SALARM_STORP riickgeles.
21 SIN[597] intern SSAFETY_SW darf nicht umrangiert werden
22 SIN[598] intern SEM_STOP darf nicht umrangiert werden
23 SIN[599] intern (sbx_fail)
24 SIN[600Q] intern (SOUTIB00]) quit_out rickgelesen
25 SIN[601] X121 B1 | projektierbar
26 SIN[602] X121 B4 | projektierbar
27 SIN[603] X121 B3 | projektierbar
28 SIN[604] X121 B2 |projektierbar
29 $IN[605] X121 B5 |projektierbar
30 SIN[606] intern (30UT[606]) Ausgang riickgelesen
31 SIN[607] intern (3OUT[B07]) Ausgang riickgelesen
32 SIN[608] intern (30UT[608]) SRC_RDY1 riickgelesen
33 SIN[609] n.c.

. . n.c.
64 SIN[640]
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E/A belegt Signal Bemerkung
01 SOUT[577] n.c.
02 SQUT[578] n.c.
03 SOUT[579] n.c.
04 SOUT([580] n.c.
05 SOUT[581] n.c.
06 SOUT[582] n.c.
07 SOUT[583] n.c.
08 SOUT([584] n.c.
09 SOUT[585] n.c.
10 SOUTI[586] n.c.
11 SOUT[587] n.c.
12 SOUT[588] n.c.
13 $OUT[589] n.c.
14 $OUT[590] n.c.
15 SOUTI[591] n.c.
16 SOUT[592) n.c.
17 SOUTI[593) n.c.
18 $OUT[594] n.c.
19 SOUTI595] n.c.
20 SOUT([596) intern SALARM_STOP darf nicht umrangiert werden
21 SOUT[597] n.c.
22 $0UT[598] n.c.
23 $0UT[599] n.c.
24 SOUT[600] intern {quit_out)
25 S0OUT[B01] "~ n.c.
26 $OUT[602] n.c.
27 $0UT[603] n.c.
28 $OUT[604)] n.c.
29 $0OUT[605] n.c.
30 SOUT[606] X111 BS | projektierbar 1. Ausgang
31 $0UT[607] X111 B4 |projektierbar 2. Ausgang
32 $0OUT[608] intern SRC_RDY1 darf nicht umrangiert werden
33 SOUT[609] n.c.
64 SOUT[640] n.c.

Eingénge die als nicht belegt (n.c.) gekennzeichnet sind flihren
LOW-Pegel das heiBt FALSE. Nicht belegte Ausgénge werden

wie Merker behandelt.

Die sicherheitsrelevanten Signale kdnnen fiir Steuerungen ohne
SBX frei rangiert werden. Ist jedoch eine SBX gesteckt, so ist
die oben angegebene Rangierung zwingend notwendig und
wird durch den Maschinendatenlader Uiberpriift.
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6.3.7

Kunden-Robotersteuertafel

6 Inbetriebnahme-Konzept und Optimierung
6.3.7 Kunden—-Robotersteuertafel

Die Kunden—-Robotersteuertafel (KRST) stellt ein E/A—-Interface
zur Verfligung, das aus jeweils 8 digitalen Ein— bzw. Ausgéngen
besteht. Diese Ein— bzw. Ausgénge werden wie folgt im Ein-
bzw. Ausgangsbereich abgebildet:

E/A belegt Signal Bemerkung
01 SIN[513] X4 B3 Quittungstaste
02 SIN[514] X4 B4 projektierbar
03 SIN[518] X4 B5 projektierbar
04 SIN[516] X4 B6 projektierbar
05 SIN[517] X4 B11 projektierbar
06 SIN[518] X4 B12 |projektierbar
07 SIN[519] X4 B13 |projektierbar
08 SIN[520] X4 B14  |[projektierbar
09 SIN[521] n.c.
64 SIN[676] n.c.
01 SOUT[513] X4 A3 rojektierbar
02 SOUT[514] X4 A4 Bro}ekﬁerbar
03 SOUT[515] X4 A5 projektierbar
04 SOUT[516] X4 A6 |projektierbar
05 SOUT[517] X4 A1l |projektierbar
06 SOUT[518] X4 A12  |projektierbar
07 SOUT[519] X4 A13 | projektierbar
08 SOUT[520] X4 A14 | projektierbar
09 $0OUT[521] n.c.
64 SOUT[676] n.C.

©Siemens AG 1992
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Eingdnge, die als nicht belegt (n.c.) gekennzeichnet sind, flih-
ren LOW-Pegel, das heif3t FALSE.
Nicht belegte Ausgédnge werden wie Merker behandelt.

Anmerkung:

Durch systembedingte Gegebenheiten (Ubertragung der E/A
von KRST zur Interface—CPU auf MPC-Strecke) sind Signal-
laufzeiten bis zu 16 ms mdglich.
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Die Liste aller ACR-Maschinendaten unterteilt sich in zwei Be-
reiche:

1. steuerungsspezifische Maschinendaten
2. roboterspezifische Maschinendaten
und dient vor allem zur schnellen Ubersicht.

Innerhalb dieser Bereiche werden die Maschinendaten nach
funktional zusammengehérigen Gruppen (siehe Spalte "Katego-
rie”) geordnet. Dies sind zum Beispiel die Maschinendaten-
Gruppe flir das Referenzpunkt fahren, die Lageregelung, die
Bremsensteuerung, die Nahtstelle oder &hnliches.

Es sei an dieser Stelle noch darauf hingewiesen, daB sich die

Maschinendaten der Nahtstelle auf die beiden Bereiche steue-
rungsspezifische und roboterspezifische Maschinendaten ver-
teilen.

Die Beschreibung der Machinendaten fiir die Transformation
sind in der Dokumentation "Inbetriebnahme der Standard-
Transformation” vollstédndig enthalten.

Vorsicht

Bei Erst-Inbetriebnahme
Vorbesetzungen der Maschinendaten genau kontrollie-
ren!

Die Maschinendaten werden werkseitig mit einer Vorbe-
setzung ausgeliefert.

Diese Vorbesetzung wurde vor allem unter sicherheits-
technischen Gesichtspunkten ausgewéhlt. Dies bedeu-
tet, daB Sie diese Daten fir Ihre konkrete Roboterme-
chanik optimieren und anpassen missen (z.B. Beschleu-
nigungswerte, Anzahl der Achsen).

Bei bestimmten Maschinendaten (z. B. Lageistwertpo-
lung $PFB_POL) kann diese Vorbesetzung im Extremfall
sogar zu Schaden an der Anlage fithren,

Eine genauere Beschreibung der einzelnen Maschinendaten
erfolgt im Kapitel 8 dieser Inbetriebnahme—Anleitung.

Zur besseren Orientierung sind die Maschinendaten in diesem
Kapitel in alphabetischer Reihenfolge angeordnet und nicht
nach funktional zusammengehdérigen Gruppen.
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7.2 Steuerungsspezifische Maschinendaten
Die hier aufgelisteten Maschinendaten sind flr das gesamte
Steuerungssystem gultig. Diese Maschinendaten sind in dieser
Reihenfolge in der ACR in der Datei /SMACHINE.DAT abgelegt.

Typ Variablenname Kommentar Kategorie

INT SCLOCK_BASE Grundtakt (LLs) St. spez

INT SCLOCK_VAR Tektvariante St. spez.

INT SRSYS_NUM Anzahl der Robotersysteme St. spez.

INT SCLOCK_CYCLE Zykluszeit fur HW-Baugruppen in (LLs) St. spez.

INT SCLOCK_CC_H Takt der hochprioren Uberwachung St. spez.

INT SCLOCK_CC_L Takt der niederprioren Uberwachung St. spez.
ENUM | SEMSTOP_PATH.AUT Projektierung des bahntreuen NOT-AUS fur Automatikbetrieb St. spez.
ENUM | SEMSTOP_PATH.T2 Projektierung des bahntreuen NOT-AUS flr T2-Betrieb St. spez.
ENUM | SEMSTOP_PATH.T1 Projektierung des bahntreuen NOT-AUS fiir T1-Betrieb St. spez.
ENUM | SEMSTOP_PATH.EX Projektierung des bahntreuen NOT-AUS flir EX-Betrieb St. spez.

INT SIFACE_ANOUT[1] Analogausgabe~-Schnittstelle St. spez.

INT SIFACE_ANOUT(2] Analogausgabe-Schnittstelle St. spez.

INT SIFACE_ANOQUTI3] Analogausgabe-Schnittstelle St. spez.

INT SIFACE_ANOUT(4] Analogausgabe~Schnittstelle St. spez.

INT SIFACE_ANQUTI(5) Analogausgabe-Schnittstelle St. spez.

INT SIFACE_ANOUTI6] Analogausgabe-Schnittstelle St. spez.

INT SIFACE_ANOUTI7] Analogausgabe-Schnittstelle St. spez.

INT SIFACE_ANOUT(8) Analogausgabe—Schnittstelle St. spez.

INT SIFACE_ANOUTI[9) Analogausgabe-Schnittstelle St. spez.

INT SIFACE_ANOUT[10} Analogausgabe—Schnittstelle St. spez.

INT SIFACE_ANOUT[11] Analogausgabe-Schnittstelle St. spez.

INT SIFACE_ANOCUT(12] Analogausgabe—Schnittstelle St. spez.

INT SIFACE_ANQUT(13] Analogausgabe-Schnittstelie St. spez.
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INT SIFACE_ANOQUT(14] Analogausgabe~Schnittstelle St. spez.

INT SIFACE_ANOQUT[15] Analogausgabe-Schnittstelie St. spez.

INT SIFACE_ANQUT[16] Analogausgabe—-Schnittstelle St. spez.
SIGNAL [ SEM_STOP NOT-AUS Nahtst,
SIGNAL | SUSER_SAF Bedienerschutz Nahtst.
SIGNAL | SSAFETY_SW Zustimmungs—Schalter betétigt Nahtst,
SIGNAL | SSERVO_RDY Regler-Freigabe gesamt Nahtst.
SIGNAL | SPERI_RDY AnpabBteil bereit Nahtst.
SIGNAL | SEXT_START externer Start Nabhtst.
SIGNAL SMOVE_ENABLE Fahrireigabe gesamt Nahtst.
SIGNAL | SHPU_FIXED PHG ortsfest Nabhtst.
SIGNAL | SRC_STARTIN RC-START Eingang Nahtst.
SIGNAL |SMODE_SV Service—Betrieb Nahtst.
SIGNAL |SI_O_ACT E/A-Schnittstelle aktiv setzen Nahtst.
SIGNAL {SRC_RDY1 RC—-Betriebsbereit 1 Nahtst.
SIGNAL { SALARM_STOP NOT-STOP Nahtst.
SIGNAL | ST1 Betriebsart T1 Nahtst.
SIGNAL [S8T2 Betriebsart T2 Nahtst.
SIGNAL |SAUT Betriebsart AUTOMATIK Nahtst.
SIGNAL | SI_O_ACTCONF E/A-Schnittstelle aktiv, Quittung Nahtst.
SIGNAL | SRC_STARTOUT RC-START Ausgang Nahtst.
SIGNAL {SEXT Betriebsart EXTERN Nahtst.
SIGNAL | SSTOPMESS STOP-Meldung Nahtst.
SIGNAL | SCONF_MESS Externe Quittung Nabhtst.
SIGNAL {SRC_ACT RC aktiv Nahtst.
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7.3 Roboterspezifische Maschinendaten

Die hier aufgelisteten Maschinendaten sind speziell flr das je-
weilige Robotersystem guiltig. Die roboterspezifischen Maschi-
nendaten sind hier nach folgenden funktional zusammengehdri-
gen Kategorien geordnet:

* systemspezifische

* roboterspezifische

* Lageregelung

* PTP-Fahren

¢ Bahn-Fahren

» Betriebsart

* Referenzpunktfahren
* Bremsensteuerung

+ Uberwachungen

¢ Nabhtstellen

In dieser Reihenfolge, wie hier im Kapitel 7 aufgelistetet, sind
die Maschinendaten auch innerhalb der Steuerung in der ACR-
Datei /R1/SMACHINE.DAT abgelegt.

7.3.1
Systemspezifische Ma-
schinendaten

Typ Variablenname Kommentar Kategorie
INT SCLOCK_PC Lageregeltakt Sys. spez
INT SCLOCK_SEN Sensortakt Sys. spez
INT SCLOCK_|PO Interpolationstakt Sys. spez
INT SNUM_AX Achsen des Robotersystems Sys. spez

©Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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7.3.2

Roboterspezifische
Maschinendaten

06.94

Diese Daten betreffen vor allem den allgemeinen Aufbau (z. B.
Achsentyp) und die mechanische Daten (z.B. Kopplungsfakto-

ren und Ubersetzungen) des Roboters.

Typ

Variablenname

Kommentar

Kategorie

INT

SAXIS_TYPE[1]

Achsenkennung:

1 = linear

2 = Spindel

3 = rotatorisch

4 = endlich drehend
5 = endlos

Rob. spez

INT

SAXIS_TYPE[2]

Achsenkennung:

1 = linear

2 = Spindel

3 = rotatorisch

4 = endiich drehend
5 = endlos

Rob., spez

INT

SAXIS_TYPE[3]

Achsenkennung:

1 = linear

2 = Spindel

3 = rotatorisch

4 = endlich drehend
5 = endlos

Rob. spez

INT

SAXIS_TYPE[4]

Achsenkennung:

1 =linear

2 = Spindel

3 = rotatorisch

4 = endlich drehend
5 = endlos

Rob. spez

INT

SAXIS_TYPE[5)

Achsenkennung:

1 = linear

2 = Spindel

3 = rotatorisch

4 = endiich drehend
5 = endlos

Rob. spez

INT

SAXIS_TYPE(8]

Achsenkennung:

1 = linear

2 = Spindel

3 = rotatorisch

4 = endlich drehend
5 = endlos

Rob. spez

FRA

SCOUP_COMP[1,2]

Achskopplungsfaktor
Achse 12

Rob. spez

FRA

SCOUP_COMP[1,3]

Achskopplungsfaktor
Achse1— 3

Rob. spez

FRA

SCOUP_COMP[1,4]

Achskopplungsfaktor
Achse1— 4

Rob. spez

FRA

SCOUP_COMP{1,5)

Achskopplungsfaktor
Achset1 —5

Rob. spez
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FRA SCOUP_COMP[1,6] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse 1 =6
FRA SCOUP_COMP[2,1] Achskopplungstfaktor Rob. spez
Achse 2 = 1
FRA | scour_COMP[2,3] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse2— 3
FRA SCOUP_COMP[2,4] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse2 — 4
FRA | scoup_comp(2,5] Achskopplungstfaktor Rob. spez
Achse2—5
FRA | sCOUP_COMP[2,6) Achskopplungsfaktor Rob. spez
ichse2 — 6
FRA  |sCOUP_COMP[3,1] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse 3 = 1
FRA | sCcouP_COMP[3,2] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse 3 — 2
FRA $COUP_COMP[3,4] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse3— 4
FRA | scouP_COMP[3 5] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse3 —5
FRA SCOUP_COMP[3,6) Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse3— 6
FRA | SCOUP_COMP(4,1] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse 4 — 1
FRA | sCOUP_COMP[4,2] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse4 — 2
FRA | SCOUP_COMP[4,3) Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achsed4 — 3
FRA SCOUP_COMP{4,5) Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achsed — 5
FRA SCOUP_COMP[4,6] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achsed4 — 6
FRA SCOUP_COMPI5,1] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse 5 — 1
FRA SCOUP_COMPJ5,2] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse 5 — 2
®Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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FRA [ sCOUP_COMP[5,3) Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse5— 3
FRA | sCOUP_COMP[5,4] Achskopplungstaktor Rob. spez
Achse 5 — 4
FRA SCOUP_COMPI5,6] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse5— 6
FRA | SCOUP_COMP6,1] Achskopplungstaktor Rob. spez
Achse 6 = 1
FRA | SCOUP_COMP[5,2] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse 6 — 2
FRA SCOU P_COMPI[8,3] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse6 — 3
FRA [ SCOUP_COMP[5,4] Achskopplungsfaktor Rob. spez
Achse 6 — 4
FRA | scouP_coMP[s 5] Achskopplungstaitor Rob. spez
Achse6—5
REAL | sMAMES {1 Verschiebung zwischen mech. und math. Nullpunkt Achse 1 Rob. spez
[rmm, Grad]
REAL [ SMAMES [2] Verschiebung zwischen mech. und math. Nullpunkt Achse 2 Rob. spez
[mm, Grad]
REAL | sMAMES [3] Verschiebung zwischen mech. und math. Nullpunkt Achse 3 Rob. spez
[mm, Grad]
REAL | SMAMES (4] Verschiebung zwischen mech. und math. Nullpunkt Achse 4 Rob. spez
[mm, Grad}
REAL | SMAMES {5 Verschiebung zwischen mech. und math. Nullpunkt Achse 5 Rob. spez
[mm, Grad]
REAL | sMAMES [6] Verschiebung zwischen mech. und math. Nullpunkt Achse 6 Rob. spez
[mm, Grad]
FRA | sRoBROOT Roboter im Rob. spez
Weltkoordinatensystem
FRA SRAT_MOT_AX[1) Ubersetzung Motor-Achse Rob. spez
Achse 1
FRA SRAT_MOT_AX[2] Ubersetzung Motor-Achse Rob. spez
Achse 2
FRA [ SRAT_MOT_AX[3] Ubersetzung Motor-Achse Rob. spez
Achse 3
FRA | SRAT_MOT_AX[4] Ubersetzung Motor-Achse Rob. spez
- T Achse 4

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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FRA SRAT_MOT_AX[5] Ubersetzung Motor-Achse Rob. spez
Achse §
FRA | SRAT_MOT_AX[6] Ubersetzung Motor-Achse Rob. spez
- Achse 6
FRA | SRAT_MOT_ENC[!] Ubersetzung Motor-Geber Rob, spez
- Achse 1
FRA [ SRAT_MOT_ENC[2] Ubersetzung Motor-Geber Rob. spez
Achse 2
FRA SRAT_MOT_ENCI[3] Ubersetzung Motor-Geber Rob. spez
- Achse 3
FRA SRAT_MOT_ENC4] Ubersetzung Motor-Geber Rob. spez
-7 Achse 4
FRA | SRAT_MOT_ENC[5] Ubersetzung Motor-Geber Rob. spez
-7 Achse 5
FRA | SRAT_MOT_ENCIS] Ubersetzung Motor-Geber Rob. spez
Achse 6
INT SDIR MEA direktes MeBsystem Rob. spez
FRA | SRAT_AX_ENG[1] Ubersetzung Achse—Geber Rob. spez
Achse 1
FRA SRAT_AX_ ENC[2} Ubersetzung Achse-Geber Rob. spez
Achse 2
FRA | SRAT_AX_ENC[3] Ubersetzung Achse-Geber Rob. spez
Achse 3
FRA SRAT_AX_ ENC[4] Ubersetzung Achse-Geber Rob. spez
Achse 4
FRA SRAT_AX_ ENCI5] Ubersetzung Achse-Geber Rob. spez
Achse §
FRA | SRAT_AX_ENCIg] Ubersetzung Achse-Geber Rob. spez
Achse 6
INT SIFACE_DRV[1] Antriebsschnittstelle Achse 1 Rob. spez
INT SIFACE_DRV [2] Antriebsschnittstelle Achse 2 Rob. spez
INT SIFACE_DRV (3] Antriebsschnittstelle Achse 3 Rob. spez
INT SIFACE_DRV [4] Antriebsschnittstelle Achse 4 Rob. spez
INT SIFACE_DRV [5} Antriebsschnittstelle Achse 5 Rob. spez
INT SIFACE_DRV [6] Antriebsschnittstelle Achse 6 Rob. spez
REAL | sMOT_SP_V[1] Spannung bei max. Motordrehzahl Rob. spez
Achse 1 [%)]
®Siemens AG 1992 All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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REAL SMOT_SP_V[2] Spannung bei max. Motordrehzah! Rob. spez
- Achse 2 [%)
REAL |sMmOT 8P V(3] Spannung bei max, Motordrehzahl Rob. spez
Achse 3 [%)]
REAL  |gMOT spP Vi4] Spannung bei max. Motordrehzahl Rob. spez
-7 Achse 4 [%]
REAL | sMOT spP V5] Spannung bei max. Motordrehzah| Rob. spez
Achse 5 [%]
REAL | sMOT sP Vig] Spannung bei max. Motordrehzahl Rob. spez
-7 Achse 6 [%)
REAL | SRAISE_TIME[1] Achshochlaufzeit Rob. spez
Achse 1 [ms)
REAL | SRAISE_TIME[2) Achshochlaufzeit Rob. spez
Achse 2 [ms]
REAL | SRAISE_TIMEI3] Achshochlaufzeit Rob. spez
Achse 3 [ms]
REAL | SRAISE_TIME[4] Achshochlaufzeit Rob. spez
Achse 4 [ms]
REAL | SRAISE_TIME[5] Achshochlaufzeit Rob. spez
Achse 5 [ms]
REAL | SRAISE_TIME[8) Achshochlaufzeit Rob. spez
Achse 6 [ms}]
REAL |SRAISE_T_MOT[1} Motorhochlaufzeit Rob. spez
Achse 1 [ms]
REAL | SRAISE_T_MOT[2) Motorhochiaufzeit Rob. spez
Achse 2 [ms]
REAL | SRAISE_T_MOTI[3] Motorhochlaufzeit Rob. spez
Achse 3 [ms]
REAL | SRAISE_T_MOT{4] Motorhochlaufzeit Rob. spez
Achse 4 [ms]
REAL | SRAISE_T_MOT(5] Motorhochlaufzeit Rob. spez
Achse § [ms]
REAL | SRAISE_T_MOTI6] Motorhochiaufzeit Rob. spez
Achse 6 [ms]
REAL | SVEL_AXIS_MA[1] maximale Motordrehzahl Rob. spez
Achse 1 [U/min}
REAL | SVEL_AXIS_MA[2] maximale Motordrehzahi Rob. spez
Achse 2 [U/min]
REAL | SVEL_AXIS_MA[3] maximale Motordrehzah! Rob. spez
Achse 3 [U/min]
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REAL | SVEL_AXIS_MA[4] maximale Motordrehzahl Rob. spez
Achse 4 [U/min]

REAL | SVEL_AXIS_MA[5) maximale Motordrehzahl Rob. spez
Achse 5 [U/min)

REAL [ SVEL_AXIS_MA [6] maximale Motordrehzahl Rob. spez
Achse 6 [U/min]

INT SAXIS_RESO[1] Aufldsung des MeBsystems Rob. spez
Achse 1 [INKR]

INT SAXIS_RESQO[2] Auflésung des MeBsystems Rob. spez
Achse 2 [INKR]

INT SAXIS_RESO[3) Auflésung des MeBsystems Rob. spez
Achse 3 [INKR]

INT SAXIS_RESOQO[4] Aufldsung des Mefisystems Rob. spez
Achse 4 [INKR]

INT SAXIS_RESO{5] Auflésung des Mefisystems Rob. spez
Achse 5 [INKR)

INT SAXIS_RESO[6] Autldsung des MeBsystems Rob. spez
Achse 6 [INKR]

INT SDW_ABSI1] Datenwortldnge Absolutgeber Achse 1 Rob. spez

INT SDW_ABS(2] Datenwortldnge Absolutgeber Achse 2 Rob. spez

INT | SDW_ABS[3] Datenwortlinge Absolutgeber Achse 3 Rob. spez

INT SDW_ABS{4] Datenwortldnge Absolutgeber Achse 4 Rob. spez

INT SDW_ABS[5] Datenwortldnge Absolutgeber Achse 5 Rob. spez

INT SDW_ABSI6] Datenwortldnge Absolutgeber Achse 6 Rob. spez

INT SGRAY_CODE Gray - Binar - Wandlung Rob. spez

INT SPFB_POL Lageistwert — Polung Rob. spez

INT SMEASP_IN MefBpulseingang Rob. spez

0 = Eingang 1, 1 = Eingang 2

INT SRED_VEL_AXC[1] Reduzierfaktor fiir axiale Geschwindigkeit bei achsspez. Rob. spez
Handverfahren und Kommandobetrieb (PTP) Achse 1 [%)

INT SRED_VEL_AXCI[2} Reduzierfaktor fur axiale Geschwindigkeit bei achsspez. Rob. spez
Handverfahren und Kommandobetrieb (PTP) Achse 2 [%)]

INT SRED_VEL_AXCI(3) Reduzierfaktor fir axiale Geschwindigkeit bei achsspez. Rob. spez
Handverfahren und Kemmandobetrieb (PTP) Achse 3 [%)]

INT SRED_VEL_AXCI[4) Reduzierfaktor fiir axiale Geschwindigkeit bei achsspez. Rob. spez
Handverfahren und Kommandobetrieb (PTP) Achse 4 [%)]

INT SRED_VEL_AXCI5) Reduzierfaktor fur axiale Geschwindigkeit bei achsspez. Rab. spez
Handverfahren und Kommandobetrieb (PTP) Achse 5 [%)
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INT SRED_VEL_AXCIg) Reduzierfaktor fur axiale Geschwindigkeit bei achsspez. Rob. spez
Handverfahren und Kommandobetrieb (PTP) Achse 6 {%]}
INT SRED_ACC_AXC[1] Reduzierfaktor fir axiale Beschleunigung bei achsspez. Rob. spez
Handverfahren und Kommandobetrieb (PTP) Achse 1 [%]
INT SRED_ACC_AXCI[2) Reduzierfaktor fiir axiale Beschleunigung bei achsspez. Rob. spez
Handverfahren und Kommandobetrieb (PTP) Achse 2 [%]
INT SRED_ACC_AXCI[3] Reduzierfaktor fir axiale Beschieunigung bei achsspez. Rob. spez
Handverfahren und Kommandobetrieb (PTP) Achse 3 [%]
INT SRED_ACC_AXC[4] Reduzierfaktor fir axiale Beschleunigung bei achsspez. Rob. spez
Handverfahren und Kommandobetrieb (PTP) Achse 4 (%]
INT SRED_ACC_AXC[5] Reduzierfaktor fir axiale Beschleunigung bei achsspez. Rob. spez
Handverfahren und Kommandobetrieb (PTP) Achse 5 [%)]
INT SRED_ACC_AXCI6] Reduzierfaktor fiir axiale Beschleunigung bei achsspez. Rob. spez
Handverfahren und Kommandobetrieb (PTP) Achse 6 [%]
INT SRED_VEL_CPC Reduzierfaktor fir Bahn- und Orientierungsgeschwindigkeit bei | Rob. spez
kartesischem Handverfahren und Kommandobetrieb (CP) {%)]
INT SRED_ACC_CPC Reduzierfaktor fiir Bahn- und Orientierungsbeschleunigung bei | Rob. spez
kartesischem Handverfahren und Kommandobetrieb (CP) (%]
INT SRED_JUS_UEB Reduzierfaktor fir Ubernahmefahrt {%)] Rob. spez
INT SRED_ACC_OV([1] Axiale Reduzierung der Eeschleunigung Rob. spez
fur Override Achse 1 [%]
INT SRED_ACGC_OVI[2] Axiale Reduzierung der Beschleunigung Rob. spez
fir Override Achse 2 {%]
INT SRED_ACC_OV([3] Axiale Reduzierung der Beschleunigung Rob. spez
fiir Override Achse 3 [%)
INT SRED_ACC_OV{4] Axiale Reduzierung der Beschleunigung Rob. spez
fur Override Achse 4 [%)]
INT SRED_ACC_OV[5)] Axiale Reduzierung der Beschleunigung Rob, spez
fur Override Achse 5 [%]
INT SRED_ACC_OVI6] Axiale Reduzierung der Beschleunigung Rob. spez
fir Override Achse 6 [%)]
INT SRED_ACC_EM Reduzierfaktor fir bahntreue NOT-AUS~Rampe [%] Rob. spez
INT SADAR_AXIS ADAR-Achsen Rob. spez
REAL | SST_TOL_VEL[1] Geschwindigkeitstoleranz fur Stillstandserkennung Achse 1 Rob. spez
[Motorumdr./min]
REAL |SST_TOL_VEL[2] Geschwindigkeitstoleranz fur Stillstandserkennung Achse 2 Rob. spez
{Motorumdr./min}
REAL | SST_TOL_VEL[3} Geschwindigkeitstoleranz fur Stillstandserkennung Achse 3 Rob, spez

[Motorumdr./min]
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REAL [ SST_TOL_VEL[4) Geschwindigkeitstoleranz fir Stillstandserkennung Achse 4 Rob. spez
[Motorumadr./min]
REAL [SST_TOL_VEL[5] Geschwindigkeitstoleranz fir Stillstandserkennung Achse 5 Rob. spez
[Motorumdr./min]
REAL | SST_TOL_VEL[B) Geschwindigkeitstoleranz fir Stillstandserkennung Achse 6 Rob. spez
[Motorumdr./min]
INT SST_TOL_TIME Erkennungszeit fir Stilistandserkennung [ms] Rob. spez
INT SBOUNCE_TIME Prelizeit EMT~Taster [ms) Rob. spez
REAL | SVEL_AX_JUS[1] Geschwindigkeit bei EMT-Justage Achse 1 [mmvsec, Grad/sec] | Rob. spez
REAL | SVEL_AX_JUS|[2] Geschwindigkeit bei EMT-Justage Achse 2 [mm/sec, Grad/sec] | Rob. spez
REAL | SVEL_AX_JUS|[3) Geschwindigkeit bei EMT-Justage Achse 3 [mmsec, Grad/sec] | Rob. spez
REAL | SVEL_AX_JUS[4] Geschwindigkeit bei EMT-Justage Achse 4 [mm/sec, Grad/sec] | Rob. spez
REAL [ SVEL_AX_JUS[5) Geschwindigkeit bei EMT—Justage Achse 5 [mnvsec, Grad/sec] | Rob. spez
REAL |SVEL_AX_JUS[g) Geschwindigkeit bei EMT-Justage Achse 6 [mm/sec, Grad/sec] | Rob. spez
7.3.3
Lageregelung Der Lageregler ist als Proportional (P)-Glied realisiert, wobei

2Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01

die Lagereglerverstérkung je nach Anforderung flir geschwin-
digkeitsoptimales Verfahren (PTP—=$LG_PTP) oder konturopti-
males Verfahren (CP—=3$LG_PTP) spezifisch eingestelit werden
kann. W&hrend des Uberschleifens zwischen CP- und PTP-
Bewegungssétzen werden die unterschiedlichen Lagereglerver-
stdrkungen ebenfalls stetig ineinander tberfiihrt. Fiir moglichst
optimale Ergebnisse beim CP-Fahren lassen sich durch zu-
sétzliche Filter ($TC_SYM) gleiche Ersatzzeitkonstanten in al-
len Drehzahlregelkreisen einstellen. Symmetrische Drehzahlre-
gelkreise ermdglichen gleiche Lagereglerverstarkungen in allen
Achsen und damit gleiche Ersatzzeitkonstanten aller Lageregel-
kreise. Mittels einer Drehzahlvorsteuerung |48t sich der
Schleppfehler um den Faktor 2 reduzieren. AuBerdem wird eine
klrzere Positionierzeit und eine Verbesserung der Konturge-
nauigkeit erzielt. Der Lageregler regelt in diesem Fall nur Stér-
gréBen und Modellungenauigkeiten aus. Die Zeitkonstante des
Lagesollwertfilters solite darum méglichst der Ersatzzeitkon-
stanten des geschlossenen Drehzahlregelkreises ($SL_TC)
entsprechen.

Die durch Bauteiltoleranzen und Temperaturgang bedingte Drift
der analogen Drehzahiregelkreiskomponenten wird von der
Steuerung ermittelt, wobei die Dauer des Driftabgleichs
(SDRIFT_TM) projektierbar ist.

Im Stérfall (generatorischer Stop) wird ein rampenférmiger
Drehzahlsollwert (Bremsrampe) mit projektierbarer Steigung
(SDECEL_MB) ausgegeben, um zu hohe Momente bedingt
durch einen Sollwertsprung auf 0 V zu vermeiden.
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Typ Variablenname Kommentar Kategorie
REAL SSL_TC[1] Ersatzzeitkonstante Drehzahlregelkreis Achse 1 [ms] Lageregl.
REAL |ssL_TC[2] Ersatzzeitkonstante Drehzahlregelkreis Achse 2 [ms] Lageregl.
REAL |gsL TC (3] Ersatzzeitkonstante Drehzahlregelkreis Achse 3 [ms] Lagereg|.
REAL |ssL_TC (4] Ersatzzeitkonstante Drehzahlregelkreis Achse 4 [ms] Lagereg|.
REAL $SL_TC [5} Ersatzzeitkonstante Drehzahlregelkreis Achse 5 [ms) Lageregl.
REAL |S$SL_TC|6] Ersatzzeitkonstante Drehzahlregelkreis Achse 6 [ms) Lageregl.
REAL SLG_PTP 1] Ky~Faktor PTP Achse 1 [1/ms] Lagereg|.
REAL |SLG_PTP[2] Ky—Faktor PTP Achse 2 [1/ms]) Lageregl.
REAL $LG_PTP (3] Ky—Faktor PTP Achse 3 [1/ms] Lageregl.
REAL SLG_PTP [4] Ky—Faktor PTP Achse 4 [1/ms) Lageregl.
REAL SLG_PTP 18] K\/-FaktOf PTP Achse5 [1/ms]) Lageregl.
REAL SLG_PTP [6] Ky=Faktor PTP Achse 6 {1/ms] Lagereg|.
REAL |sLg_cp Ky—-Faktor Bahn-Fahren [1/ms] Lageregl.
INT SDRIFT_TM Zeitdauer des Driftabgleichs [ms] Lagereg|.
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REAL STC_SYM Zeitkonstante Symmetriefilter [ms) Lageregl.
REAL SDECEL_MB [1] Bremsrampe bei generatorischem Stop Lageregl.

Achse 1 [ms]
REAL SDECEL_MB (2] Bremsrampe bei generatorischem Stop Lageregl.
Achse 2 [ms]
REAL SDECEL_MB [3) Bremsrampe bei generatorischem Stop Lageregl.
Achse 3 [ms]
REAL SDECEL_MB {4] Bremsrampe bei generatorischem Stop Lagereg!.
Achse 4 [ms]
REAL SDECEL_MB 5] Bremsrampe bei generatorischem Stop Lageregl.
Achse 5§ [ms]
REAL SDECEL_MB [6) Bremsrampe bei generatorischem Stop Lageregl.
Achse 6 (ms]
INT SG_COE_CUR (1) P-Verstarkung des Stromreglers Achse 1 DSEl
INT SG_COE_CUR [2] P-Verstarkung des Stromreglers Achse 2 DSEI
INT SG_COE_CUR [3] P-Verstarkung des Stromreglers Achse 3 DSEI
INT SG_COE_CUR [4] P-Verstédrkung des Stromreglers Achse 4 DSEI
INT SG_COE_CUR[5) P-Verstdrkung des Stromreglers Achse 5 DSEI
INT SG_COE_CUR [6) P-Verstarkung des Stromreglers Achse 6 DSE!
INT SADAP_TACH [1] Tachoabgleichkoeffizient Achse 1 DSEI
INT SADAP_TACH (2] Tachoabgleichkoeffizient Achse 2 DSEI
INT SADAP_TACH [3] Tachoabgleichkoeffizient Achse 3 DSEI
INT SADAP_TACH [4] Tachoabgleichkoeffizient Achse 4 DSEI
INT SADAP_TACH [5] Tachoabgleichkoeffizient Achse 5 DSEI
INT SADAP_TACH [6) Tachoabgleichkoeffizient Achse 6 DSEI
INT SG_VEL_CON [1] P-Verstédrkung des Drehzahlreglers Achse 1 DSEI
INT SG_VEL_CON [2] P-Verstarkung des Drehzahlreglers Achse 2 DSEI
INT | SG_VEL_CON (3] P-Verstirkung des Drehzahlreglers Achse 3 DSEI
INT | sG_VEL_CON [4] P-Verstirkung des Drehzahireglers Achse 4 DSEI
INT | sG_VEL_CON [5] P-Verstérkung des Drehzahireglers Achse 5 DSEI
gISé%n_}_?cs ﬁg}; 5(33&2) All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01 715
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INT SG_VEL_CON (8] P-Verstarkung des Drehzahlreglers Achse 6 DSEI|
INT  IsI_VEL_CON [1] I-Faktor des Drehzahiregiers Achse 1 DSE!
INT  1sI_VEL_CON 2] I-Faktor des Drehzahlreglers Achse 2 DSE!
INT  1s|_VEL_CON[3) I-Faktor des Drehzahlreglers Achse 3 DSE!
INT SI_VEL_CON [4} I-Faktor des Drehzahlreglers Achse 4 DSE!
INT  {s|_VEL_CON [5] I~Faktor des Drehzahireglers Achse 5 DSEI
INT | s|_VEL_CON (5] I-Faktor des Drehzahlreglers Achse 6 DSEI
INT SG_VEL_CON_S[1] P-Verstarkung Achse 1 Slave DSE!
INT SG_VEL_CON_S [2] P-Verstédrkung Achse 2 Slave DSEl
INT SG_VEL_CON_S (3] P-Verstdrkung Achse 3 Slave DSEI
INT SG_VEL_CON_S [4] P-Verstarkung Achse 4 Slave DSEI
INT SG_VEL_CON_S (5] P-Verstédrkung Achse 5 Slave DSE!
INT SG_VEL_CON_S [6] P~Verstéarkung Achse 6 Slave DSE!
INT SPROG_EEPOT Programmierung der EEPotis DSEI
INT SSLAVE_AXIS Slave-Achsen DSEI
7.3.4
PTP-Fahren
Typ Variablenname Kommentar Kategorie
INT STM CON VEL minimale Konstantfahrphase [ms] PTP-Fa.
REAL | sAPO_DIS_PTP[1) Maximaler Uberschleifweg PTP PTP-Fa.
Achse 1 [mm, Grad)
REAL | SAPO_DIS_PTP[2] Maximaler Uberschleifweg PTP PTP-Fa.
Achse 2 [mm, Grad]
REAL |SAPO_DIS_PTP[3) Maximaler Uberschleifweg PTP PTP-Fa.
Achse 3 [mm, Grad]
REAL SAPO_DIS_PTP[4] Maximaler Uberschleifweg PTP PTP-Fa.
Achse 4 [mm, Grad]}
REAL | SAPO_DIS_PTP[5] Maximaler Uberschleifweg PTP PTP-Fa.
Achse 5§ [mm, Grad]
REAL | SAPO_DIS_PTP[6) Maximaler Uberschleifweg PTP PTP-Fa.
Achse 6 [mm, Grad]
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7.3.5
Bahn-Fahren
Typ Variablenname Kommentar Kategorie
REAL |sAcc MACP Maximale Bahnbeschleunigung [m/sec?] Bahn-Fa.
REAL |SACC MA.ORI1 Maximale Schwenkbeschieungigung [Grad/sec?] Bahn~Fa.
REAL |SACC MA.ORI2 Maximale Drehbeschieungigung [Grad/sec?] Bahn-Fa.
REAL | SVEL MA.CP Maximale Bahngeschwindigkeit [m/sec] Bahn-Fa.
REAL | SVEL MA.ORH Maximale Schwenkgeschwindigkeit [{Grad/sec] Bahn~Fa.
REAL | SVEL MA.ORI2 Maximale Drehgeschwindigkeit {Grad/sec} Bahn-Fa.
REAL |sacc over Bahnbeschleunigung bei Overridednderung [m/sec?] Bahn-Fa.
REAL |SAcc ov.ORii Schwenkbeschleungigung bei Overrideénderung [Grad/sec?] Bahn-Fa.
REAL |sacc MA.ORI Drehbeschleungigung bei Overridesinderung [Grad/sec?] Bahn-Fa.
7.3.6
Betriebsart
Typ Variablenname Kommentar Kategorie
iNT | sRED_T Reduktionsfaktor T1 (%] Betrie.
7.3.7
Referenzpunktfahren
Typ Variablenname Kommentar Kategorie
INT | sseQ_CAL1] Referier-Reihenfolge der Achsen Refer.
Schritt 1
INT SSEQ_CAL[2] Referier-Reihenfolge der Achsen Refer.
N Schritt 2
INT SSEQ_CAL[3] Referier-Reihenfolge der Achsen Refer.
- Schritt 3
INT SSEQ_CAL[4] Referier-Reihenfolge der Achsen Refer.
- Schritt 4
INT SSEQ_CAL[S] Referier~Reiheniolge der Achsen Refer.
- Schritt 5
INT SSEQ_CAL[6] Referier~Reihenfolge der Achsen Refer.
- Schritt 6
INT SDIR CAL Referier~Richtung Refer.
©Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430~-0BF01
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INT | SRED_CAL_SD

Reduktionsfaktor nach Erreichen des Nockens [%)] Refer.

INT | SRED_CAL_SF

Reduktionsfaktor vor Erreichen des Nockens (%] Refer.

7.3.8
Bremsensteuerung

7-18

Beschreibung

Um die Achsantriebsmotoren im Stillstand zu entlasten, werden
bei Robotern mechanische Bremsen eingebaut.

Bei einem generatorischen Stop kénnen die mechanischen
Bremsen ein Stillsetzen der Achsen unterst(itzen.

Durch die Maschinendaten der Bremsensteuerung wird das
Offnen und SchlieBen der Bremsen, die Bremsmodi und die
zeitlichen Abhéngigkeiten definiert.

Projektierung der Bremssteuerung

Zunéchst wird festgelegt, welche Bremsen aktiv sein sollen. Die
Bremsen werden mit den Maschinendaten $BRK_ACTIVE akti-
viert. Die Signalvereinbarungen flir die Bremssignale sind im
Kapitel "Nahtstellen” aufgefiihrt und werden durch die Maschi-
nendaten $BRAKE X definiert. Der Bremsmodus (Einzelbrem-
sensteuerung, Bremsen in Bewegungspause, Bremsen bei
Kommandoende) wird mit den Maschinendaten $SBRK_MODE
festgelegt.

Bremsensteuerung bei Rampenstop

Unter Rampenstop ist ein geregeltes Abbremsen der Achsen
ber eine Bremsrampe zu verstehen. Der Roboter verldBt we-
der bei CP—, noch bei PTP-Bewegungen die Sollkontur.

Ist eine Achse bzw. alle Achsen in Position so I4uft die Brems-
verzigerungszeit SBRK_DEL_COM bzw. $BRK_DEL_PRO ab,
ehe die Bremse bzw. die Bremsen durch Ausgabe eines E/A-
Signales ($BRAKE X) geschlossen werden. Durch die Brems-
verzggerungszeit kénnen Sie ein h&ufiges Einfallen der Brem-
sen vermeiden. Die Bremse wird also nur dann geschlossen,
wenn die Achse ldnger als in der Bremsverzégerungszeit fest-
gelegt nicht verfahren wird.

Nach Einfallen der Bremsen und nach Ablauf der Reglersperr-
zeit SSERV_OFF_TM, (1 Maschinendatum fiir alle Achsen)
wird der Lageregler gesperrt.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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A © Soll 4 ’ } : I
Geschwindig- | l ! |
keits—Profil } l } {

I | I I
| [
| I ! | t
| | ! I
A | | | |
| | I I
Lageregier— | I | I
ausgang { { }
I | | |
| | e
: - | | t
Achse in Position | |
i1 | I
I I
(Bremsen | I
oftnen) | |
Bremssignal | |
0 ! L,
(Bremsen H | A ;
schlieBen) } : }
11 | I
(aus) = I
Reglersperre | | \p
I !
0 | I .
(ein) l | t
! ‘SBRK_DEL_PRO‘ !ESERV_OFF_ ™
L gl Bl )
| I I
I $BRK_DEL_COM I l
fe——r
$BRK_DEL_PRO: Bremsverzégerungszeit im Programm-Modus
$BRK_DEL_COM: Bremsverzdgerungszeit im Kommando-Modus
$SERV_OFF_TM: Reglersperrzeit
$BRK_MAX_TM: Max. Bremszeit (z. B. 500 ms)
SchlieBen der Bremsen bei Rampenstop
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Bremsensteuerung bei generatorischem Stop

Beim generatorischen Bremsen beendet der Interpolator die
Bewegungsvorgabe. Der Drehzahlsollwert am L.ageregleraus-
gang wird entsprechend der projektierten Bremsrampe auf Null
reduzient. Die Steilheit der Bremsrampe bei generatorischem
Stop wird mit dem Maschinendatum SDECEL_MB (Kapitel La-
geregler) eingestellt. Wahrend der Vorgabe der Bremsrampe ist
der Lageregelkreis nicht geschlossen, d.h. der Bremsvorgang
wird durch Vergabe der Bremsrampe gesteuert ausgefiinrt. Hat
der axiale Drehzahlsollwert den Wert 0 erreicht, so werden die
Signale fiir das SchlieBen der Bremsen ausgegeben und die
Reglersperrzeit gestartet. Nach Ablauf der Reglersperrzeit
SSERV_OFF_TM (d.h. ohne Beriicksichtigung der Bremsverzé-
gerungszeiten $BRK_DEL_PRO oder $SBRK_DEL_COM) wer-
den die Regler gesperrt.

Lageregler—
ausgang

H SDECEL_MB

A |

1

(Bremsen |
6ffnen) [

Bremssignal |
0 -

(Bremsen
schlieBen)

A

1
(aus)

Reglersperre

I
|
l
|
l
I
I
|
!
(ein) |
SSERV_OFF_T ! t

NOT-AUS*

SchlieBen der Bremsen bei generatorischem Bremsen
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Offnen der Bremsen
Wird von der Interpolation”BREMSEN OFFNEN” angefordert,
so wird zuerst die Reglersperre aufgehoben und dann das
OFFNEN-Signal an die Bremsen gegeben. Nach Ablauf der
Bremséffnungszeit SBRK_OPEN_TM beginnt die Steuerung mit
der Bewegungsausfiihrung.
A |
}
Anforderung: :
"BREMSEN |
OFFNEN" /’ I
} >
I I t
{ |
|
A
i\ :
(aus) l
Reglersperre
/] |
0 t -
(ein) [ t
I
|
A | |
1 !
(Bremsen |
offen) [
Bremssignal |
amE/A |
0 } »
(Bremsen | | t
geschlossen) y | |
| |
Drehzahisollwert I {
(Lageregler— l |
ausgang | |
! >
! t
I‘ SBRK_OPEN_TNI
$BRK_OPEN_TM: Bremsoffnungszeit
Offnen der Bremsen
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Typ Variablenname Kommentar Kategorie
INT SBRK_ACTIVE aktive Bremsen Brems.
INT SBRK_MQDE Bremsensteuerungs—~Modus Brems.
INT SBRK OPENTM Bremsoffnungszeit [ms) Brems.
INT SBRK_DEL_COM Bremsverzdgerungszeit Brems.
Kommano-Modus [ms)
INT SBRK_DEL_PRO Bremsverzégerungszeit im Programm [ms) Brems.
INT SSERV_OFE_TM Reglersperrzeit [ms} Brems.
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7.3.9 Uberwachungen

Die Steuerung kann BewegungsgréBen wie z. B. Beschleuni-
gung, Geschwindigkeit, usw. und auch externe Hardwarekom-
ponenten wie Gebersysteme und Signalieitungen (iberwachen.
Die Uberwachungen werden mit Maschinendaten projektiert.
Ein kurzfristiges Uberschreiten der angegebenen Grenzwerte
ist méglich, ohne daB die entsprechende Uberwachung an-
spricht. Verschiedene Uberwachungen werden also erst nach
Ablauf einer projektierbaren Zeit aktiv.

Die Zeiten werden in ms eingegeben und als Vielfache des ein-
gestellten Lageregler— oder Interpolationstakies ausgewertet.
Werden Werte, die nicht geradzahlige Vielfache des Lagereg-
ler— oder interpolationstaktes sind, eingegeben, so wird die To-
leranzzeit auf das ndchstkleinere Vielfache des Interpolations—
oder Lagereglertaktes abgerundet.

Verfahriiberwachungen

Der Lageregler (berwacht die BewegungsgréBen des Roboters.
Es werden die folgenden GréBen (iberwacht:

* StellgréBe

* Sollbeschleunigung

» Sollgeschwindigkeit

* Positionierung

+ Bremszeit bei generatorischem Stop
 Stilistand

Die Uberwachungen sind im Zusammenhang mit den Maschi-
nendaten zur Projektierung der Uberwachungen beschrieben.

Hardwareiiberwachungen

Mit diesen Uberwachungen sollen Fehifunktionen und Defekte
von MeBgebersystemen und Signalleitungen erkannt werden.
Es werden die folgenden Fehlerfélle iberwacht:

 Ubertragungfehler

¢ Geberleitungsiberwachung

» Geberverschmutzungsiiberwachung (wenn vom Geber un-
terstiitzt)

* Fehlpulsiiberwachung

* Richtungswechseliberwachung

Die Uberwachungen sind im Zusammenhang mit den Maschi-
nendaten zur Projektierung der Uberwachungen beschrieben.
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Deaktivierung von Uberwachungen
Es ist méglich ein Ansprechen der Uberwachungen durch De-
aktivierung zu verhindern. Diese Méglichkeit kann z. B. wéh-
rend der Inbetriebnahmephase genitzt werden, um bei Opti-
mierung der Antriebe ein héufiges Ansprechen der
Uberwachungen zu vermeiden. Ein Abschalten von Uberwa-
chungen ist mit dem Maschinendatum SMS-DA mdglich.
Typ Variablenname Kommentar Kategorie
INT SMS_DA[1] inaktive Lageregeliiberwachung Uberw.
Achse 1
INT SMS_DA[2] inaktive Lageregeliiberwachung Uberw.
Achse 2
INT SMS_DA(3] inaktive Lageregeltiberwachung Oberw,
Achse 3
INT SMS_DA4] inaktive Lageregeliberwachung Uberw.
Achse 4
INT SMS_DA(5] inaktive Lageregeliiberwachung Uberw,
Achse
INT SMS_DA[6] inaktive Lageregeltberwachung Uberw.
Achse 6
INT SFFC_VEL Geschwindigkeitsvorsteuerung Lagereg|.
INT SACC ACT MA Grenzwert Sollbeschleunigung (%) Uberw.
INT SVEL_ACT_MA Grenzwert Sollgeschwindigkeit [%] Uberw.
REAL  [sIN_POS_MA[1] Positionsfenster Achse 1 [mm/Grad] Uberw.
REAL | SIN_POS_MA[2] Positionsfenster Achse 2 [mm/Grad)] Uberw.
REAL | sIN_POS_MA[3] Positionsfenster Achse 3 [mm/Grad] Uberw.
REAL  [sIN_POS_MA[4] Positionsfenster Achse 4 [mm/Grad] Uberw.
REAL | 5IN_POS_MA[5] Positionsfenster Achse 5 [mm/Grad] Uberw,
REAL [ SIN_POS_MA6] Positionsfenster Achse 6 [mn/Grad) Uberw.
INT STIME_POS[1] Positionierzeit Achse 1 [ms] Uberw.
INT STIME_POSI2] Positionierzeit Achse 2 [ms) Uberw.
INT STIME_POS(3] Positionierzeit Achse 3 [ms) Uberw.
INT Positionierzeit Achse 4 [ms] Uberw.

STIME_POSI4]
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INT | sTIME_POSI5) Positionierzeit Achse 5 [ms} Uberw.

INT STIME_POSI6) Positionierzeit Achse 6 [ms] Uberw.

INT SIN_STILL_MA Faktor fir Stillstandsfenster Uberw.

INT SVEL_ENC_CO Drehzahlsollwertschwelle fiir Geberitberwachung Uberw.

[Wandler-Inkremente]

REAL | scOM_VAL_MI[1] Solldrehzahlbegrenzung Uberw,
Achse 1 [%)

REAL SCOM_VAL_MI2] Solldrehzahlbegrenzung Uberw.
Achse 2 [%]

REAL | SCOM_VAL_MI(3) Solldrehzahlbegrenzung Uberw.
Achse 3 [%]

REAL |{SCOM_VAL_MI{4] Solldrehzahlbegrenzung Uberw.
Achse 4 [%]

REAL [3COM_VAL_MI[5] Solldrehzahlbegrenzung Uberw.
Achse 5 (%)

REAL | SCOM_VAL_MI[8) Solldrehzahlbegrenzung Uberw.
Achse 6 (%}

INT STL_COM_VAL Toleranzzeit Solldrehzahlbegrenzung [ms) Uberw.
REAL  [sSOFTN_END[1] Software~Endschalter, negativ Achse 1 [mm/Grad] Uberw.
REAL | sSOFTN_END[2) Software-Endschalter, negativ Achse 2 [mm/Grad] Uberw.
REAL | SSOFTN_END[3] Software~Endschalter, negativ Achse 3 [mm/Grad] Uberw.
REAL | SSOFTN_ENDI4} Software-Endschalter, negativ Achse 4 [mm/Grad) Uberw.
REAL SSOFTN_END[5] Software~Endschalter, negativ Achse 5 [mnmvGrad] Uberw.
REAL SSOFTN_ENDI6] Software-Endschalter, negativ Achse 6 [mm/Grad) Uberw.
REAL [ SSOFTP_END[1] Software-Endschalter, positiv Achse 1 [mm/Grad] Uberw.
REAL |SSOFTP_END[2] Software-Endschalter, positiv Achse 2 [mm/Grad] Uberw,
REAL  |sSOFTP_END[3] Software—-Endschalter, positiv Achse 3 [mm/Grad] Uberw.
REAL $SOFTP_END[4] Software-Endschalter, positiv Achse 4 [mm/Grad] Uberw.
REAL [sSOFTP_END(S) Software-Endschalter, positiv Achse 5 [mmvGrad] Uberw.
REAL | sSOFTP_END6] Software—Endschalter, positiv Achse 6 [mmvGrad] Uberw.

INT SBRK_MAX_TM maximale Bremszeit [ms} Uberw.
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REAL | SDRIFT_MA[1] Grenzwert der Offsetspannung Uberw.
Achse 1 [%)]
REAL | SDRIFT_MA[2] Grenzwert der Offsetspannung Uberw.
Achse 2 [%)]
REAL  [spRIFT_MA[3) Grenzwert der Offsetspannung Uberw.
Achse 3 [%)]
REAL |SDRIFT_MA[4] Grenzwert der Offsetspannung Uberw.
Achse 4 [%)]
REAL | SDRIFT_MA[5] Grenzwert der Offsetspannung Uberw.
Achse 5 [%)
REAL [ SDRIFT_MA[6] Grenzwert der Offsetspannung Uberw.
Achse 6 [%)
7.3.10
Roboterspezifische Naht-
stelie
Typ Variablenname Kommentar Kategorie
SIGNAL | SHWEND_NI[1] Hardware—Endschalter, negativ Achse 1 Nahtst.
SIGNAL |SHWEND_N[2] Hardware-Endschalter, negativ Achse 2 Nahtst.
SIGNAL | SHWEND_NI3] Hardware-Endschalter, negativ Achse 3 Nahtst.
SIGNAL | SHWEND_N[4] Hardware~Endschalter, negativ Achse 4 Nahtst.
SIGNAL | SHWEND_N[5] Hardware-Endschalter, negativ Achse § Nahtst.
SIGNAL | SHWEND_N[6] Hardware~Endschalter, negativ Achse 6 Nahtst.
SIGNAL | SHWEND_P[1] Hardware-Endschalter, positiv Achse 1 Nahtst.
SIGNAL | sHWEND P[2] Hardware-Endschalter, positiv Achse 2 Nahtst.
SIGNAL | SHWEND_P{3] Hardware-Endschalter, positiv Achse 3 Nahtst.
SIGNAL | SHWEND_P[4] Hardware-Endschalter, positiv Achse 4 Nahtst.
SIGNAL | SHWEND_P(5} Hardware—Endschalter, positiv Achse 5 Nahtst.
SIGNAL | SHWEND_P[6] Hardware—Endschalter, positiv Achse 6 Nahtst.
SIGNAL | SCAL_SW(1] Referenzpunktnocken Achse 1 Nahtst.
SIGNAL |SCAL_SW[2] Referenzpunktnocken Achse 2 Nahtst.
SIGNAL | SCAL_SWI[3] Referenzpunktnocken Achse 3 Nahtst,

7-26

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6285 430-0BF01
SIROTEC ACR (IA)




06.94

7 Maschinendatenliste

7.3.10 Roboterspezitische Nahtstelle

SIGNAL | SCAL_SW[4] Referenzpunktnocken Achse 4 Nabhtst.
SIGNAL | SCAL_SWI[5) Referenzpunktnocken Achse & Nahtst.
SIGNAL |SCAL_SWIs] Referenzpunktnocken Achse 6 Nahtst.
SIGNAL |SCAL_EMF 1 EMT TASTER SIGNAL 1 Nahtst.
SIGNAL |SCAL_EMF2 EMT TASTER SIGNAL 2 Nahtst.
SIGNAL |SABS_TRANS Start Absolutwertibertragung Nahtst.
SIGNAL |SROB_STOPPED Roboter steht Nahtst.
SIGNAL |SROB_CAL Roboter synchron Nahtst.
SIGNAL | SBRAKE[1] Bremsensignal Achse 1 Nahtst.
SIGNAL | SBRAKE[2] Bremsensignal Achse 2 Nabhtst,
SIGNAL | SBRAKE[3] Bremsensignal Achse 3 Nahtst.
SIGNAL | SBRAKE[4] Bremsensignal Achse 4 Nahtst.
SIGNAL | SBRAKE(S] Bremsensignal Achse & Nahtst,
SIGNAL | SBRAKES6] Bremsensignal Achse 6 Nahtst.
SIGNAL |SPRO_ACT Prozess aktiv Nahtst,
SIGNAL | SPRO_MOVE Programmbewegung aktiv Nahtst,
INT SACT_VAL_DIF Geberistwertdifferenz Uberw.
INT SRDY_TM_KTL Hochlaufzeit KTL-Geber Rpb. spez.
INT SKTL_ENC KTL-Geber Rpb. spez.
INT SABS_INC Absolut-Inkr. Geber Rpb. spez.
INT SAX_SIM_ON Achssimulation Rpb. spez.

In der Datenliste /R1/MACHINE.DAT befinden sich im AnschluB
an diese roboterspezifischen Maschinendaten die Daten fiir die
Standard-Transformation. Die Beschreibung dieser Maschinen-
daten finden Sie in der Dokumentation:

"Standard-Transformationen”
Bestell-Nr.: 6Z2B5 430-0BG01-0AAQ.

®Siemens AG 1892  All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01
SIROTEC ACR (IA) 727



06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten

Beschreibung der Maschinendaten 8

¢Siemens AG 1992 All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
SIRQTEC ACR (lA) 8-1



8 Beschreibung der Maschinendaten

8.1 Vorbemerkung

8.1

8-2

Vorbemerkung

06.94

Die ACR-Maschinendaten gliedern sich in

* steuerungsspezifische Maschinendaten und
* roboterspezifische Maschinendaten

Die steuerungsspezifischen Maschinendaten sind nur einmal
vorhanden und zu einer Liste, der steuerungsspezifischen Ma-
schinendatenliste zusammengefaBt. Diese Maschinendaten
haben steuerungsglobale Giiltigkeit (z. B. Takte, Anzahl der
Robotersysteme etc.)

Die roboterspezifischen Maschinendaten sind je Robotersystem
einmal vorhanden (z. B. Transformation, Bewegungssteuerung
etc). FUr jeden zu steuernden Roboter existiert eine roboterspe-
zifische Maschinendatenliste.

ACR-Maschinendatenlisten

ISMACHINE.DAT /IR1/$SMACHINE.DAT|

Steuerungsspezifische Roboterspezifische

Maschinendatenlisten (1 x) Maschinendatenlisten
(1 Liste je Robotersystem)

Wichtig

Die in der Maschinenbeschreibung angegebenen Grenz-
werte sind in der Regel empfohlene Richtwerte. Nur dort,
wo ausdriicklich angegeben, werden diese Werte von
der Steuerung liberprift und unzuldssige Werte zuriick-
gewiesen.

® Siemens AG 1992 All Rights reserved 6285 430-0BF01
SIROTEC ACR (lA)




06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.2 Handhabung der Maschinendaten

8.2 Handhabung der Maschinendaten

Die Maschinendatenlisten kénnen getrennt archiviert, editiert
und protokolliert werden.

Die Eingabe bzw. Anderung der Maschinendaten in der Steue-
rung kann wahiweise {iber den Editor oder die serielle Daten-
gingabe vorgenommen werden,.

Die Maschinendaten sind symbolisch ansprechbar, wobei die
sprachunabh&ngigen vordefinierten Namen in englischer Spra-
che im EPROM abgelegt sind. Im Gegensatz zur RCM kénnen
die ACR-Maschinendaten in einem einfachen, fir den Bediener
transparenten Format eingegeben werden. Die Anpassung an
das interne, fUr die Systemmodule optimierte Format, wird dann
von den eigens hierflir vorgesehenen Umrechnungs— und Um-
wandlungsroutinen vorgenommen.

Zudem gibt es eine Reihe von Schutzmechanismen, die daflir
sorgen, daB sich die Steuerung trotz unvolistédndiger bzw. fal-

scher Maschinendaten mdglichst immer in einem sicheren Zu-
stand befindet.

Weitere Vorteile:

* Maschinendaten kénnen auf externen Systemen erstellt und
{iber die serielle Dateneingabe eingelesen werden.

e Es kénnen einzelne Maschinendaten Uber die serielle Daten-
eingabe eingelesen werden.

¢ Maschinendaten lassen sich mit dem Editor komfortabel ein-
geben und &ndern.

* Steuerung erkennt im Wiederanlauf die Hardwarekonfigura-
tion. Keine Abstlirze durch falsche Hardwareprojektierung
Uber Maschinendaten.

f Vorsicht
Bei Erst-Inbetriebnahme Vorbesetzungen der Maschi-
nendaten genau kontrollieren!

Die Maschinendaten werden werkseitig mit einer Vorbe-
setzung ausgeliefert.

Dies bedeutet, daB8 Sie diese Daten fiir Inre konkrete
Robotermechanik optimieren und anpassen miissen

(z. B. Beschleunigungswerte, Anzahl der Achsen).

Bei bestimmten Maschinendaten (z. B. Lageistwertpo-
lung) kann diese Vorbesetzung im Extremfall sogar zu
Schédden an der Anlage fiihren.

dSiemens AG 1992 All Rights Reserved  6ZB5 430-0BFO01
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8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Steuerungsspezifische Nahtstelle

Mit den folgenden Maschinendaten werden die Ein- /Ausgangs-
nahtstellen der Steuerung beschrieben. Es kénnen die Eingén-
ge 1...1026") und die Ausgénge 1 ... 1024") frei belegt bzw.
projektiert werden. Es ist zu beachten, daB der Eingang 1026
immer den logischen Zustand FALSE und der Eingang 1025
immmer den logischen Zustand TRUE hat. Die Ein— und Aus-
gange konnen auf die 32E/32A-BG der ACR und auf die tber
die PLG~-Kopplung definierten S5-Ein/Ausgabe Baugruppen
projektiert werden (siehe Projektierungsanleitung).

Bei einer Doppelbelegung der Ausgénge wird die Meldung
"(SVARIABLE)Uberlappung AP-AP” abgesetzt.

Wichtig
Eine Mehrfachbelegung von Eintrdgen ist mdglich.

Die Nahtstellensignale kénnen im Programm intern gelesen
werden, ein Setzen der Nahtstellenausgangssignale durch den
Programmablauf ist nicht méglich.

Wichtig
Die Nahtstelle gliedert sich in zwei Teile:

» steuerungsspezifische und

* roboterspezifische Nahtstelle
Die roboterspezifischen Signale finden Sie im Kapitel
8.4.

) 1025: statischer HIGH-Pegel
1026: statischer LOW-Pegel
Beispiel:  Negativer Hardware Endschalter der Achse 3 auf HIGH-Signal legen.
SIGNAL $SHWEND_N $IN[1025]

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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SALARM_STOP
Typ

Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.

Beschreibung

©Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BFO01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Not-Stop (alarm stop)
SIGNAL

+

596

596

596
D
1

Ausgang = TRUE:  Der Ausgang wird nach dem Einschalten
der Steuerung gesetzt, wenn vom Ma-
schinendateniader kein Fehler erkannt
wurde.

Ausgang = FALSE:  Der Ausgang wird zuriickgesetzt, wenn
ein Fehler mit Not-Stop-Ausidsung auf-
tritt.

Eine Not-Stop—Ausldsung wird verursacht durch:

» Editieren der Maschinendaten

* Einlesen der Maschinendaten

* Meldungen, die auf einen Hardware—Fehler zurtickzufiihren
sind

Wird der Not-Stop~Ausgang durch eine Meldung zurlickge-

setzt, kann er durch Quittieren der Meldung wieder gesetzt wer-

den.

Anmerkung:

Beim Editieren der MAS-Daten wird der Eingabewert auf <1
und >1024 (berpriift. Im Fehlerfall wird eine Meldung ausgege-
ben.

Im AnschluB an das Editieren werden die Maschinendaten vom
Maschinendaten-Lader Uberprift. Bei Doppelbelegung der Aus-
génge erfolgt die Zustandsmeldung "(SVARIABLE) Uberlappung
AP-AP".

Ausgange, die von der Hardware nicht belegt sind, kénnen als
Merker benutzt werden.

Das Signal wird nur systemintern ausgewertet!

8-5
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8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Diagramm

06.94

Lageregler—
ausgang

Y

1

(Bremsen
oeffnen)

Bremssignal

0

Y

(Bremsen
schliessen)

A
1

(aus)

Reglersperre

0

(ein)

NOT-STOP?)
(SALARM_STOP)

1)  Das Signal wird nur bei Eintritt eines nicht quittierbaren Alarms riickgesetzt,
Das Signal wird nur systemintern ausgewertet.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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SAUT

Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

®Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (lA)

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Betriebsart AUTOMATIK (automatic)
SIGNAL

+

1

1024

1022
D

1
Ausgang=TRUE: Betriebsart AUTOMATIK ist angew&hlt.
Ausgang=FALSE: Nach Anwahl einer anderen Betriebsart

8-7
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8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

SCLOCK_CC_H Takt der hochprioren Uberwachung

Typ INT

Vorzeichen

Untere Grenze 1

Obere Grenze 7

Einheit

Standardwert 1

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung De;r tTakt SCLOCK_CC_H wird fr folgende Aufgaben einge-
setzt:

Uberwachung der hochprioren SYNACTs

Folgende Regel ist einzuhalten:
SCLOCK_IPO = $CLOCK_CC_L >SCLOCK_CC_H =

$CLOCK_PC

Der Takt der hochprioren Uberwachung ergibt sich aus der
Taktvariante (SCLOCK_VAR), des Grundtaktes (SCLOCK_BA-
SE) und des eingestellten Systemtaktes von SCLOCK_CC_H.

Beispiel:
SCLOCK_BASE = 2000us

SEEBBK YR = | Skt GRRTRRR IR

Takt der hochprioren Uberwachung=$CLOCK_BASE * 2=2000
*2=4 ms.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6Z85 430-0BFO01
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06.94

SCLOCK_CC_L
Typ

Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Eingabe

®Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (1A)

All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Takt der niederprioren Uberwachung
INT

3
D
1

Der Takt SCLOCK_CC_L wird fiir folgende Aufgaben einge-
setzt:

 Uberwachung des AnpaBteils

+ Uberwachung der Batteriespannung

» Uberwachung des INIT-Schalters auf der Interface-Bau-
gruppe

« Uberwachung der niederprioren SYNACTs

« Uberwachung der Interrupts

+ Ubertragung zu den Analogausgéngen

Wegen dem Sicherheitskonzept ist es erforderlich, daB Zyklus-
zeit der niederprioren Uberwachung kleiner als 16 ms ist.

Folgende Regel ist einzuhalten:

$CLOCK_IPO 2 $SCLOCK_CC_L>$CLOCK_CC_H>
$CLOCK_PC _

8000us < Takt der niederprioren Uberwachung < 16000ps

Der Takt der niederprioren Uberwachung ergibt sich aus der
Taktvariante (SCLOCK_VAR), des Grundtaktes
(SCLOCK_BASE) und des eingestellten Systemtaktes von
$SCLOCK_CC_L.

Beispiel:

SCLOCK_BASE = 2000 ps

SELBBK-AR, =1 ) sl dRTaee R

Takt der niederprioren Uberwachung = SCLOCK_BASE * 8 =
2000 * 8 = 16 ms.

8-9
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8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

SCLOCK_CYCLE Zykluszeit HW-Baugruppen
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit us
Standardwert 3500

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung momentan nicht wirksam

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

SCLOCK_BASE Grundtakt (clock base)
Typ INT

Vorzeichen

Untere Grenze 1000

Obere Grenze

Einheit LS

Standarawert 3500 us

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Mit SCLOCK_BASE wird der Grundtakt des Systems einge-

stellt: d.h. alle Werte der Tabelle von $CLOCK_VAR werden mit
dem Wert von $CLOCK_BASE multipliziert.

®Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

SCLOCK_VAR Taktvariante (clock variant)

Typ INT

Vorzeichen

Untere Grenze 1

Obere Grenze 4

Einheit

Standardwert 1

Eing. D

Anz. 1 .

Beschreibung Mit SCLOCK_VAR wird die Taktvariante festgelegt. Die Werte
der Tabelle sind vorgegeben und kénnen vom Anwender nicht
verdndert werden,

Takt- J
variant
System 2 3 4
takte
1 1 1 1 1
2 2 2 3 3
3 4 6 9 6
4 8 12 18 12
5 16 24 36 24
6 32 48 72 48
7 64 96 144 96
8 128 192 288 192.

$CLOCK_PC < CLOCK_CC_H < $CLOCK_CC_L
< CLOCK_IPO

@ Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430~0BF01
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¢ { $CLOCK__CYCLE [2000 ps] }

CLKCY Timer
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SCONF_MESS

Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Aufbau
Eingabe

®Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (lA)

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Quittieren liber E/A-Schnittstelle (Externe Quittung)
(confirm message)

SIGNAL
+

1

1026

23
D
1

Ubergang von FALSE — TRUE :  Alle Quittungsmeldungen
sollen quittiert werden.
Ubergang von TRUE —
FALSE

keine Wirkung.

Ein Quittieren der Quittungsmeldungen ist nur erfolgreich, wenn
die Bedingungen dafir erfillt sind, d. h. wenn die E/A-Schnitt-
stelle im Aktiv—Zustand ist ($I_O_ACTCONF = TRUE).

Anmerkung:
siehe MAS-Daten $I_O_ACT und $I_O_ACTCONF

SIGNAL SCONF_MESS $IN[23]

8-13
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8.3 Steuerungsspezitische Maschinendaten

$SEM_STOP NOT-AUS (emergency stop)

Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 598

Obere Grenze 598

Einheit

Standardwert 598

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Die Variable SEM_STOP spiegelt den Zustand des NOT-AUS-

Kreises auf der SBX wieder:
SEM_STOP=TRUE: kein NOT-AUS
SEM_STOP=FALSE: NOT-AUS

Bei Betédtigung eines Not-Aus-Tasters werden die Antriebe mit
der im MAS-Datum $DECEL_MB festgelegten Rampe abge-
bremst. Nach Aufhebung des Not-Aus—Zustandes muf nicht
neu synchronisiert werden, das unterbrochene Programm kann
nach SAK-Fahrt fortgesetzt werden.

Anmerkung:

Das Stop—Verhalten ist abh&ngig von der Projektierung des
bahntreuen NOT-AUS!

Das Signal wird nur systemintern ausgewertet!

© Siemens AG 1992 Al Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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SEMSTOP_PATH.AUT

Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Aufbau
Eingabe

/N

2Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01

SIROTEC ACR (lA)

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Projektierung des bahntreuen NOT-AUS fiir Automatik-
betrieb

ENUM

#OFF
#ON

#ON

1

Schaltet die bahntreue NOT-AUS-Bremsung fiir Automatikbe-

trieb an:
SEMSTOP_PATH.AUT= #OFF: bahntreuer NOT-AUS nicht
projektiert
#0ON: bahntreuer NOT-AUS
projektiert

z.B. SEMSTOP_PATH.AUT=#ON

Warnung

Hardware fiir bahntreuen NOT-AUS muB vorhanden
sein.
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8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

SEMSTOP_PATH.EX Projektierung des bahntreuen NOT-AUS fiir Automatik—
Extern—Betrieb

Typ ENUM

Vorzeichen

Untere Grenze #OFF

Obere Grenze #ON

Einheit

Standardwert #ON

Eing.

Anz. 1

Beschreibung Schaltet die bahntreue NOT-AUS-Bremsung fiir Automatik—

Extern—Betrieb an:
SEMSTOP_PATH.EX= #OFF: bahntreuer NOT-AUS nicht

projektiert
#0ON: bahntreuer NOT-AUS
projektiert
Aufbau
Eingabe z.B. SEMSTOP_PATH.EX=#ON
ﬁ Warnung
Hardware flr bahntreuen NOT-AUS muB vorhanden

sein.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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SEMSTOP_PATH.T1
Typ

Voorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert

Eing.

Anz,

Beschreibung

Aufbau
Eingabe

AN

®Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01

SIROTEC ACR (IA)

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Projektierung des bahntreuen NOT-AUS fiir T1-Betrieb
ENUM

#OFF
4ON

#ON

1
Schaitet die bahntreue NOT-AUS-Bremsung flr T1-Betrieb

an:
SEMSTOP_PATH.T1= #OFF: bahntreuer NOT-AUS nicht
projektiert
#ON:  bahntreuer NOT-AUS
projektiert

z.B. SEMSTOP_PATH.T1=#0ON

Warnung

Hardware fir bahntreuen NOT-AUS muB vorhanden
sein.

8-17



8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

SEMSTOP_PATH.T2 Projektierung des bahntreuen NOT-AUS fiir T2-Betrieb
Typ ENUM
Vorzeichen
Untere Grenze #OFF
Obere Grenze #ON
Einheit
Standarawert #ON
Eing.
Anz. 1
Beschreibung Schaltet die bahntreue NOT-AUS-Bremsung fur T2-Betrieb
aSnE'MSTOP_PATH.T2= #OFF:  bahntreuer NOT-AUS nicht
projektiert
#ON:  bahntreuer NOT-AUS
projektiert
Aufbau
Eingabe z.B. SEMSTOP_PATH.T2=#0ON
Warnung
A Hagrdware fur bahntreuen NOT-AUS muB vorhanden
sein.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-08F01
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

SEXT Betriebsart EXTERN (external)

Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1024

Einheit

Standardwert 514

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Ausgang=TRUE: Betriebsart EXTERN ist angewéhit,

Ausgang=FALSE: Nach Anwahl einer anderen Betriebsart.

In der Betriebsart EXTERN kann nur tber den Hardware-Ein-
gang $EXT_START das Programm gestartet werden. Es ist
keine SAK erforderlich.

®Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

SEXT_START Externer Start (external start)

Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1026

Einheit

Standardwert 24

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Ubergang FALSE — TRUE . Externer Start

Ubergang von TRUE — FALSE :  Keine Wirkung.

Uber den Eingang SEXT_START kann ein Programm gestartet
werden, wenn die E/A-Schnittstelle im Aktiv—Zustand ist und
der Betriebsarten-Wahlschalter an der RST in der Stellung
"EXTERN" steht.

Anmerkung:
siehe MAS-Datum SEM_STOP

® Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

SHPU_FIXED PHG ortsfest (hand programming unit fixed)
Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 593

Obere Grenze 593

Einheit

Standarawert 593

Eing. D

Anz, 1

Beschreibung Eingang=TRUE: PHG ortsfest.

Eingang=FALSE: PHG nicht ortsfest.

In der Betriebsart "AUT” kdnnen aktive Kommandos vom PHG
aus nur dann ausgefiihrt werden, wenn dieses Signal gesetzt
ist. Liegt "FALSE"-Signal an, so werden aktive Kommandos
vom PHG gesperrt und das PHG geht in den Zustand "blok-
kiert” Uber, falls es aktiv war. Ein Aktiv—-Schalten ist erst nach
Setzen des Signals méglich.

In der Betriebsart T1, T2 kann das PHG nur aktiv geschaltet
werden, wenn "PHG NICHT ORTSFEST” ansteht. Liegt
"TRUE"-Signal an, so werden aktive Kommandos vom PHG
gesperrt und das PHG geht in den Zustand "BLOCKIERT" uber,
falls es aktiv war.

Ist das Signal "PHG ORTSFEST" gesetzt, aber das PHG nicht
gesteckt, so wird zuséatzlich zu der Uberwachung in der Safety—
Box dieser fehlerhafte Zustand durch eine Zustandsmeldung
"PHG ORTSFEST UND NICHT GESTECKT" gesetzt.

Anmerkung:
siche MAS-Datum SEM_STOP
Das Signal wird nur systemintern ausgewertet!

©Siemens AG 1992 All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

SIFACE_ANOUT Analogausgabe-Schnittstelle

Typ INT

Vorzeichen

Untere Grenze 1

Obere Grenze HW-Ausbau

Einheit

Standardwert 0

Eing. D

Anz. 16

Beschreibung Mit dem Maschinendatum SIFACE_ANOUT wird flr jeden Ana-

logausgang eine Schnittstelie auf den MeBkreis-Baugruppen
zugeordnet. Die Numerierung dieser Schnittstellen ist unter
dem Datum SIFACE_DRYV beschrieben.

Rahmenbestiickung
(s. SIFACE_DRV)
Eingabe Beispiel:

Der Analogkanal Nr 1. soll der Schnittstelle 7 auf der MeBkreis—
Baugruppe zugeordnet werden.

SIFACE_ANOUT[1]=7

4 © Siemens AG 1992 All Rights reserved 6285 430~-0BF01
8-22 SIROTEC ACR (IA)



8 Beschreibung der Maschinendaten

06.94 8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten
SI_O_ACT E/A-Schnittstelle aktiv setzen

Tyvp SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1025

Einheit

Standarawert

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Ausgang=TRUE: Riickmeldung E/A-Schnittstelle aktiv.

Aktiv—Anforderung von der E/A-Schnitt-
stelle und Aktivbedingungen erfllit.

Ausgang=FALSE: Riickmeldung E/A-Schnittstelle passiv.
Keine Aktiv—-Anforderung oder Aktivbe-
dingungen nicht erfullt.

Damit die E/A-Schnittstelle aktiv werden kann, miissen sich
alle anderen angeschlossenen Bediengeréte im passiven Zu-
stand befinden und die Betriebsart "EXTERN" eingestelit sein.

Aktive Kommandos (START) k&nnen von der E/A~Schnittstelie
nur ausgefuhrt werden, wenn TRUE-Signal ansteht.

Mit dem Ausgang $I_O_ACTCONF wird dem externen Bedien-
gerét mitgeteilt, ob die Aktiv—=Anforderung erfolgreich war.

Der Eingang SEXT_START und SCONF_MESS ist nur dann
wirksam, wenn die Riickmeldung E/A-Schnittstelle aktiv an-
steht.

®Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

$I_O_ACTCONF E/A-Schnittstelle aktiv Quittung (I_O activ confirmation)
Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1024

Einheit

Standarawert 69

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Ausgang=TRUE: Rickmeldung E/A-Schnittstelle aktiv.

Aktiv=Anforderung von der E/A-Schnitt-
stelle und Aktivbedingungen erflllt.

Ausgang=FALSE: Rickmeldung E/A-Schnittstelle passiv.
Keine Aktiv-Anforderung oder Aktivbe-

dingungen nicht erflillt.

Damit die E/A~Schnittstelle aktiv werden kann, miissen sich
alle anderen angeschlossenen Bediengeréte im passiven Zu-
stand befinden und die Betriebsart "EXTERN” eingestellt sein.

Aktive Kommandos (START) kénnen von der E/A-Schnittstelle
nur ausgefiihrt werden, wenn TRUE-Signal ansteht.

Mit dem Ausgang $I_O_ACTCONF wird dem externen Bedien-
gerat mitgeteiit, ob die Aktiv—Anforderung erfolgreich war.

Der Eingang SEXT_START und SCONF_MESS ist nur dann
wirksam, wenn die Riickmeldung E/A-Schnittstelle aktiv an-
steht.

® Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BFQ1
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06.94

SMODE_SV
Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Diagramm

®Siemens AG 1992

SIROTEC ACR (lA)

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Service-Betrieb (mode of service)
SIGNAL

+

1

1026

1025

D

1

Eingang=TRUE: Kein Service—Betrieb.
Eingang=FALSE: Service—Betrieb.

Mit Eingang=FALSE wird der generatorische Stop eingeleitet,
(Bremsrampe ist durch das MAS-Datum $DECEL_MB festge-
legt) nach Teilsoliwert=0 wird Not-Stop und Drehzahlreglersper-
re ausgegeben und die Meldung "SERVICE-BETRIEB” ange-
zeigt. Die Achsen kénnen nicht mehr tber die Steuerung
verfahren werden, sondern nur noch Uber eine spezielle Ser-
vice=Einheit (SVE) des Kunden. Die Steuerung bleibt synchro-
nisiert, die Istwerte werden weiterhin mit verrechnet.

Schalter
Servicebetrieb

Signal
*SERVICEBETRIEB

Fahrbefehle

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten

06.94

8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

SMOVE_ENABLE

Fahrfreigabe gesamt (move enable)

Tvp SIGNAL
Vorzeichen +
Untere Grenze 1
Obere Grenze 1026
Einheit
Standardwert 603
Eing. D
Anz. 1
Beschreibung Eingang=TRUE: Verfahren des Roboters von Hand und
die Ausflihrung von Programmen sind
mdglich.
Eingang=FALSE: Kein Verfahren des Roboters méglich.
Bearbeitung eines Programms wird von
extern unterbrochen.
Bei FALSE-Signal wird ein Rampen-Stop ausgel@st und die
Meldung "FAHRFREIGABE” ausgegeben.
Diagramm
Signal
FAHRFREIGABE
GESAMT l
|
I
Start-Taste
! N
RC-Start l
I
Programm
bearbeitung

8-26

Bei FALSE-Signal ist kein Verfahren des Roboters in keiner
Betriebsart mehr mdglich (auBer bei *Servicebetrieb liber die
Serviceverfahreinheit SVE).

Auf der PHG-Anzeige erscheint die Meldung "FAHRFREIGABE
GESAMT".

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Ein FALSE-Signal wahrend einer laufenden Bewegung des Ro-
boters flhrt zum Stillsetzen aller Antriebe (Rampenstop) und
zur Verriegelung aller aktiven Kommandos. Ein Verfahren ist
erst nach Quittieren der Meldung mdéglich.

Anmerkung:
siehe MAS-Datum SEM_STOP

®Siemens AG 1992 All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
SIROTEC ACR (lA) 8-27



8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

$PERI_RDY AnpaBteil bereit (periphery ready)

Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1026

Einheit

Standardwert 604

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Eingang=TRUE: Anpafteil bereit.

Eingang=FALSE: AnpabBteil nicht bereit.
(Zustandsmeldung "ANPASSSTEUE-
RUNG NICHT BEREIT")

Ein FALSE-Signal am Eingang fiihrt zu einem generatorischen
Stop, d. h. die Antriebe werden mit der im MAS-Datum $DE-
CEL_MB festgelegte Rampe abgebremst.

Aktive Kommandos werden verriegelt.

Anmerkung:
siehe MAS-Datum SEM_STOP

® Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

SRC_ACT Robotersteuerung aktiv (robot control active)

Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1024

Einheit -

Standardwert 513

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Ausgang = TRUE:  Mindestens eine Aktion (s. u.) in der Ro-
. botersteuerung ist aktiv

Ausgang = FALSE:  Keine Aktion ist aktiv

Als Aktionen gelten dabei die Programmbearbeitung auf Robo-
ter (s. SPRO_ACT) - und Steuerungsebene. Bewegungskom-
mandos (Verfahrtasten, Ausflihren von Bewegungssétzen im
Editor und Uber die Bedienung) und aktive Impulsausgénge.

Desweiteren ist der Ausgang auch auf TRUE, wenn noch Inter-
rupts im ProzeBzustand $PRO_STATE = #P_STOP aktiviert
sind und diese beim Eintreten der Interruptbedingung ausgeltst
werden. Dies gilt fir Interrupts auf $STOPMESS und
SEM_STOP und flr Interrupts, die nach einer HALT-Anweisung
noch aktiviert sind.

Eine sinnvolle Anwendung ist das Ansteuern einer Warnlampe
zum Schutze des Bedieners.

Aufbau
Eingabe SIGNAL $RC_ACT $OUT[35]

<Siemens AG 1992 All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

SRC_RDY1 RC-Betriebsbereit 1 (RC ready 1)

Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 608

Obere Grenze 608

Einheit

Standardwert 608

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Ausgang=TRUE: Nach Einschalten der Steuerung und

Aufbau aller Spannungen.

Ausgang=FALSE: Nach Uberschreiten der Temperaturgren-
ze (Uberwachung auf der Interface—~CPU,

55 Grad).

Nach dem Ubersghreiten der Temperaturgrenze wird die Zu-
standsmeldung "UBERTEMPERATUR" angezeigt und das Aus-
gangssignal "RC_RDY1"weggenommen.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94

SRC_STARTIN
Typ

Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz,
Beschreibung

®Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (lA)

All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

RC-Start (RC start in)
SIGNAL

+

1

1026

602
D
1

Ubergang FALSE — TRUE Start-Taste betétigt und die Start-
voraussetzung der AnpafB3steue-
rung vorhanden.

keine Start-Taste betétigt, bzw.
Startvoraussetzung der AnpaB-
steuerung nicht vorhanden.

Der Eingang muB innerhalb von 0,5 Sekunden nach Startanfor-
derung (Start-Taste — Ausgang $RC_STARTOUT) anstehen,
ansonsten wird die Hinweismeldung "Eingang RC-START ER-
FORDERLICH" angezeigt.

Anmerkung:
siehe MAS-Datum SEM_STOP

Diagramm:
siehe néchste Seite

Eingang=FALSE:
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Diagramm

Startvoraus-
setzungen

Start—-Taste

Start—-Ausgan
(RC_STARTOUT)

Start-Elnaanfc%I
RC_STARTIN)

—| le— 0,5 Sekunden
Y

Meldun Y
"EINGANG

RC-START — hy
ERFORDERLICH"

nachste Tasten—
betatigung

"Prozef3 [Auft”

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6285 430-0BF01
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

SRC_STARTOUT RC—-Start (RC start out)

Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1024

Einheit

Stanaarawert 606

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Ausgang=TRUE: Start-Taste betétigt und Startvorausset-

zung der AnpaBsteuerung vorhanden.

Ausgang=FALSE: Start~Taste nicht betatigt, bzw. Startvo-
raussetzung nicht erftillt.

Start in den Betriebsarten T1,T2 und AUT (siehe auch
"SRC_STARTIN").

Diagramm

Startvoraus—
setzungen in der
AnpaBsteuerung

Start-Taste —]

Signal I_
ANFORDERUNG __| I
FUR RC-START — | T—

t<tmax t=tmax

RC-START

Programm
bearbeitung

3Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Das Signal RC-START bewirkt:

» Starten der Programmbearbeitung

» Fortsetzen der Programmbearbeitung nach Stop, bzw. im
Testbetrieb nach Ausflihrung eines Satzes bez. Schrittes.

» Starten des automatischen Referierens und anderen Kom-
mandos, welche die Start-Taste erfordern.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94

SRSYS_NUM
Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.

Beschreibung

Eingabe

&Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (1A)

All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Anzahl der Roboter-Systeme (robot system number)
INT

1
SRSYS_MAX

D
1

Mit SRSYS_NUM wird festgelegt, wieviel Robotersysteme an-
geschlossen sind. Momentan ist maximal 1 System zuléssig.

Der kleinste Wert ist 1.

Bei der Eingabe eines Wertes gréBer SRSYS_MAX wird die
Meldung "(SVARIABLE) UNZUL. WERT" angezeigt.
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

AR

SSAFETY_SW Zustimmungsschalter betétigt (safety switch)

Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 597

Obere Grenze 597

Einheit

Standardwert 597

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Eingang=TRUE: Zustimmungsschalter betétigt.

Eingang=FALSE: Zustimmungsschalter nicht betatigt.

Der Zustimmungsschalter wirkt nur in den Betriebsarten T1 und
T2. Bei aktiven Kommandos und nicht betétigten Zustimmungs-
schalter wird die Meldung "ZUSTIMMUNGSSCHALTER" ange-

zeigt.

Anmerkung:
siehe MAS-Datum SEM_STOP

Das Signal wird nur systemintern ausgewertet!

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZBS5 430-0BF01
8-36 SIROTEC ACR (IA)



06.94

SSERVO_RDY
Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (1A)

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF0

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Regler-Freigabe gesamt (servo ready)
SIGNAL

+

1

1026

1025
D
1

Eingang=TRUE: Bewirkt das SchlieBen der achsspezi-
fischen Lagereglerkreise.

Eingang=FALSE: Bewirkt generatorischen Stop. In diesen
Fall werden die Lageregelkreise aufge-
trennt; die Antriebe werden stillgesetzt
und die Zustandsmeldung "REGLER-
FREIGABE GESAMT” angezeigt.

Die Schnellbremsung (Wegnahme der achsspezifischen Re-
glerfreigabe) wird um die Zeit des MAS-Datums $SER-
VO_OFF_TM verzdgert ausgefiihrt. Auf der PHG-Anzeige er-
scheint die Meldung "REGLERFREIGABE GESAMT".Die
Bremsen werden erst nach erneutem RC-Start oder duch Beté-
tigen einer Verfahrtaste gedffnet, falls das Signal REGLER-
FREIGABE GESAMT wieder gesetzt und die danach anstehen-
de Meldung "QUITT REGLERFREIGABE" quittiert wurde. Der
Regler wird jedoch erst nach der Bremsenéffnungszeit Tgoz
freigegeben.

Anmerkung:
siehe MAS-Datum $EM_STOP

Diagramm:
siehe néchste Seite
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Diagramm
Starttaste
RC-Start |
/

/

/
Signal |
" REGLERFREI- i

GABE GESAMT” \\

\
Signal
*BREMSEN

' |
Signal i
* REGLERSPERRE {
| i
Trsz —™ lp— — r_TB oz
Achse lauft
Trsz=Reglersperrzeit
Teoz=Bremsenéffnungszeit

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94

SSTOPMESS
Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

STOP-Meldung (stop message)
SIGNAL

1

Ausgang=TRUE: Stop~-Meldung steht an.
Ausgang=FALSE: Keine Stop~-Meldung steht an.

Beim Auftreten einer stopauslésenden Meldung wird der Aus-
gang gesetzt.
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8 Beschreibung aer Maschinendaten 06.94
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

ST1 Betriebsart T1

Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1024

Einheit

Standarawent 1024

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Ausgang=TRUE: Betriebsart T1 ist angewahit.

Ausgang=FALSE: Nach Anwabhl einer anderen Betriebsart

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZBS 430-0BF01
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06.94

$T2

Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

©Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430~0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Betriebsart T2
SIGNAL

+

1

1024

1023
D
1

Ausgang=TRUE: Betriebsart T2 ist angewahlt.
Ausgang=FALSE: Nach Anwabhl einer anderen Betriebsart
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

SUSER_SAF Bedienerschutz (user safety)

Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1026

Einheit

Standarawert 601

Eing. D

Anz, 1

Beschreibung Eingang=TRUE: Bedienerschutz nicht angesprochen
(Normalzustand).

Beispiel:  Schutzgitter geschlossen

Eingang=FALSE: Bedienerschutz angesprochen.
(Zustandsmeldung "BEDIENER-
SCHUTZ”)
Beispiel: Schutzgitter gedffnet

In den Betriebsarten Automatik und Extern wird bei "EIN-
GANG=FALSE" der Stop—Zustand eingeleitet und die Meldung
"BEDIENERSCHUTZ” wird angezeigt. Es werden alle aktiven
Kommandos verriegelt.

In den Betriebsarten T1 und T2 ist der Bedienerschutz nicht
wirksam und damit die Bearbeitung eines Programms oder das
Verfahren des Roboters von Hand im Tippbetrieb méglich.

Anmerkung:
siehe MAS-Datum $EM_STOP

Diagramm:
siehe nachste Seite

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6Z85 430-0BFO1
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.3 Steuerungsspezifische Maschinendaten

Diagramm

Eingang
Bedienerschutz ——

Programmbearb. N I

Verriegelung der
akt. Kommandos — ‘r

Zustandsmeld.
" BEDIENER~ —

SCHUTZ”

Quittungsmeld.
" QUIT. BEDIENER-

SCHUTZ”

Quittungstaste

Starttaste

Start

©Siemens AG 1992 All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01
SIROTEC ACR (IA) 8-43



8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Beschreibung der roboterspezifische Nahtstellen

Mit den folgenden Maschinendaten werden die Ein-/Ausgangs-
nahtstellen der Steuerung beschrieben. Es kénnen die Eingén-
ge 0... 1026 und die Ausgénge 1 ... 10241 frei belegt bzw.
projektiert werden. Es ist zu beachten, daB der Eingang 1026
immer den logischen Zustand FALSE und der Eingang 1025
immmer den logischen Zustand TRUE hat. Die Ein—und Aus-
gange kénnen auf die 32E/32A-BG der ACR und auf die Uber
die PLC~Kopplung definierten S5-Ein/Ausgabe Baugruppen
projektiert werden (siehe Projektierungsanleitung).

Bei einer Doppelbelegung der Ein-/Ausgénge wird die Meldung
"(SVARIABLE) Uberiappung AP-AP” abgesetzt.

Die Nahtstellensignale kdnnen im Programm intern gelesen
werden, ein Setzen der Nahtstellenausgangssignale durch den
Programmablauf ist nicht méglich.

Wichtig
Die Nahtstelle gliedert sich in zwei Teile:

+ steuerungsspezifische und

* roboterspezifische Nahtstelle.
Die steuerungsspezifischen Signale finden Sie im Kapitel
8.3.

Anmerkungen:

Bei Maschinendaten, die als Briiche dargestelit (z. B. Uberset-
zungsverhéltnisse) ist folgende Darstellung tblich:

N Numerator Zahler

D Denominator Nenner

1) 1025: statischer HIGH-Pegel
1026: statischer LOW~Pegel

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SABS_INC Achse mit inkrementell absolutem MeBsystem
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit
Standardwert 'B00000O’
Eingabe B
Anz. 1
Beschreibung Mit dem Maschinendatum werden Achsen mit inkrementell-ab-
solutem MeBsystem gekennzeichnet.
Aufbau
|15]14] 19 19 11]10] 9| 8| 7] 6| 5] 4] 3] 2| 1] 0|Bit-N~.
I P P 8
Bit(n)= 0 kein inkrementell-absolutes MeBsystem
Bit (n) = 1 Achse mit inkrementell-absolutem MeBsystem
Eingabe z.B. Achse 1 ... 3 mit inkrementell-absolutem MeBsystem

SABS_INC='B000111’

®Siemens AG 1992  All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SABS_TRANS Start Absolutwertiiberwachung (,,a,y,, g

Typ SIGNAL

Vorzeichen

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1024

Einheit

Standarawert 1015

Eingabe D

Anz. 1

Beschreibung Ausgang=TRUE: Der Ausgang wird von der Steuerung am

Ende der Initialisierungsphase zum Start
der Absolutwertiibertragung gesetzt.

Ausgang=FALSE: Es sind keine inkrementell-absoluten Ge-
ber angeschlossen, bzw. die Absoiut-
wertlibertragung ist noch nicht, oder be-

reits erfolgt.
Anmerkung:
Der Ausgang wird nur fir inkrementell-absolute Geber verwen-
det.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94

SACC_ACT_MA
Typ

Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eingabe

Anz,
Beschreibung

®Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (lA)

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Grenzwert Sollbeschleunigung (acceleration actual maximum)
INT

%

200

D

1

Programmodus:

Die axiale Sollbeschleunigung wird auf den Wert
SACC_ACT_MA  SVEL_AXIS_MA

100 SRAISE_TIME

berwacht. Uberschreitet die axiale Sollbeschleunigung diesen
Grenzwert, so wird die quitterbare Meldung "SOLLBESCHLEU-
NIGUNG A(n)” abgesetzt.




8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SACC_MA.CP Maximale Bahnbeschleunigung
(acceleration maxi. continuous path)

Typ REAL

Vorzeichen +

Untere Grenze >0.0

Obere Grenze

Einheit m/sec?

Standarawert 4,6

Eingabe D

Anz. 1

Beschreibung Das MAS-Datum SACC_MA.CP definiert die maximale Bahn-

beschleunigung (m/sec?) fiir den Programmodus.

Im Kommandomodus werden kartesische Bewegungen (LIN,
CIRC, kartesische Handverfahren) mit der Beschleunigung
SRED_ACC_CPC * $ACC_MA.CP aufbereitet.

Wenn das Programmdatum SACC.CP den Wertvon
SACC_MA.CP (iberschreitet, wird die Meldung "UNZULASSIGE
WERTZUWEISUNG” abgesetzt.

In der N&he singulérer Gelenkstellungen muB der Anwender
durch Reduzierung von Override oder programmierter Bahnbe-
schieunigung dafiir Sorge tragen, daB axiale Beschleunigungs-
grenzwerte (Stromgrenze) nicht (iberschritten werden.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6285 430-0BF01
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SACC_MA.ORIM Max. Schwenkbeschleunigung
(acceleration maximum orientation 1)

Typ REAL

Vorzeichen +

Untere Grenze >0.0

Obere Grenze

Einheit Grad/sec?

Standardwert 200

Eingabe D

Anz. 1

Beschreibung Das MAS-Datum SACC_MA.ORI1 definiert die maximale

Schwenkbeschleunigung (Grad/sec?) fiir den Programmodus.

Im Kommandomodus (LIN, CIRC, kartesischen Handverfahren)
werden kartesische Schwenkbewegungen mit der Beschleuni-
gung SRED_ACC_CPC * SACC_MA.ORI1 aufbereitet.

Wenn das Programmdatum $ACC.ORI1 den Wertvon
SACC_MA.ORI1 Uberschreitet, wird die Meldung "UNZULASSI-
GE WERTZUWEISUNG" abgesestzt.

In der N&he singulérer Gelenkstellungen muB der Anwender
durch Reduzierung von Override oder programmierter
Schwenkbeschleunigung daflir Sorge tragen, daB axiale Be-
schleunigungsgrenzwerte (Stromgrenze) nicht Uiberschritten
werden.

TSiemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SACC_MA_ORI2 Maximale Drehbeschleunigung
(acceleration maximum orientation 2)

Typ REAL

Vorzeichen +

Untere Grenze >0.0

Obere Grenze

Einheit Grad/sec?

Standarawert 200

Eingabe D

Anz. 1

Beschreibung Das MAS-Datum SACC_MA.ORI2 definiert die maximale Dreh-

beschleunigung (Grad/sec?) fiir den Programmodus.

Im Kommandomodus (LIN, CIRC, kartesisches Handverfahren)
werden kartesische Drehbewegungen mit der Beschleunigung
$RED_ACC_CPC * $SACC_MA.ORI2 aufbereitet.

Wenn das Programmdatum SACC.ORI2 den Wertvon
SACC_MA.ORI2 tiberschreitet, wird die Meldung "UNZULASSI-

GE WERTZUWEISUNG” abgesetzt.

In der N&he singulédrer Gelenkstellungen muf der Anwender
durch Reduzierung von Override oder programmierter Drehbe-
schleunigung daflir Sorge tragen, daB axiale Beschleunigungs-
grenzwerte (Stromgrenze) nicht Uberschritten werden.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB85 430-0BF01
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SACC_OV.CP

Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standarawert
Eingabe

Anz.
Beschreibung

2Siemens AG 1992

SIROTEC ACR (1A)

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Bahnbeschlg. OV-Anderung
(CP acceleration change of override)

REAL
+
>0.0

m/sec?
4,6

D

1

Das MAS-Datum SACC_OV_CP definiert die Bahnbeschleuni-
gung, die bei Override~Anderungen wirksam wird. Solite auf die
Werte gesetzt werden, der von der Mechanik eingehalten wer-
den kann.
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SACC_OV.ORI1 Schwenkbeschl. OV-Anderung
(acceleration orientation 1 change OV)

Typ REAL

Vorzeichen +

Untere Grenze >0.0

Obere Grenze

Einheit Grad/sec?

Standardwert 200

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Das MAS-Datum SACC_OV.ORI1 definiert die Schwenkbe-

schleunigung, die bei Override—Anderungen wirksam wird.
Sollte auf den Wert gesetzt werden, der von der Mechanik ein-
gehalten werden kann.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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SACC_OV.ORI2

Typ
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

©Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Drehbeschl, OV-Anderung
(acceleration orientation 2 change OV)

REAL
+
>0.0

Grad/sec?
200

D

1

Das MAS-Datum SACC_OV.ORI2 definiert die Drehbeschleuni-
gung, die bei Override—Anderungen wirksam wird. Sollte auf
den Wert gesetzt werden, der von der Mechanik eingehalten
werden kann.

st
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SACT_VAL_DIF Geberistwertdifferenz (actual value difference)

Typ INT

Vorzeichen +

Untere Grenze 0

Obere Grenze 2047

Einheit inkr

Standardwert 4

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Die zyklisch absoluten Positionswerte von KTL-Gebern werden

nach dem Ein—/Ausschaiten geprift, um unzuldssige Achsbe-
wegungen bei ausgeschalteter Steuerung erkennen zu kénnen.
SACT_VAL_DIF legt die maximal zuldssige Differenz der
Geberistwerte nach Ein-/Ausschalten der Steuerung fest.

Bei Uberschreiten des Grenzwertes wird die Meldung
"JUSTAGE DURCHFUHREN" angezeigt.

Die betroffenen Achsen bzw. gekoppelte Achsen werden "nicht
synchron” gesetzt und missen neu justiert werden. "ROBOTER
SYNCHRON" wird ebenfalls riickgesetzt.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6285 430-0BF01
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SADAP_TACH
Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Aufbau

@Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

All Rights Reserved 6285 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Tachoabgleichkoeffizient (adaptation coefficient of tachometer)
INT

89

50

D
6/9/12

Mit dem Maschinendatum $SADAP_TACH [x] wird die Tachokali-
brierung auf der DSE-I-Baugruppe eingestellt. Dabei paBt
diese Kalibrierung die physikalische Motordrehzah! der vorge-
gebenen digitalen Drehzahl an.

SADAP_TACH [x]

fur x kann ein Wert zwischen 1 (Achse 1)
und 6 (Achse 6) eingegeben werden.
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SADAR_AXIS ADAR - Achse
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit

Standardwert 'BO00000’

Eing. B

Anz. 1

Beschreibung Kennzeichnung einer Roboter-Achse als ADAR-Achse.
Nur in Verbindung mit SIMODRIVE 6SC620.
ADAR=Allgemeine Digitale Antriebs Regelung

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SAPO_DIS_PTP Maximaler Uberschleifweg PTP
(approximate positioning distance PTP)

Tyvp REAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 0.0

Obere Grenze

Einheit mm/Grad

Standardwert 500mm oder 90 Grad

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Mit SAPO_DIS_PTP wird der maximale Uberschieifweg (mm/

Grad) individueli flr jede Achse angegeben. Das programmierte
Uberschleiffenster ergibt sich geman:
SAPO_ROB * SAPO_DIS_PTPYi].

Beispiel:

SAPO_DIS_PTP= 300 Grad ,
SAPO_ROB. =10 % } wirksam 30 Grad
cEPTP

Beim Uberschieifen wird ein PTP-Satz dann verlassen, wenn
die Distanz zum Zielpunkt fir alle Achsen kieiner als das pro-
grammierte Uberschleiffenster wird. Die Kontur des nachfolgen-
den Einzelsatzes wird dann erreicht, wenn flir mindestens eine
Achse die Distanz zum Startpunkt gréBer wird als das program-
mierte Uberschleiffenster.

Eingabe Fir jede Achse ist ein MAS-Datum vorgesehen. Die Eingabe
flr die Linearachse erfolgt in der Einheit "mm?”, fiir die rotori-
schen Achsen in der Einheit "Grad”.

®Siemens AG 1992 All Rights Reserved =~ 6ZB5 430-0BF01
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8.4 Roboterspezitische Maschinendaten

SAXIS_RESO Aufiosung des MeBBsystems (axis resolution)

Typ INT

Vorzeichen +

Untere Grenze 0

Obere Grenze

Einheit INKR

Standarawert 4096

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Mit dem MAS-Datum $AXIS_RESO wird die Auflésung (Puls-

zahl) des MeBsystems pro Geberumdrehung (fiir inkrementelle
und Absolutwert—-Geber) bzw. pro absoluten zyklischen Bereich
(z. B. flir mehrpolige Resolver) festgelegt.

Fir zyklisch absolute Geber muB zusétzlich das MAS-Datum
SRAT_MOT_ENC (oder $RAT_AX_ENC mit direktem MeBsy-
stem) auf die Anzahl der Absolutbereiche pro Motorumdrehung
(Achsumdrehung bei direkten MeBsystem) gesetzt sein.
Beispiel:

Geber mit 600 Impulsen

MeBkreisbaugruppe mit Vervierfachung (nur inkrementelle Bau-
gruppen)

SAXIS_RESO=2400

R

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SAXIS_TYPE Achsenkennung (axis type)

Typ INT

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze ¥s

Einheit

Standarawert 3

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Fir jede Achse muB der Achs-Typ festgelegt werden.
1 = linear
2 = Spindel
3 = rotatorisch (Drehbereich -358° bis +358°)
4 = endlich drehend =>momentan nicht wirksam
5 = endlos

Eingabe

©Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-08F01
SIROTEC ACR (IA) 8-59



8 Beschreibung der Maschinendaten

06.94

8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SAX_SIM_ON
Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standarawert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Aufbau

Eingabe

8-60

Achsen-Simulation
INT

'B0000CO’
B
1

Mit dem MAS-Datum $AX_SIM_ON kann die Simulation des
geschlossenen Drehzahlregelkreises achsweise eingeschaltet
werden.

|15[14] 194 19 11]10] 9| 8| 7] 6] 5| 4] 3] 2] 1] 0|Bit-Nr.

I—' —l —-—I—I E6| E4 E4| Ea' E2l E1|A6|A5|A4| Aa{ AZI A1| Bedeutung
Bit(n)=0 keine Simulation
Bit(n) =1 Simulation aktiv

ACR mit Achsen-Simulation in Betrieb nehmen:
$AX_SIM_ON='B111111"

Alle 6 Achsen mit Achsen-Simulation

@ Siemens AG 1992 All Rights reserved 6285 430-0BFQ1
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SBOUNCE_TIME
Typ

Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standarawert
Eing.

Anz.

Beschreibung

oSiemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Prellzeit (EMT_Taster)
INT

ms
168

1

Die MeBtastersignale bei EMT—Justage prellen. Deshalb kén-
nen diese Signale durch die Steuerungssoftware entprellt wer-
den. Das MeBtastersignal wird erst ibernommen, wenn es

wéhrend der Zeit SBOUNCE_TIME stabil denselben Wert hat.
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SBRAKEXx Bremsensignal (brake)

Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1024

Einheit

Standarawert

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Mit diesem MAS wird das Signal SBRAKEXx einem konkreten

Ausgang zugeordnet.

Ausgang=TRUE: Bremsen éffnen.
Ausgang=FALSE: Bremsen schiieBen.

Der Ausgang SBRAKE1 bis SBRAKES wird auf FALSE~Signal
gesetzt, wenn dies von der Bremsensteuerung gefordert wird
(siehe SBRK_MODE).

Bei FALSE-Signal schlieBen die mechanischen Bremsen und
entlasten die Achsantriebsmotoren im Stillstand.

Je nach Beschaffenheit der Halte—Bremsen kann es erforder-
lich sein, das Bremsensignal zu verzégern, bis der Drehzahl-
sollwert n=0 ist.

Um sicher zu sein, daB die Bremsen gedéffnet sind, werden erst
nach Ablauf der Bremsenéffnungszeit Tgoz Sollwerte von der
Steuerung an den Drehzahiregler ausgegeben. Damit wird ein
Fahren der Achsen gegen die Bremsen und somit ein unzulds-
sig hoher Schleppabstand vermieden.

Aufbau BRAKEX

flir x kann ein Wert zwischen 1 (Achse 1) und 9 (Achse 9) ein-
gegeben werden.

Eingabe Die Bremse flir Achse 3 soll auf den Ausgang 47 gelegt wer-
den.

SIGNAL $BRAKE3  $OUT [47]

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BFO01
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SBRK_ACTIVE Aktive Bremsen (brake active)
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit

Standarawert ‘B111111°

Eing. B

Anz. 1

Beschreibung Mit SBRK_ACTIVE wird festgelegt, fir welche Achse die Brem-
sensteuerung aktiv ist. Es wird Uberprift, ob die entsprechende
Achse aktiv geregelt wird. Ist flir eine Achse das zugehérige Bit
in $BRK_ACTIVE nicht gesetzt, so wird die Bremse immer ge-
offnet und die Achse bleibt in Lageregelung. Die Bremse dieser
Achse bleibt dann offen bis zum Abschaiten der Antriebe oder
bis zum n&chsten generatorischen Stop.

Aufbau

|15]14] 14 19 11]10] 9] 8| 7] 6] 5] 4] 3] 2| 1] 0|Bit=Nr.
0

Bit(n)=0 Bremse inaktiv
Bit (n) = 1 Bremse aktiv

Eingabe Beispiel:
Achse 2,3,4,5 Bremsen aktiv
Achse 1,6 Bremsen inaktiv
Eingabe: $BRK_ACTIVE="B011110’

oo b e e

s

©Siemens AG 1992  Ali Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
SIROTEC ACR (1A) 8-63



8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SBRK_DEL_COM Bremsverzdgerungszeit im Kommando—Modus
(brake delay command)

Typ INT

Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit ms

Standarawert 4000

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Mit SBRK_DEL_COM wird festgelegt, nach welcher Zeit (ms)

nach "ACHSE IN POSITION” im Kommando-Modus die Brem-
sen geschlossen werden.

4 I I I I
| | | l
Lageregier— I | | |
ausgang } | |
| I
I
. AN S
Achse in Position | | t
| | I
1AI I i I
I I
(Bremsen ! |
ceffnen) | |
Bremssignal | |
0 | .
(Bremsen I ] | t'
schliessen) | | I
A | I |
1 1
I I
Reglersperre ' I \,
I |
0 | ! -
(ein) I S BRK_DEL_PRO { SSEFIV_OFF_TM{ t
I b il
I| SBRK_DEL_COM 'I
$BRK_DEL_PRO: Bremsverzégerungszeit im Programm-Modus
$BRK_DEL_COM: Bremsverzogerungszeit im Kommando-Modus
$SERV_OFF_TM: Reglersperrzeit

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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$BRK_DEL_PRO

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Bremsverzdgerungszeit im Programm (brake delay program)

$ BRK_DEL_PRO SSERV_OFF_TMI

Typ INT
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit ms
Standardwert 20000
Eing. D
Anz. 1
Beschreibung Mit SBRK_DEL_PRO wird festgelegt, nach welcher Zeit (ms)
nach "ACHSE IN POSITION" im Programm-Modus die Brem-
sen geschlossen werden.
0 I I I I
I | [ |
Lageregler— | I | I
ausgang } | I
I I
| | ! !
Achse in Position i i t
| I I
1II i | |
I [
(Bremsen | |
oeffnen) | |
Bremssignal [ i
0 | .
B | | | Y
sc(hlfggnsseenr; I | I t
A I | I
1 1
.
Reglersperre | | \V
I [
0 ] ] -~
(ein) { : |t
| o
I |

$BRK_DEL_PRO:
$BRK_DEL_COM:
$SERV_OFF_TM:

SBRK_DEL_COM

fe———>

Bremsverzogerungszeit im Programm-Modus
Bremsverzdgerungszeit im Kommando-Modus

Reglersperrzeit

oSiemens AG 1992 All
SIROTEC ACR (I1A)

Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SBRK_MAX_TM Max. Bremszeit (brake maximum time)
Tyvp INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit ms
Standarawert 2000

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung SBRK_MAX_TM legt die maximal zuldssige Zeit zwischen Be-

ginn eines generatorischen Stops und Stillstandserkennung fiir
alle Achsen fest.

Die Zeitdauer von $BRK_MAX_TM sollte sich an Hand der
Summe der Zeiten SDECEL_MB, $ST_TOL_TIME und
STIME_POS orientieren.

Wird die festgelegte Zeit iiberschritten, wird die quittierbare
Meldung "BREMSWEG UBERSCHRITTEN" angezeigt und
$EM_STOP ausgegeben.

@ Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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SBRK_MODE
Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Aufbau

¢Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (lA)

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SR

Bremsensteuerungs-Modus (brake mode)
INT

'BO101’
B
1

Mit SBRK_MODE wird der Modus der Bremsensteuerung fest-
gelegt.

|15|14|1:1 121 11|1o|9|8|7|6 5|4|3|2|1 0| Bit=Nr.

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01

l—l—{—‘—l—‘—l—{—l—l——l— x| x| x| x|Bedeutung
Kommandomodus
Bit 0=0: Roboterbremsen schlieBen nicht bei Kommando-
Ende.
Kommando-Modus ist z.B. |_STEP, P_STEP,
usw.)

Bit0=1: Roboterbremsen schlieBen bei Kommando-Ende
geman Modus Bit 1.

Bit 1=0: Roboterbremsen &ffnen und schlieBen alle ge-
meinsam.

Bit 1=1: Roboterremsen 6ffnen und schlieBen beim achs-
spezifischen Verfahren einzeln.

Programmmodus

Bit 2=0: Roboterbremsen schlieBen bei Bewegungspausen
innerhalb von Programmen nicht.

Bit 2=1: Roboterbremsen schlieBen bei Bewegungspausen
innerhalb von Programmen immer gemeinsam.

Hinweis:
Zu Bit 3 siehe Dokument "Zusatzachsen”.
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SBRK_OPENTM Bremsoffnungszeit (brake open time)
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit ms

Standarawert 56

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Die Ausgabe des Drehzahl-Soliwertes findet nach Ablauf der

Zeit (ms), die in SBRK_OPENTM eingestellt ist und der Sy-
stembearbeitungszeit, die IPO-Takt abhangig ist, statt. Damit
wird sichergestellt, daB erst dann ein Sollwert ausgegeben wird,
wenn die Bremsen gedffnet sind. So wird ein Verfahren der
Achsen gegen die Bremsen und somit ein unzuldssig hoher
Schleppfehler vermieden. (Darstellung des zeitlichen Verhaltens

siehe Kap. 7.3.8.)
SBRK_OPENTM wird auf ganze IPO-Takte gerundet.
$BRK_OPENTM=n - Tpo+Restzeit

Ist die Restzeit gréBer als 10 % des eingegebenen Wertes von
SBRK_OPENTM, so wird aufgerundet, ansonsten abgerundet.

Beispiel 1 $BRK_OPENTM= 100 ms
Tipo= 82ms
wirksame Zeit=" 96 ms, da
100 ms= 3-32ms+4 ms
und4 ms< 0.1 (10 %) - 100 ms=10 ms

Beispiel 2 SBRK_OPENTM= 120 ms
T|po= 32 ms
wirksame Zeit= 128 ms, da
120ms= 3.32 ms+24 ms
und24 ms> 0.1 (10%) - 120 ms=12 ms

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94 C
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

START

Bremsen
gffnen

"Bremse offen”

achsspezifische
Reglerfreigabe

Sollwert— v
ausgabe SBRK_OPENTM s Systembearbeitungszeit

"y y

A
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SCAL_EMF1 EMT-Referenzpunkt
{calibrate with 1st electrical measurement feeler)
Tyvp SIGNAL
Vorzeichen +
Untere Grenze 1
Obere Grenze 1026
Einheit -
Standardwert 648
Eing. D
Anz. 1
Beschreibung Mit dem Maschinendatum SCAL_EMF1 wird {iber die Signalver-

einbarung das 1. E/A-Signali des elektrischen MeBtasters flr
die EMT—Justage eingelesen.

Eingabe Das 1. Signal des MeBtasters soll tiber den E/A-Eingang 44
eingelesen werden.

SIGNAL $CAL_EMF1SIN[44]

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZBS 430-0BF01
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SCAL_EMF2 EMT-Referenzpunkt
(calibrate with 1st electrical measurement feeler)
Typ SIGNAL
Vorzeichen +
Untere Grenze 1
Obere Grenze 1026
Einheit -
Standarawert 647
Eing. D
Anz. 1
Beschreibung Mit dem Maschinendatum SCAL_EMF2 wird Uber die Signalver-

einbarung das 2. E/A-Signal des elektrischen MeBtasters fiir
die EMT-Justage eingelesen.

Eingabe Beispiel
Das 2. Signal des MeBtasters soll Giber den E/A-Eingang 45
eingelesen werden.

SIGNAL $CAL_EMF2SIN[45]

2Siemens AG 1992 All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

$CAL_SWx Referenzpunkt-Nocken (calibrate switch)

Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1026

Einheit

Stanaarawert

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Mit diesem MAS werden die Referenzpunkt-Nockenschalter,

konkreten Eingdngen zugeordnet.

TRUE— FALSE bewirkt ein Umschalten der Referierge-
schwindigkeit von SRED_CAL_SF auf
SRED_CAL_SD.

FALSE-STRUE bewirkt das Auswerten der nédchsten
Nullmarke des MeBsystems.

Befindet sich die Achse beim Starten des Referiervorgangs be-
reits auf den Nocken (Signal=FALSE) wird mit der Geschwin-
digkeit SRED_CAL_SD gestartet.

Die Entfernung zwischen FALSE/TRUE Ubergang und der
ndchsten Nullmarke sollte mindestens der Lénge der Brems—
Rampe fiir SRED_CAL_SD entsprechen.

Das Signal wirkt nur in der Betriebsart "Referieren”.

Aufbau $CAL_SWx fur x kann ein Wert zwischen 1 (Achse 1) und 9
(Achse 9) eingegeben werden.
Eingabe Beispiel
Der Nockenschalter des Referenzpunkts fiir Achse 4 soll dem
Eingang 28 zugeordnet werden.

SIGNAL SCAL_SW4 $IN [28]

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BFO01
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SCLOCK_IPO Interpolationstakt (clock interpolation)
Typ INT

Vorzeichen

Untere Grenze 2

Obere Grenze

Einheit

Standgarawert 4
Eing. D
Anz. 1

Beschreibung Der Interpolationstakt ist an Hand der Tabelle $SCLOCK_VAR
einzustellen. Es kann zwischen den Systemtakten 2 bis 8
gewéhlt werden. Bei Werten <2 oder >8 wird die Zustandsmel-
dung "(SVARIABLE) UNZUL.WERT” angezeigt.

Der Takt muB mindestens 2 Systemtakte hoher eingestelit sein
als der Lageregeltakt (SCLOCK_PC).

Folgende Regeln sind einzuhalten:

SCLOCK_IPO > $CLOCK_SEN 2 SCLOCK_PC
SCLOCK_IPO 2 8CLOCK_CC_L > $CLOCK_CC_H =
SCLOCK_PC

Eingabe Der Interpolationstakt ergibt sich aus der Taktvariante
(SCLOCK_VAR), dem Grundtakt (SCLOCK_BASE) und dem
eingestellten Systemtakt von SCLOCK_IPO.

Beispiel:
SCLOCK_BASE = 2000 us

SCLOCK_VAR =1 ergibt laut der Tabelle von
SCLOCK_IPO =6 J $CLOCK_VAR den Wert 32

Interpolationstaki=$CLOCK_BASE x 32=2000 us x 32=64 ms

©Siemens AG 1992 All Rights Reserved 6ZB5 430-0BF01
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SCLOCK_OP Rechenzeitfenster fiir Bedienung
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit -

Standardwert 2

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Das Maschinendatum $CLOCK_OP gibt die Anzah! der hoch-

prioren Uberwachungstakte innerhalb eines Interpolationstaktes
an, wéhrend der der Roboterinterpreter gesperrt ist und somit
die Bedienung aktiv sein kann. Die Obergrenze wird immer
durch das Taktverhiltnis von Interpolationstakt zu hochprioren
Uberwachungstakt bestimmt. Die Untergrenze ist im Normalfall
immer 2, nur wenn das obige Taktverhéltnis kleiner als 6 wird,
dann ist die Untergrenze 1.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 62B5 430-0BF01
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06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten
SCLOCK_PC Lageregeltakt (clock position control)
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1

Einheit

Standardwert 1

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Der Lageregeltakt ist an Hand der Tabelle von SCLOCK_VAR

einzustellen. Im derzeitigen Softwarestand ist nur der System-
takt 1 zuldssig. Die Zustandsmeldung $"VARIABLE” UN-
ZUL.WERT wird bei Werten kleiner und gréBer 1 angezeigt.

Eingabe Der Lageregeltakt ergibt sich aus der Taktvariante
(SCLOCK_VAR), dem Grundtakt (SCLOCK_BASE) und dem
eingestellten Systemtakt von SCLOCK_PC.

Folgende Regeln sind einzuhalten:

SCLOCK_IPO > SCLOCK_SEN 2 SCLOCK_PC
SCLOCK_IPO = SCLOCK_CGC_L > $CLOCK_CC_H =
SCLOCK_PC

Beispiel:

SCLOCK_BASE = 2000 ps

SCLOCK_VAR =1 ergibt laut der Tabelle von
SCLOCK_PC =3 SCLOCK_VAR den Wert 4

Lageregeltakizeit=3CLOCK_BASE x 4=2000 pus x 4=8 ms

©Sjemens AG 1992  Ali Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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SCLOCK_SEN Sensortakt (clock sensor)

Typ INT

Vorzeichen

Untere Grenze 1

Obere Grenze 5

Einheit

Standardwert 3

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Der Sensortakt ist an Hand der Tabelle von $CLOCK_VAR ein-

zustellen. Es kann zwischen den Systemtakten 1 bis 5 gewdhlt
werden. Der Takt darf nicht kleiner als der Lageregeltakt einge-
stellt werden. Die Zustandsmeldung "SVARIABLE UN-
ZUL.WERT" wird bei Werten <1 und >5 angezeigt.

Eingabe Der Sensortakt ergibt sich aus der Taktvariante
(SCLOCK_VAR), dem Grundtakt (SCLOCK_BASE) und dem
eingestellten Systemtakt von SCLOCK_SEN.

Der Sensortakt darf nicht kleiner als der Lageregeltakt einge-
stellt werden.

Folgende Regel ist einzuhalten:

SCLOCK_IPO > SCLOCK_SEN = $CLOCK_PC
Beispiel:

SCLOCK_BASE = 2000 us

SCLOCK_VAR =1 ergibt laut der Tabelle von
SCLOCK_SEN =4 J SCLOCK_VAR den Wert 8

Sensortakt= SCLOCK_BASE x 8=2000 us x 8=16 ms

‘  Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94

SCOM_VAL_MI
Typ

Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Solldrehzahlgrenzwert
REAL

"

0

100

o/0

100

D

6/9/12

Der Geschwindigkeitssollwert (Lagereglerausgang) wird immer
auf den im MAS-Datum $COM_VAL_MI festgelegten Wert be-
grenzt.

Wenn der Sollwert nach Ablauf der per MAS-Datum
STL_COM_VAL einstellbaren Zeit noch gréBer ist als der Soll-
drehzahlgrenzwert, wird die Meldung "STELLGROBE A(n)”
ausgegeben,

Beispiel:
SCOM_VAL_MI=100 %
STL_COM_VAL=50 ms

— Es darf 50 ms lang die maximal vorhandene StellgréBe aus-
gegeben werden.

Sollwert [%)]
)

100

SCOM_VAL_M! [%])

/ SMOT_SP_V

80

50 ms t

STL_COM_VAL

®Siemens AG 1992
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8 Beschreibung der Maschinendaten

06.94

8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

$COUP_COMP
Typ

Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standarawert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Eingabe

8-78

Achskoppiungsfaktor (coupling compensation)
FRA

Einheitsmatrix
D
6,6

Mit dem MAS-Datum SCOUP_COMP sollen eventuell vorhan-
dene mechanische Kopplungen zwischen den Achsen kompen-
siert werden.

Dabei wird eine vorgegebenene Achse m um einen bestimmten
Winkel verdreht und die Winkel&nderung der Achse n gemes-
sen.

delta an N Reaktion der Achse m

SCOUP_COMP =

delta ap D Vorgabe der Achse n

am: ander Achse m meBbare Winkeldnderung beim Verfah-
ren der Achse m (Vorgabe)

an:  ander Achse n meBbare Winkeldnderung beim Verfah-
ren der Achse m (Reaktion)

N:  Z&hler (numerator)
D:  Nenner (denominator)

Bei der Eingabe von "0” im Nenner wird die Meldung "($VARIA-
BLE)} UNZUL.WERT" angezeigt.

Bei Kopplungen, die nicht benétigt werden, muB der Z&hler mit
0" und der Nenner mit "1” vorbesetzt werden. Es kénnen nur
ganzzahlige Werte eingegeben werden.

Beispiel:

Achse 4 wird um 100 Grad gedreht.
Achse 6 wird durch die mechanische Kopplung um 20 Grad

mitgedreht.

$COUP_COMP[4,5] = { N 20, D 100}

Fir den Fall n=m (Bsp. SCOUP_COMP [1, 1] miissen keine
Werte (N, D) eingegeben werden.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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SDECEL_MB

Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standarawert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Eingabe

®Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (lA)

All Rights Reserved ~ 6ZBS 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Bremsrampe bei generat. Stop
{(deceleration maximum braking)

REAL
-+

0.01

ms
10/
D
6/9/12

Fur den generatorischen Stop, der bei verschiedenen Fehler-
meldungen ausgeldst wird, kann mit dem MAS-Datum eine
Rampe fur den Drehzahlsoliwertverlauf eingestellt werden. Da-
durch kann verhindert werden, daB durch ein zu schnelles Ab-
fallen des Sollwertes der Stromregler in die Begrenzung geht
und so kein gezieltes Abbremsen mehr méglich ist.

Bei generatorischem Stop als Folge einer nicht quittierbaren
Meldung wird der Zustand NOT-STOP sofort zu Beginn der
Bremsrampe gesetzt. Nach Quittieren der Meldung wird der
Zustand NOT-STOP zurlickgesetzt.
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8 Beschreibung der Maschinendaten

06.94

8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

$DIR_CAL
Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standarawert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Aufbau

Eingabe

8-80

Referierrichtung (direction ref.)
INT

'B0O000’
B
1

Durch das Maschinendatum SDIR_CAL (Bitfeld) wird bei inkre-
mentellen Gebern die Referierrichtung fur jede Achse festge-
legt.

Bei KTL-Gebern wird mit diesem MAS-Datum die Justagerich-
tung festgelegt.

|15|14| 1:1 14 11|1o| 9|8|7| 6| 5| 4] 3| 2| 1|0|Bit—Nr.

EERE SR ERr e

Bit(n)=0 Referenzpunkt der Achse wird in positiver Rich-
tung angefahren.
Bit (n) = 1 Referenzpunkt der Achse wird in negativer

Richtung angefahren.
Beispiel

Achse 1,2,5 sollen beim Referieren in negativer
Achse 3, 4,6 sollen beim Referieren in positiver
Richtung angefahren werden,

Eingabe: $DIR_CAL ='B010011’

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
SIROTEC ACR (IA)



06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SDIR_MEA Direktes MeBsystem
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit

Standardwert 'B0000OC

Eing. B

Anz. 1

Beschreibung Bei Achsen mit direktem Mef3system muB das entsprechende
Bit gesetzt werden.,
Was heiBt direktes MeBsystem?
Geber ist direkt (bzw. Uiber ein Getriebe) an die Achse montiert
und nicht am Motor angeflanscht.

Geber Getriebe Motor Getriebe Achse Getriebe Geber
A A
SRAT_MOT_ENC SRAT_MOT_AX SRAT_AX_ENC

Direktes Mef3system
DIR_MEA=1 Motor-Geber 2 Getriebe einrechnen
DIR_MEA=0 Motor—Geber 1 Getriebe einrechnen
Aufbau
|15]14] 19 1 11]10] 9| 8| 7] 6| 5] 4] 3] 2] 1] 0]Bit-Nr.
T P PR P
Bit(n)=0 indirektes MeBsystem.
Bit (n) = 1 direktes MeBsystem.
Eingabe Beispiel
Achse 3 verfligt Uber direktes MeBsystem
Eingabe: $SDIR_MEA='B000100’

©Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SDRIFT_MA Grenzwert der Offsetspannung (drift maximum)

Typ REAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 0

Obere Grenze 100

Einheit %

Standardwert 1

Eing. D

Anz. 8/9/12

Beschreibung Mit SDRIFT_MA wird der Grenzwert der Offsetspannung des

Drehzahiregelkreises festgelegt. Wird beim Driftabgleich der
Grenzwert {iberschritten, wird die quittierbare Meldung "DRIFT-
GRENZWERT A(n)" ausgegeben. Der ermittelte Driftabgleichs-
wert wird jedoch verwendet.

Beispiel:
Stellbereich bis 10 V; zuldssiger Drift 0.1 V
SDRIFT_MAL...]=1

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94

SDRIFT_TM
Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz,
Beschreibung

©Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (lA)

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Zeitdauer des Driftabgleichs (drift time)
INT

-*

0

ms
5000

D

1

Mit SDRIFT_TM wird die Dauer des Driftabgleichs festgelegt.

Bei groBen Ersatzkonstanten des Drehzahlregelkreises bzw.
bei kleinen Lagereglerverstarkungen ist die Zeitdauer entspre-
chend zu erhéhen.

Regel:

groBer Ky—Wert —  kurze Zeit
kleiner Ky—Wert —  lange Zeit
Richtwert: 1000 ms
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

$DW_ABS Datenwortldnge Absolutgeber
(data word length absolute encoder)

Typ INT

Vorzeichen +

Untere Grenze

Obere Grenze 24

Einheit

Standarawert 12

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Dileses tMAS—Datum ist nur bei Achsen mit Absolutwertgebern
relevant.

Die Datenwortidange der synchronseriellen Schnittstelle kann
maximal 24 Bit haben; d.h. der maximale Wert des Absolutwert-
gebers ist 224-1 = 16777215.
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SEMSTOP_TIME Zeitliberwachung fiir bahntreuen Not—-Aus
Typ INT

Vorzeichen

Untere Grenze 0

Obere Grenze

Einheit msec

Standardwert 100

Eing.

Anz,

Beschreibung Ist der bahntreue Stopp projektiert und wird eine Meldung von

der ACR ausgelést, die einen bahntreuen Stopp mit Abschaiten
der Antriebe zur Folge hat, so wird ausgehend von dem Zeit-
punkt, an dem der Sollwert in den Stillstand eingelaufen ist,
spétestens nach Ablauf dieser Zeit das Signal NOT_STOP ge-
setzt, um die Antriebe abzuschalten.

Aufbau Ein Wert flir alle Achsen.
Eingabe 2.B. SEMSTOP_TIME = 100;
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8 Beschreibung der Maschinendaten

06.94

8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SFFC_VEL
Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standarawert
Eing.

Anz,
Beschreibung

Aufbau

8-86

Geschwindigkeitsvorsteuerung
INT

'B0O000CO’
B
1

Mit dem MAS-Datum $FFC_VEL kann die Geschwindigkeits-
vorsteuerung ein— bzw. ausgeschaltet werden. Der Symmetrie-
filter $TL_SYM bleibt auch bei ausgeschalteter Geschwindig-
keits—Vorsteuerung wirksam.

15|14|1:1 121 11|1o| 9|8| 7| 6 5| 4| 3| 2| 1|0|Bit—Nr.

[ oo

Bit(n)=0 GeschwindigkeitsvosrsteuerungAUS
1

GeschwindigkeitsvosrsteuerungEIN (siehe
7.3.3 Lageregelung)

{pdasam RN
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8 Beschreibung der Maschinendaten

06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten
$G_COE_CUR P-Verstirkung des Stromreglers
(gain coefficient of current control)
Typ INT
Vorzeichen +
Untere Grenze 0
Obere Grenze 99
Einheit -
Standardwert 50
Eing. 9]
Anz. 6/9/12
Beschreibung Mit dem Maschinendatum $G_COE_CUR([x] wird sowohl die
Verstarkung als auch die Intregrationszeit des Stromreglers auf
der DSE-Baugruppe eingestellt. Die Integerwerte (Inkremente)
korrespondieren dabei mit den Proportionalverstédrkungen vg
(Gesamtverstérkung des Stromreglers vom Summationspunkt
bis zum Reglerausgang) bzw. Integrationszeitkonstanten T;
(Zeit, die benétigt wird, um am Ausgang die gleiche Spannung
zu durchlaufen, die am Eingang anliegt) des Stromreglers wie
folgt:
Aufbau/ Werte
Potentiometer Stellung (Inkr.) Ve Ti (us)
0 19,5 33
10 13,7 47
20 10,6 61
30 8,7 74
40 73 88
50 6,2 103
60 54 118
70 47 135
80 42 154
0 3,7 176
99 3.2 200

8G_COE_CUR [x]

L

fur x kann ein Wert zwischen 1 (Achse 1)
und 6 (Achse 6) eingegeben werden
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SGRAY_CODE Gray-Binar-Wandlung (gray code)
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit

Standarawert '‘B111111"

Eing. B

Anz. 1

Beschreibung Mit SGRAY_CODE wird die Gray-Bindr-Wandlung fiir Absolut-
wertgeber eingeschaltet.

Aufbau

14|1:1 121 11|1o| 9|8| 7| e| 5| 4| 3| 2| 1|0|Bit—-Nr.

T

Bit(n)=0 Gray-Bindr-Wandlung Aus.
1 Gray-Bindr-Wandlung Ein.
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06.94

$G_VEL_CON

Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Aufbau

©Siemens AG 1992
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

P-Verstarkung des Drehzahlreglers
{(gain coefficient of velocity control)

INT
+
0
255

100
D
6/9/12

Mit dem Maschinendatum $G_VEL_CON[x] wird die Proportio-
nalverstdrkung des Drehzahlreglers auf der DSE | — Baugruppe
eingestellt. Die Gesamtverstédrkung vq des Drehzahlreglers von
der Reglerabweichung bis zum Summationspunkt betragt:

Vg=170*SG_VEL_CON/ 256

$G_VEL_CON [x]

T_ fiir x kann ein Wert zwischen 1 (Achse 1)
und 6 (Achse 6) eingegeben werden
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8.4R........:zifische Maschinendaten

SG_VEL_CON_S Drehmomentkoeffizient fiir "Slave”-Achsen
(torque coefficient for slave—axes)

Typ INT

Vorzeichen +

Untere Grenze 0

Obere Grenze 285

Einheit -

Standardwert 80

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Mit dem Maschinendatum $G_VEL_CON_S wird bei Master/

Slave—-Achsen bei der DSE I-Baugruppe die Drehmomentauf-
teilung zwischen Master— und Slave-Antrieb vorgegeben. Ein
Wert von 80 flihrt zu einer Gleichverteilung des Lastdrehmo-
mentes auf Master— und Slave—Antrieb. Ein héherer Wert fihrt
zu einem héheren Drehmomentanteil des Slave-Antriebes, ein
niedriger Wert zu einem geringeren Drehmomentanteil flir den
Slave—Antrieb.
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06.94

SHWEND_Nx

Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Stancarawert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Aufbau

Eingabe

/N

®Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Hardware-Endschalter negativ
(Hardware endswitch negative)

SIGNAL
+

1

1026

D
1

Mit diesen MAS werden die Signale der negativen Hardware—
Endschalter konkreten Eingdngen zugeordnet.

TRUE-Signal Betriebszustand
FALSE-Signal Endschalter hat angesprochen

Beim Ansprechen eines Endschalters wird ein generatorischer
Stop ausgelést, die entsprechende Achs—Richtung wird
gesperrt und die Meldung "HARDWARE-ENDSCHALTER-
A(n)" wird angezeigt.

Nach dem Freifahren der Achse ist ein erneutes Synchronisie-
ren nicht notwendig, wenn der Roboter vorher synchron war.

SHWEND_Nx flr x kann ein Wert zwischen 1 (Achse 1)
und 9 (Achse 9) eingegeben werden.

Beispiel

Der negative Endschalter der Achse 2 soll dem Eingang 137
zugeordnet werden.

SIGNAL $SHWEND_N2SIN [137]

Gefahr

Bei Erreichen des Hardwareendschaiters muB eine hard-
wareméBige Abschaltung der Antriebe erfolgen!
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SHWEND_Px Hardware-Endschaiter positiv
(Hardware endswitch positive)

Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1026

Einheit

Standarawert

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Mit diesen MAS werden die Signale der positiven Hardware-

Endschalter konkreten Eingdngen zugeordnet.

TRUE-Signal Betriebszustand
FALSE-Signal Endschalter hat angesprochen

Beim Ansprechen eines Endschalters wird ein generatorischer
Stop ausgeldst, die entsprechende Achs-Richtung wird
gesperrt und die Meldung "HARDWARE-ENDSCHALTER-
A(n)” wird angezeigt.

Nach dem Freifahren der Achse ist ein erneutes Synchronisie-
ren nicht notwendig, wenn der Roboter vorher synchron war.
Die Start-Freigabe erfolgt erst, wenn alle Achsen freigegeben

sind.
Aufbau SHWEND_Px fir x kann ein Wert zwischen 1 (Achse 1)
und 9 (Achse 9) eingegeben werden.
Eingabe Beispiel

Der positive Endschalter der Achse 2 soll dem Eingang 73 zu-
geordnet werden.

SIGNAL SHWEND_P2 $IN [73]

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SI_VEL_CON VN-Faktor des Drehzahlreglers
(gain coefficient of velocity control)

Typ INT

Vorzeichen +

Untere Grenze 0

Obere Grenze 255

Einheit -

Stanaarawert 100

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Mit dem Maschinendatum $I_VEL_CON][x] wird der k~Faktor

(Integralfaktor) des Drehzahlreglers auf der DSE~|-Baugruppe
eingestellt. Die Integrationszeitkonstante T; des Drehzahlreglers
betrégt:

T=1,75°256/k; [ms]
Aufbau

$I_VEL_CONIx]

T_ fur x kann ein Wert zwischen 1 (Achse 1)
und 6 (Achse 6) eingegeben werden

®Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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06.94

8.4 R........ :wzfische Maschinendaten

SIFACE_DRV Antriebsschnittstellen (interface to drive)
Typ INT
Vorzeichen
Untere Grenze 1
Obere Grenze HW~Ausbau
Einheit
Standardwert
Eing. D
Anz, 6/9/12
Beschreibung Mit SIFACE_DRYV wird fir jede Achse die Schnittstelle auf den
MeBkreis—Baugruppen festgelegt.
Zuordnung zu inkrementellen MeBkreisgruppen:
Rahmenbestiickung
Netz Master | | Inter— SPC SPC E/A E/A Saftey—
geréat CPU face 1 2 1 2 Board

CPU

Zuordnung SPC: Inkrementelle MeBkreisbaugruppe (servo position control)

SIFACE_DRV [1]= 1 }
SIFACE_DRV [2]= 2 Achse 1 ... 3 auf Baugruppe SPC1
SIFACE_DRV [3]=3
SIFACE_DRV [4]= 4
SIFACE_DRYV [5]= 5 } Achse 4 ... 6 auf Baugruppe SPC2
$IFACE_DRYV [6]=6

Die Schnittstellen werden von links nach rechts gezéhit (Steck-
platz im Rahmen).

Zuordnung APC: Absolute MeBkreisbaugruppe (absolut

position control)
Erfolgt analog zu inkrementellen MeBkreisen.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Achsen die absoluten MeBkreisen zugeordnet sind und fir die
das Optionsdatum SKTL_ENC nicht gesetzt ist, werden mit Ab-
solutgebern betrieben.

Zuordnung DSE I:  Mit einer DSE I-Baugruppe kénnen drei
Achsen/Antriebe geregelt werden. Wei-
terhin stehen zwei unipolare Analogaus-
gange zur Verfligung. Das Maschinenda-
tum SIFACE_DRV beschreibt die
Zuordnung einer physikalischen Achse
zu einer Schnittstelle auf einer MeBkreis-
baugruppe.

Eine DSE 1-Baugruppe weist flinf "Antriebsschnittstellen” auf.
Im Gegensatz zu den anderen MeBkreisbaugruppen, SPC (drei
Antriebsschnittstellen), und APC (acht Antriebsschnittstellen),
kdnnen zwei Schnittstellen (4 und 5) einer DSE [-Baugruppe
nur zur Analogausgabe und umgekehrt die ersten drei Schnitt-
stellen nur flr reaie Antriebe verwendet werden.

Auf der ersten DSE |-Baugruppe befinden sich die Antriebs-
schnittstellen 1 ... 5, auf der zweiten Baugruppe die Schnittstel-
len 6 ... 10, da immer von links nach rechts gezahit wird. Flr
eine Standard-Schnittstellenbaugruppe eines 6-Achs—Robo-
ters - Grundachsen erste Baugruppe, Handachsen zweite Bau-
gruppe — sind flr die Schnittstellenzuordnung folgende Werte in
die Maschinendaten einzutragen:

SIFACE_DRV[1] =1 Achse 1
SIFACE_DRV[2] =2 Achse 2
SIFACE_DRV[3] =3 Achse 3
SIFACE_DRV[4] =6 Achse 4
SIFACE_DRV[5] =7 Achse 5
SIFACE_DRV[6] =8 Achse 6

Flir zusatzliche Analogausgaben stehen folgende Schnittstellen
zur Verfligung:

SIFACE_ANOUT[1] =4
SIFACE_ANOUT[2] =5
SIFACE_ANOUT[3] =9
SIFACE_ANOUT[4] =10

(siehe auch Maschinendatum $IFACE_ANOUT fir die allg.
Ausgabe von Analogwerten auch mit anderen MeBkreisbau-

gruppen.
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Eingabe 1. Bei Doppel-Belegung einer Schnittstelle wird die Meldung
"(SVARIABLE) MESSKREISRANGIERUNG" angezeigt.

2. Beim Ansprechen einer Schnittstelle, die hardwaremaBig
nicht vorhanden ist, wird ebenfalls die Meldung "(3VARIA-
BLE) MESSKREISRANGIERUNG" angezeigt.

3. Bei Anderungen an der Hardware muB der Anwender die
Schnittstellenzuordnung (berpriifen.

4. Die obere Eingabe—-Grenze wird vom Hardware—-Ausbau
bestimmt

© Siemens AG 1982 All Rights reserved 6ZBS 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten

06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SIN_POS_MA Positionierfenster (in position maximum)

Typ REAL

Vorzeichen +

Untere Grenze >0.0

Obere Grenze

Einheit mm, Grad

Standardwert 0.5

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Beim Positionieren wird im Lageregler flr jede Achse gepriift,
ob der Schieppfehler innerhalb der vorgegebenen Zeit ( siehe
MAS-DAT.: STIME_POS ) nach Vorgabe von Achsgeschwin-
digkeit=0 in dem Positionierfenster $IN_POS_MA liegt. Ist der
Schieppfehler nach Ablauf der Zeit noch gréBer, wird die Alarm-
meldung "POSITIONIERUEBERWACHUNG A(n)" angezeigt.
Der Alarm ist quittierbar und fiir die Achse (n) gilt nach der Quit-
tung "POSITION ERREICHT".

Eingabe Fur jede Achse gibt es ein MAS-DATUM. Die Eingabe fir die
Linearachsen erfolgt in der Einheit "mm”, flr die rotatorischen
Achsen in der Einheit "Grad”.

S Sollwert
Positionier— !
Fenster

e

[/

\

Achse in Position

Positionierzeit Gberschritten

/ T SIN_POS_MA
VA -
/1 -
/

/

Y

Start max

$TIME_POS

©Siemens AG 1992
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Raboterspezifische Maschinendaten

SIN_STILL_MA Faktor fiir Stillstandsfenster
Typ INT

Vorzeichen +

Untere Grenze >1

Obere Grenze

Einheit
Standardwert 2
Eing. D
Anz, 1
Beschreibung Wenn alle Achsen in Position sind und kein neuer Soliwert aus-
gegeben wird, wird kontrolliert, ob eine Achse aus der Position
wandert.
SIN_STILL_MA = SIN_POS_MA
ergibt die GréBe des Stilistandsfensters!
Wandert eine Achse aus diesem Fenster wird eine Fehlermel-
dung ausgegeben.
4
S
‘ - /
i \\ ~_ Positionier
/ A 7 Fenster
7 »
\ // ~ X // $IN_POS_MA
E;",',S‘ta”ds / Stillstandsfenster
Ster Soliwert / / | tiberschritten
SIN_STILL_MA /7\ Achse
. //
/[ / .
t

@ Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BFO01
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SKTL_ENC KTL-Geber (KTL-encoder)
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit

Standardwert 'B000000’

Eing. B

Anz, 1

Beschreibung Die mit KTL—-Geber bestlckten Achsen missen mit dem Ma-
schinendatum SIFACE_DRYV einer APC-Baugruppe (Absolut
Position Control) zugeordnet sein.

Aufbau

|15|14|1:1 121 11|1o| 9|8| 7| s| 5| 4| s| 2| 1|0|Bit—Nr.

EEEEERRRR e

Bit(n)=0 kein KTL-Geber.
1

KTL-Geber.

©Siemens AG 1992  All Rights Reserved  8ZB5 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SL_EMT_MAX Maximaler Justageweg
Typ REAL

Vorzeichen

Untere Grenze 0

Obere Grenze

Einheit mm, Grad

Standardwert 10

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung SL_EMT_MAX gibt den Weg an, der bei der EMT-Justage-
Fahrt maximal verfahren wird. Kann innerhalb dieses Weges
die Kerbe nicht gefunden werden, bricht die Justagefunktion mit
der Meldung "EMT-JUSTAGE-WEG UEBERSCHRITTEN" ab,

(siehe Kap. Roboter justieren und referieren)

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94

SLG_CP

Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standarawert
Eing.

Anz.
Beschreibung

®Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01

3 Beschreibung der Maschinendaten
3.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Ky—-Faktor Bahn-Fahren (loop gain continuous path)
REAL

-+

1/ms
0,02
D

1

Mit SLG_CP wird die Kreisverstarkung des Lagereglers fir das
Bahnfahren festgelegt.

Um ein optimales Bahnfahren zu erreichen, sollte hier der nied-
rigste Wert aus den MAS-Daten SLG_PTP 1 bis 6 eingetragen
werden.

Beispiel siehe Maschinendatum $SLG_PTP
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8 Beschreibung der Maschinendaten

06.94

8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SLG_PTP

Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Eingabe

8~-102

AR,

Ky-Faktor PTP (loop gain PTP)
REAL

-+

1/ms
0,02
D
6/9/12

Mit dem MAS-Datum wird die Kreisverstdarkung des Lageregel-
kreises flir PTP-Fahren eingestellt und somit das Fahrverhal-
ten der Achse beeinfiuBt.

Beispiel:

Tea=Ersatzzeit des Lageregelkreises
Ten=Ersatzzeitkonstante des Drehzahlregelkreises ($SL_TC)
Tira=Rechentotzeit des Lagereglers=Lageregeltakt
Tra=Lageregeltakt (SCLOCK_PC)

("a” steht fir alpha)

z. B. Ersatzzeitkonstante des Drehzahlregelkreises Ten=11 ms
Lageregeltakt Tra=2 ms

Tea = 2XTgn+ ? +TtRa=2 X 11 ms+ T+2 ms=25 ms
1 1 1
Ky = — = 004 — = 40 —
Tea = ms s
1 m
Ky-Faktor =40x 60 — = 24 —
min min x mm

100 m min mm

Schleppfehler, z. B. bei 100 m/min: AS=
24 min m

=41,67 mm

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5S 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten

06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten
SMAMES Mathematisch-mechanische Nullpunktverschiebung
(mathematic-mechanic shift)
Typ REAL
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit mm, Grad
Standardwert 0
Eing. D
Anz. 6/9/12
Beschreibung In dem MAS-Datum SMAMES wird die Verschiebung zwischen
dem mechanischen und mathematischen Nullpunkt eingetra-
gen. Der Wert muB fur jede Achse vom Roboterhersteller ermit-
teit werden und soll flr rotatorische Achsen im Intervall {~r; +n}
liegen.
Diagramm
mathematischer mechanischer 1. Nullmarke
Nullpunkt Nullpunkt MeBsystem
(Refer
enz-
punkt)
Anfahren des Freifahrpunkt
Nockens des Nockens
P "_ \
YA e BN |
Bewegung
des Nockens
D D P n
\L/ 4/ A\ >
Verschiebung
math. -mech. Punkt
ABB.: Referenzpunkt, mathematischer und mechanischer Nullpunkt
©Siemens AG 1992  Ali Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SMEASP_IN MeBpulseinginge (measure pulse in)
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit

Stangarawert 0

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Es besteht die Méglichkeit den Roboter fiir MeBzwecke zu be-

nutzen (MeBfunktion).

Dabei muB der Eingang flir "schnelles Messen” dem Robotersy-
stem zugeordnet werden. Hierfir stehen zwei Eingénge auf den
Absolutwert-Baugruppen zur Verfligung.

Die Zuordnung der Eingdnge zum entsprechenden Robotersy-
stem erfolgt Uber das MAS-Datum SMEASP_IN. Verteilen sich
die Istwert-Eingénge eines Robotersystemes {iber mehrere
Baugruppen missen die Eingédnge durchverbunden werden,
damit alle MeBkreise den Istwert der einzelnen Achsen gleich-
zeitig Ubernehmen.

Bei inkrementellen MeBsystemen sind 6 Achsen auf 2 Baugrup-
pen verteilt. MeBpulseingédnge beider Baugruppen durchverbin-
den. Das heiBt, wenn die Istwerte aller 6 Achsen erfalBt werden
sollen, miissen die Eingédnge beider Baugruppen gleichzeitig
aktiviert werden.

O=Eingang 1
1=Eingang 2

Bei inkrementellen Baugruppen ist nur ein Eingang pro Bau-
gruppe vorhanden.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZBS5 430-0BF01
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SMOT_SP_V Spannung bei Nenndrehzahl des Motors

Tyvp REAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 0

Obere Grenze 100

Einheit %

Standardwert 80

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Mit SMOT_SP_V wird die Spannung des Drehzahlsoliwertes in

Prozent des vorhandenen Stellbereichs (z. B. 10 V=100 %) bei
Nenndrehzahl des Motors festgelegt.

Eingabe Beispiel

Bei einem Sollwert von 8 V bei 10 V vorhandenem Stellbereich
wird die Nenndrehzahl des Motors erreicht.

Eingabe: $SMOT_SP_V=80% (=8 V)

>Siemens AG 1992 All Rights Reserved  6ZB5 430-0BFQ1
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8 Beschreibung der Maschinendaten

06.94

8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SMS_DA

Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz,
Beschreibung

Aufbau

8-106

Inaktive Lageregeliiberwachung (monitor system deactive)
INT

'B000000000000
B
6/9/12

Verschiedene Lageregleriberwachungen kénnen mit dem
MAS-Datum abgeschaltet werden. (Bei Geberkupplungsiiber-

wachung 'aktiv’ sieche $VEL_ENC_CO.)
9 § 94 54 3 2z 1

|1s|14| 11-1 121 11|1o| 9|8| 7| e| 5| 4| 3| 2| 1|o|Bit-Nr.

BE R R P

XX X

Bit O zur Zeit nicht belegt!

Bit 1=0 Positioniertiberwachung aktiv

Bit 1=1 Positionierliberwachung inaktiv

Bit 2 bis 4 sind zur Zeit nicht belegt!

Bit 5=0 Bremszeitliberwachung bei generatorischem
Stopp aktiv

Bit 5=1 Bremszeitlilberwachung bei generatorischem
Stopp inaktiv

Bit 6=0 Stillstandstiberwachung aktiv
Bit 6=1 Stillstandstiberwachung inaktiv

Bit 7=0 Qberwachung Geberfehler Absolutwert "aktiv”
Bit 7=1 Uberwachung Geberfehler Absolutwert "inaktiv”

Bit 8=0 Geberkupplungsiiberwachung aktiv
Bit 8=1 Geberkupplungsiiberwachung inaktiv

Bit 9 bis 15 sind zur Zeit nicht belegt!

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SNUM_AX Achsen des Robotersystems (axes robot)

Typ INT

Vorzeichen

Untere Grenze 1

Obere Grenze 6

Einheit

Standardwert )

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Mit dem MAS-Datum wird die Anzahl der Roboterachsen fest-
gelegt.

Eingabe Bei der Eingabe eines Wertes 1 oder 36 wird die Meldung

"(SVARIABLE) UNZUL.WERT” angezeigt.

oSiemens AG 1992 Al Rights Reserved ~ 6ZB5 430—-0BF01
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SPFB_POL Lageistwertpolung (position feed back polarity)
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit
Standardwert 'BO000OC
Eing. B
Anz. 1
Beschreibung Durch setzen des Bits (n=1) kann flir die Achse (n) das Vorzei-
chen der Istwerte umgepolt werden (z.B. wenn die Spuren A
und B eines inkrementellen Gebers vertauscht sind).
Aufbau
[1514] 19 14 11]10] 9| 8| 7] 6] 5] 4] 3| 2] 1] 0|Bit=Nr.
R e O
Bit(n)=0 keine Verpolung.
Bit (n) =1 Verpolung.
t Warnung
Ein ungewolltes Verpolen bewirkt ein "Durchgehen” der
Achse. (Mitkopplung statt Gegenkopplung im Lage-
regler!)
Eingabe Beispiel
Der Lageistwert der Achse 3 soll umgepolt werden.
Eingabe: $PFB_POL_='B000100’

® Siemens AG 1992 All Rights reserved 6285 430-0BF01
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SPRO_ACT
Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.,
Beschreibung

Aufbau
Eingabe

©Siemens AG 1992

SIROTEC ACR (lA)

All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

ProzeB (Programmbearbeitung) aktiv (process active)
SIGNAL

+

1

1024

607
D
1

Ausgang = TRUE: ProzeB (Programmbearbeitung) ist aktiv
Ausgang = FALSE:  ProzeB ist nicht aktiv

Ist der Ausgang auf TRUE, so ist der ProzeBzustand auf aktiv
(SPRO_STATE = #P_ACTIVE), in allen anderen ProzeBzustan-
den ist SPRO_ACT auf FALSE, d. h. bei SPRO_STATE =
#P_STOP, #P_RESET, #P_END oder #P_FREE.

Uber diesen Ausgang kann z. B. die Programmbearbeitung in
der Robotersteuerung mit einer externen Steuerung synchroni-
siert werden.

SIGNAL $PRO_ACT $0UT[34]
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8.4 R........ azifische Maschinendaten

SPRO_MOVE Programmbewegung aktiv (program moves)

Typ SIGNAL

Vorzeichen

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1024

Einheit

Standardwert 1014

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Ausgang=TRUE: Programmbewegung ist aktiv

Ausgang=FALSE: Programmbewegung stoppt auf der Bahn

SPRO_MOVE wird bei Programmstop auf der Bahn (Rampen-
stop) und bei Verlassen der Bahn durch generatorischen Stop
zurlickgesetzt. Nach Rlckkehr zur Bahn und Fortsetzung der

Programmbewegung wird das Ausgangssignal wieder gesetzt.
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8.4 Roboterspezifische .......... .ndaten

SPROG_EEPOT Programmierung der Reglerparameter fiir DSE
I-Baugruppe

Tyvp INT

Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit
Standardwert 'BO000QC
Eing. B
Anz. 1
Beschreibung Wenn das Bit flir die entsprechende Achse gesetzt ist, werden
bei jedem Warmstart der Steuerung (Spannung aus/ein, Verlas-
sen des Maschindateneditors) die EE-Potentiometer flir diese
Achse auf der DSE |~-Baugruppe programmiert.
Da die EE-Potentiometer nicht &fter als 10 000 mal program-
miert werden dirfen, solite dieses Datum standardmé&Big mit
Null besetzt sein.
Aufbau
|15]14] 19 19 11]10] 9] 8] 7| 6] 5] 4] 3] 2| 1] o]Bit-Nr.
R P
Bit{(n)=0 Die Potentiometer der Achse auf der DSE |-
Baugruppe werden nur im Kaltstart und bei Ju-
stageverlust programmiert.
Bit (n) =1 Die Potentiometer der Achse auf der DSE |-
Baugruppe werden bei jedem Warmstart der
Steuerung neu programmiert.
Eingabe z.B. Die Potentiometer der Achse 2 sollen neu program-

miert werden.
SPROG_EEPOT ='B000010’

o

©Siemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten .

SRAISE_TIME Achs-Hochlaufzeit
Tvp REAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 0.0

Obere Grenze

Einheit ms

Standardwert 500

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Mit dem MAS-Datum SRAISE_TIME wird die Hochlaufzeit der
Achse (ms) festgelegt.

Die Hochlaufzeit gibt die Zeitdauer an, in der die Achse auf die
Nenndrehzahl (SVEL_AXIS_MA) beschleunigt wird.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZBS 430-0BF01
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06.94

SRAISE_T_MOT
Typ

Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (lA)

All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Hochlaufzeit des Motors
REAL

-

ms

10

D
6/9/12

Mit dem MAS-Datum $RAISE_T_MOT wird die Hochlaufzeit
des Motors ohne Achse festgelegt. Dieses Datum wird zur
Uberwachung von Ubertragungsfehlern des Istwertes bei Abso-
lutwert- oder KTL-Gebern verwendet. Sofern die Uberwachung
"GEBERFEHLER-ABSOLUTWERT” nicht aktiv ist (siehe
MAS-Datum $MS_DA), wird das MAS-Datum $SRAI-
SE_T_MOT nicht verwendet.
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SRAT_AX_ENC Ubersetzung Achse — Geber (ratio axis—encoder)
Typ FRA

Vorzeichen

Untere Grenze 1

Obere Grenze

Einheit

Standardwert 1:1

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Zur Berechnung der Aufiésung muB fur jede Achse mit einem
direkten MeBsystem das Ubersetzungsverhéltnis von Achse
zum Geber angegeben werden.

Aufbau SRAT_AX_ENC [i] ={N....D... }

Eingabe Die Eingabe erfolgt mit Hilfe eines Bruches (Z&hler=Achse;

Nenner=Geber).

Bei der Eingabe von "0” im Nenner wird die Meldung "(SVARIA-
BLE) UNZUL.WERT” angezeigt. (Nur sinnvoll bei direktem
MeBsystem.)

Beispiele:

1. Geber direkt auf Achse montiert: Zahlerwert N
Nennerwert D

nn
—t

2. Zwischen Achse und Geber ist ein Getriebe montiert. Bei
einer Achsumdrehung macht der Geber 50 Umdrehungen:
ZéhlerwertN = 1
NennerwertD = &0

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BFO01
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06.94

SRAT_MOT_AX
Typ

Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Stangardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Aufbau
Eingabe

©Siemens AG 1892
SIROTEC ACR (IA)

All Rights Reserved ~ 62B5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Ubersetzung Motor — Achse (ratio motor-axis)
FRA

1:1
D
6/9/12

Zur Berechnung der Auflidsung muB fur jede Achse das Uber-
setzungsverhéltnis vom Motor zur Achse angegeben werden.

SRAT_MOT_AX [i] = {N....D... }

Die Eingabe erfolgt mit Hilfe eines Bruches (Z&hler=Motor;
Nenner=Achse).

Bei der Eingabe von "0” im Nenner wird die Meldung "($VARIA-
BLE) UNZUL.WERT” angezeigt.

Beispiele:

rotatorische Achse

1. Achse ist am Motor direkt montiert: Z&hlerwert N 1
Nennerwert D 1

2. Zwischen Motor und Achse ist ein Getriebe montiert. Bei zehn
Motorumdrehungen macht die Achse 1,5 Umdrehungen.

Zéhlerwert N = 100

NennerwertD = 15

translatorische Achse

Bei translatorischen Achsen muB die Berechnung Uber eine
Strecke von einem Meter vorgenommen werden.

Anzahl der Zdhne des Motorzahnrades=20
Die Zahnstange hat bei einer Distanz von einem Meter 200
Z&hne.

Eingabe: $RAT_MOT_AX [i]={N10, D1} (N=Z&hler,
D=Nenner)

8-115



8 Beschreibung der Maschinendaten

06.94

8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SRAT_MOT_ENC
Typ

Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Aufbau
Eingabe

8-116

Ubersetzung Motor — Geber (ratio motor-encoder)
FRA

1:1
D
6/9/12

Zur Berechnung der Auflésung muB fiir jede Achse das Uber-
setzungsverhéltnis vom Motor zum Geber angegeben werden.
Fir zyklische absolute Geber wird mit dem MAS-Datum
SRAT_MOT_ENC die Anzahl der zyklisch absoluten Perioden
pro Motorumdrehung festgelegt.

SRAT_MOT_ENC [i] ={N....D...}

Die Eingabe erfolgt mit Hilfe eines Bruches (Z&hler=Motor;
Nenner=Geber/Absolutbereich).

Bei der Eingabe von "0” im Nenner wird die Meldung "(SVARIA-
BLE) UNZUL.WERT” angezeigt.

Beispiele:
1. Der Geber ist am Motor direkt montiert

Eingabe: $RAT_MOT_ENC [i]={N1, D1} (N=Z&hler,
D=Nenner)

2. Zwischen Motor und Geber ist ein MeBgetriebe montiert. Bei
einer Motorumdrehung dreht der Geber das 2,5 fache.

Eingabe: $RAT_MOT_ENC [i]={N10, D25}
3. 6polige Resolver, d. h. 3 Absolutbereiche (jeweils 120° &l).
Eingabe: $RAT_MOT_ENC [i]={N1, D3}

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94

SRDY_TM_KTL
Typ

Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Stancardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

2Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Hochiaufzeit KTL-Geber
INT

ms
2000
D

1

Der KTL-Geber benétigt eine bestimmte Hochlaufzeit bis er
einen glltigen Wert liefern kann. Mit dem MAS-Datum
SRDY_TM_KTL wird festgelegt nach welcher Zeit der vom
KTL-Geber gelieferte Wert fiir die Steuerung glltig ist.

All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SRED_ACC_AXC Reduzierfaktor (axiale Beschleunigung)

Typ INT

Vorzeichen -

Untere Grenze 1

Obere Grenze 100

Einheit %

Standardwert 10

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Der Reduzierfaktor SRED_ACC_AXCIi] flir die axialen Be-

schleunigung bei achsspezifischen Kommandobewegungen
(PTP, achsspezifischen Handverfahren) wird bezogen auf die
durch SRAISE_TIME[i[/SVEL_AXIS_MA]]] festgelegte maximale
axiale Beschleunigung angegeben.

Eingabe Die Eingabe erfolgt als ganzzahligen Wert und wird als Pro-
zent-Angabe verstanden.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten

0654 8.4 Roboterspezifische Maschinendaten
SRED_ACC_CPC Reduzierfaktor (Bahn- u. Orientierungs—Beschleunigung)
Typ INT

Vorzeichen

Untere Grenze 1

Obere Grenze 100

Einheit %

Standardwert 15

Eing.

Anz. 1

Beschreibung Der Reduzierfaktor SRED_ACC_CPC fir die Bahn— und Orien-

tierungsbeschleunigung bei kartesischen Kommandobewegun-
gen (LIN, CIRC, kartesischen Handverfahren) wird bezogen auf
SACC_MA.CP, $ACC_MA.ORI1 und SACC_MA.ORI2 angege-

ben.

Der Reduzierfaktor sollte nicht gréBer als der kieinste Faktor
von SRED_ACC_AXC sein. Da sonst bei kartesischer Kom-
mandobewegung die Meldung 'SOLLBESCHL.ACHSE [n]' aus-
gegeben wird.

Eingabe Die Eingabe erfolgt als ganzzahligen Wert und wird als Pro-
zent-Angabe verstanden.

oSiemens AG 1992  All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

$RED_ACC_EM Reduzierfaktor fiir bahntreue NOT-AUS-Rampe

Typ INT

Vorzeichen

Untere Grenze 0

Obere Grenze +200

Einheit %

Standardwert 100

Eing.

Anz.

Beschreibung Bei der bahntreuen NOT-AUS~Rampe wird die Verzégerung

aus der Achsbeschieunigung gewichtet mit dem Reduzierfaktor
berechnet, so daB keine Achse stédrker verzégert als

SRED_ACC_EM ~ SVEL_AXIS_MA [Achse] / RAISE_TIME
[Achse]/ 100%

Aufbau Ein Wert flr alle Achsen.
Eingabe z.B. SRED_ACC_EM=100;

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BFO01
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SRED_ACC_OV

Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

®8iemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Reduzierung OV-Beschleunigung
{reduction of acceieration override)

INT

+

0

100
%

100

D
6/9/12

Mit dem Maschinendatum $RED_ACC_OV 4Bt sich, die durch
Override—Anderungen verursachten Beschleunigungen bei
axialen Bewegungen redzuieren.

SRED_ACC_OV bezieht dabei flir jede Achse auf die durch
SVEL_AXIS_MA und $RAISE_TIME vorgegebene maximale,
axiale Beschleunigung.
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SRED_CAL_SD Reduktionsfaktor Referieren 1 (reduction calibrate switch free)
Typ INT

Vorzeichen

Untere Grenze 0

Obere Grenze 100

Einheit %

Standarawert 5

Eing. D

Anz, 1

Beschreibung Mit dem Datum $RED_CAL_SD wird die axiale Geschwindig-

keit V2 fur Referenzpunktfahren nach Erreichen des Referenz-
punktnocken festgelegt.

Der Reduzierfaktor bezieht sich auf die im Kommandomodus
wirksame Geschwindigkeit:

SRED_CAL_SD SRED_VEL_AXCIi]
. * SVEL_AXIS_MA[j]

<
[N)
n

100 100

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94

SRED_CAL_SF
Typ

Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz,
Beschreibung

®Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (lA)

All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Reduktionsfaktor Referieren 2 (reduction calibrate switch free)
INT

100
%
20
D

1

Mit dem Datum SRED_CAL_SF wird die axiale Geschwindigkeit
V4 fur Referenzpunktfahren vor Erreichen des Referenzpunkt-
nocken festgelegt.

Der Reduzierfaktor bezieht sich auf die im Kommandomodus
wirksame Geschwindigkeit:

SRED_CAL_SF SRED_VEL_AXCIi]
Vo = . * SVEL_AXIS_MAJi]

100 100
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SRED_JUS_UEB Reduzierfaktor (Geschwindigkeit, Ubernahmefahrt)

Typ REAL

Vorzeichen

Untere Grenze 0

Obere Grenze 100

Einheit %

Standardwert 100

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Die L&nge des Sensorschalters (60° einer Motorumdrehung)

legt die maximale Geschwindigkeit fest, mit der die Achse ver-
fahren kann, damit der Sensorschalter eindeutig und reprodu-
zierbar erkannt wird.

Mit dem Datum SRED_JUS_UEB wird die Geschwindigkeit fiir
Ubernahme- und Stérjustagefahrt geméan

SRED_JUS_UEB

Vugs = * $VEL_AXIS_MA [Achs=Nummer]
100

festgelegt.

Wahlt der Anwender die Geschwindigkeit so, daB der Sensor-
schaltpunkt nicht eindeutig erkannt werden kann, so reduziert
die Steuerung die Geschwindigkeit selbsttatig. Damit ist dann
sichergestelit, daB der Schaltpunkt eindeutig reproduzierbar
erkannt wird (nur fiir KTL-Geber).

Eingabe Die Eingabe erfolgt als ganzzahligen Wert und wird als Pro-
zent-Angabe verstanden.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94

SRED_T1

Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Stanaarawert
Eing.

Anz.
Beschreibung

©Siemens AG 1992

SIROTEC ACR (IA)

All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Reduktionsfaktor T1 (reduction T1)
INT

100
%
20
D

1

Der Faktor SRED_T1 reduziert die Beschleunigungen und Ge-
schwindigkeiten beim Abfahren eines Programmes in der Be-
triebsart T1 (reduzierte Antriebsieistung).

Bei PTP- und CP~Bewegung werden die Geschwindigkeiten
linear reduziert
SRED_TH

Bsp: V = — * QVEL.CP).
100

Beschleunigungen dagegen werden quadratisch abgesenkt

* $ACC.CP).

(@ = ( SRED_T1 )2

100

Dadurch bleiben die Konturen bei PTP-Bewegungen invariant
gegeniiber Betriebsartenwechsel.
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SRED_VEL_AXC Reduzierfaktor (axiale Geschwindigkeit)

Typ INT

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze 100

Einheit %

Standardwert 20

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Der Reduzierfaktor SRED_VEL_AXCIi] flr die axialen Ge-

schwindigkeiten bei achsspezifischen Kommandobewegungen
(PTP, achsspezifischen Handverfahren) wird bezogen auf
SVEL_AXIS_MA[i] angegeben.

Eingabe Die Eingabe erfolgt als ganzzahligen Wert und wird als Pro-
zent-Angabe verstanden.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
8-126 SIROTEC ACR (IA)



06.94

SRED_VEL_CPC
Typ

Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Stancarawert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Eingabe

©Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (lA)

All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Reduzierfaktor (Bahn- u. Orientierungsgeschwindigkeit)
INT

+

1

100

%

20

D

1

Der Reduzierfaktor SRED_VEL_CPC flr die Bahn- und Crien-
tierungsgeschwindigkeit bei kartesischen Kommandobewegun-
gen (LIN, CIRC, kartesischen Handverfahren) wird bezogen auf
SVEL_MA.CP, SVEL_MA.ORI1 und $VEL_MA.ORI2 angege-
ben.

Die Eingabe erfolgt als ganzzahligen Wert und wird als Pro-
zent-Angabe verstanden.
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SROB_CAL Roboter—Synchron (robot calibrate)

Typ SIGNAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze 1024

Einheit

Standardwert 1017

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Mit diesem MAS wird das Signal $ROB_CAL einem konkreten
Ausgang zugeordnet.
Ausgang=TRUE: Im synchronisierten Zustand des Robo-

tersystems, sobald alle Achsen referiert
und justiert sind.

Ausgang=FALSE: Solange mindestens eine Roboterachse
nicht justiert oder referiert ist.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SROBROOT Roboterkoordinatensystem
Typ FRAME
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit mm, Grad

Standardwert 0.0

Eing. D

Anz, 1

Beschreibung Mit dem MAS~Datum $ROBROOT wird die Verschiebung (mm)

und Verdrehung (Grad) des Roboterkoordinatensystem zum
Weltkoordinatensystem beschrieben.

A

L
$ROBROOT

RO

/ WE= Weltkoord.
RO= Roboterkoord.

®Siemens AG 1992  All Rights Reserved = 6ZB5 430-0BFO1
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06.94

8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SROB_STOPPED

Roboter steht (robot stopped)

Tyo SIGNAL
Vorzeichen +
Untere Grenze 1
Obere Grenze 1024
Einheit
Standardwert 1018
Eing. D
Anz, 1
Beschreibung Mit diesem MAS wird das Signal SROB_STOPPED einem kon-
kreten Ausgang zugeordnet,
Ausgang=TRUE: Wenn alle Achsen des Roboters zum
Stillstand gekommen sind.
Ausgang=FALSE: Solange sich mindestens eine Roboter-
achse bewegt.
RC-Start

Programm l8uft _____|

Stop-Taste

Sollwert/Istwert

Ausgang \{
SROB_STOPPED

} $ST_TOL_TIME

u__

(siehe $ST_TOL_VEL)

Das Signat SROB_STOPPED ist abhédngig von $ST_TOL_VEL und $ST_TOL_TIME.

8-130
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SSEN_DEL Zurlickgelegter Weg wahrend Signallaufzeit im EMT-
TASTER

Typ INT

Vorzeichen

Untere Grenze
Cbere Grenze

Einheit INKR

Stancardwert 0

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Durch die Signalaufbereitung im EMT~Taster gibt es zeitliche
Verzdgerungen zwischen dem Detektieren der Kerbe und der
Ausgabe der Signale an die Steuerung (ACR)
(siehe Kap. Roboter justieren und referieren).

©Siemens AG 1992 All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

ARG

WA

SSERV_OFF_TM Reglersperrzeit (servo off time)
Typ INT
Vorzeichen +

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit ms
Standardwert 100

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Damit bei der Ausgabe des Signals "bremsen schliessen” der

Servoverstérker noch ausregein und somit die Achse in Posi-

tion halten kann bis die Bremsen tatséchlich eingefallen sind,

darf das Signal "Reglerfreigabe” erst nach der Reglersperrzeit
(ms) weggenommen werden.

SSERV_OFF_TM wird auf ganze IPO-Takte gerundet.
SSERV_OFF_TM=n -Tpo+Restzeit

Ist die Restzeit gréBer als 10 % des eingegebenen Wertes von
SSERV_OFF_TM, so wird aufgerundet, ansonsten abgerundet.

Beispiel 1 SSERV_OFF_TM= 100 ms
T|po= 32 ms
wirksame Zeit= 96 ms, da
100 ms= 3-.32ms+4 ms
und4ms< 0.1 (10%) - 100 ms=10 ms

Beispiel 2 SSERV_OFF_TM= 120 ms
Tipo= 32ms
wirksame Zeit= 128 ms, da
120ms= 3-32ms+24 ms
und24 ms> 0.1 (10 %) - 120 ms=12 ms

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BFQ1
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Lageregler—
ausgang

y

L d

Achse in Position
A

1

(Bremsen
oeffnen)

Bremssignal
0

(Bremsen
schliessen)

i

(ein)

A

~

AR

Reglerfreigabe
0

(aus)

o

I
!
I
[
I
|
I
|
1
]
§ BRK_DEL_PRO !sssnv_o#_m{ t
I
Mi

SBRK_DEL_CO|

< 1

$BRK_DEL_PRO: Bremsverzégerungszeit im Programm-Modus
$BRK_DEL_COM: Bremsverzégerungszeit im Kommando-Modus

$SERV_OFF_TM: Reglersperrzeit
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SSEQ_CAL Referier-Reihenfolge d. Achsen (sequence calibrate)
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit
Standardwert
Eing. B
Anz. 6/9/12
Beschreibung Flr das automatische Referenzpunktfahren und Einzel-Achs—-
Referieren wird mit SSEQ_CAL die Referierreinenfolge festge-
legt. Dieses MAS-Datum dient auch zur Festlegung der Justa-
gereihenfolge.
Vom Maschinendaten—Lader wird (berpriift, ob die Referierrei-
henfolge der Achsen auf Grund der Achskopplung zuléssig ist.
Aufbau
15 (14|13 (12|11 |10 9| 87|65 |4{3]|2|1]0 | Bit-Nr.
—r=d=q=- === -q4--4-1A6|A5|A4|A3 |A2| A1l Achse
Schr. 1| 0| O O] 0| Ol of o] ol ol O] O] O Of 1] 1| 1|$SEQ_CAL[1]
Schr. 2| 0| 0 Of O] Ol O O] O] Of Of O Of 1| 0| O O|$SEQ_CAL[2]
Schr. 3| 0| 0f O] O] O] O] Of OJ Ol O| O] 1{ O O] O] O|$SEQ_CAL[3]
Schr. 4] 0f 0 O]l o] 0| of O] O] Ol O] 1| Ol Of O] O O|$SEQ_CAL[4]
Schr. 5| 0| 0f Of O] O] O O] O] O O} O| Of O| O] O| O|$SEQ_CAL[5]
Schr. 6] 0| 0| O] O] O] O] O] O) O] O] O] O] O) O] 0| O|$SEQ_CAL[6]

Laut Eintragung in der Tabelle wird der Roboter in folgender
Reihenfolge referiert:

1. A1, A2, A3 gleichzeitig
2. A4
3. A5
4, A8

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94

$SL_TC

Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

©Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Ersatzzeitkonst. Drehzahlregelkreis (speed loop time const.)
REAL

<+

ms

20

D
6/9/12

Flr jede Achse ist die Ersatzzeitkonstante (ms) des Drehzahl-
regelkreises zu ermitteln und im MAS-Datum $SL_TC einzutra-
gen.

Bild
Ermittiung der Ersatzkreis—Konstante

N Sollwertsprung auf Steller geben
n | (darf nicht an Stromgrenze kommen)

Nist

%

63 % von te = Ersatzzeitkonstante

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01
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8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SSLAVE_AXIS Konfiguration der "Slave"~Achsen (Configuration Slave-Axis)
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit

Standarawert 'BO0000O’

Eing. B

Anz. 1

Beschreibung Die DSE |-Baugruppe eriaubt den Betrieb von 2 Antrieben an

einer gemeinsamen Roboterachse, den sogenannten Master—
und den Slave-Antrieb flir beliebige Achsen. Dabei haben bei-
de Antriebe getrennte Stromregelungen, jedoch eine gemeinsa-
me Drehzahl- und Lageregelung. Von seiten der Steuerung
findet kein Ausgleich der Drehzahl und Lage zwischen Master
und Slave statt. Der Gleichlauf resultiert allein durch die mecha-
nische Kopplung zwischen den beiden Antrieben. Mit dem Ma-
schinendatum SG_VEL_CON_S kann eine Drehmomentauftei-
lung zwischen Master und Slave vorgenommen werden. Mit
dem Maschinendatum $SLAVE_AXIS werden Achsen gekenn-
zeichnet, die einen weiteren Antrieb besitzen, sog. Slave-An-
triebe. Dieser zweite Antrieb belegt eine Antriebsschnittstelle,
wird aber selbst nicht von der Steuerung lagegeregelt. Fehler
vom zweiten Antrieb ("Slave”) werden Uber die Meldungen der
"Master'-Achse ausgegeben. Dieses Datum ist nur fiir Achsen
auf DSE-Baugruppen giltig. Dabei muB die Master—Achse im-
mer als erste Achse auf der DSE-Baugruppe konfiguriert sein.
Die Slave—-Achse muB dann die zweite Antriebsschnittstelle auf
der selben DSE-Baugruppe belegen.

Beispiel:

Die Achse 2 eines 6-achsigen Roboters besitzt einen Slave-
Antrieb

SSLAVE_AXIS = "B0010”
Mégliche Verteilung der Antriebsschnittstellen:
Baugruppe 1 Baugruppe 2 Baugruppe 3

Master-Achse 2 Achse 1 Achse 4
Slave-Achse 2  frei Achse 5
frei Achse 3 Achse 6

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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06.94 8 BeschreibungderM 10.92  1iten
8.4 Roboterspezifisch. ............ndaten

|15]14] 19 19 11]10] 9| 8| 7| 6] 5| 4| 3] 2] 1] 0| Bit-Nr.

R

Eingabe z.B. Achse 1 besitzt einen zweiten Antrieb ("Slave”)
SSLAVE_AXIS ='B00001’
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SSOFTN_END Software—Endschalter minus Richtung

Typ REAL

Vorzeichen -

Untere Grenze -, + 358 GRAD

Obere Grenze SSOFTP_END

Einheit mm, Grad

Standardwert ~358.0000

Eing. D

Anz, 6/9/12

Beschreibung Im referierten Zustand kann die Bewegungsmdglichkeit der

Achsen mit Hilfe von Software~Endschaltern begrenzt werden.
Beim Uberschreiten des Software—~Endschalters wird ein gene-
ratorischer Stop ausgeidst und die Meldung "SOFTWARE-
ENDSCHALTER A(n)-" ausgegeben. Liegt bei numerischer
Eingabe die Achsposition oder beim Bearbeiten eines Program-
mes die errechnete Position auBerhalb der Software-Endschal-
terbegrenzung, wird die quittierbare Meldung "UNERREICHB.
PUNKT SOFTEND A(n)-" angezeigt.

Eingabe Die untere Grenze bei rotatorischen Achsen ist auf -358 Grad
festgelegt. Die obere Grenze ist mit dem positiven Software—
endschalter identisch. Der Wert des negativen Endschalters
muB kleiner dem Wert des positiven Endschalters sein.
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06.94

$SSOFTP_END
Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

Eingabe

®Siemens AG 1992
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8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Software-Endschalter pius Richtung
REAL

SSOFTN_END
-, + 358 GRAD
mm, Grad
358.0000

D

6/9/12

Im referierten Zustand kann die Bewegungsméglichkeit der
Achsen mit Hilfe von Software—Endschaltern begrenzt werden.
Beim Uberschreiten des Software—Endschalters wird ein gener-
atorischer Stop ausgel6st und die Meldung "SOFTWARE-
=NDSCHALTER A(n)+" ausgegeben. Liegt bei numerischer
Eingabe die Achsposition oder beim Bearbeiten eines Pro-
grammes die errechnete Position auBerhalb der Software-
Endschalterbegrenzung, wird die quittierbare Meldung "UNER-
REICHB PUNKT SOFTEND A(n)+" angezeigt.

Die obere Grenze bei rotatorischen Achsen ist auf +358 Grad
festgelegt. Der Wert des positiven Endschalters muf3 gréBer
dem Wert des negativen Endschalters sein.

8-139



8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SST_TOL_TIME Erkennungszeit (Stillstandserkennung)
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit ms
Standardwert 4
Eing.
Anz, 1
Beschreibung SST_TOL_TIME ist erforderlich um den Achsstilistand zu er-
kennen.
Stillstanderkennung: siehe Maschinendaten $ST_TOL_VEL
Eingabe Die Eingabe erfolgt als ganzzahliger Wert und wird als ms—-An-

gabe verstanden.
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8 Beschreibung der Maschinendaten

06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

$ST_TOL_VEL Geschwindigkeitstoleranz (Stillstandserkennung)

Typ INT

Vorzsichen +

Untere Grenze

Obere Grenze

Einheit U/min

Standardwert 3

Eing. D

Anz. 6/9/12

Beschreibung Die Daten $ST_TOL_VEL und $ST_TOL_TIME dienen zum
Erkennen des Achsstillstandes. Bei Stillstand alier Achsen wird
das AnpaBteilsignal "/ROBOTER STEHT” ausgegeben.
Erkennen des Achsstillstandes:
Sobald die Achsgeschwindigkeit betragsmé&Big den durch
SST_TOL_VEL festgelegten Wert unterschreitet, wird Uber-
wacht, ob dieser Wert nicht mehr Uberschritten wird. Ist dies
l&nger, als durch $ST_TOL_TIME festgelegt, der Fall so ist der
Achsstillstand erkannt.

A
Achsgeschwindigkeit

+SST_TOL_VEL [ e

|

-SST_TOL_VEL

ty <SST_TOL_TIME to=88T_TOL_TIME

Zeit

ta |

Achse steht

¢Siemens AG 1992 All Rights Reserved  6ZB5 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

STC_SYM Zeitkonstanter Symmetriefilter (time constant symmetric)
Typ REAL
Vorzeichen +

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit ms

Standardwert 20

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Die Symmetrierung der Achsen erfolgt mit dem MAS-Datum

STC_SYM. Um ein optimales Bahnfahren zu erreichen, sollte
hier der Wert der Ersatzkreiskonstante des langsamsten Dreh-
zahiregelkreises ($SL_TC[1] bis $SL_TCI6]) eingetragen wer-
den.

Eingabe Beispiel:

$SL_TC[1] =46ms —

SSL_TC[2] = 38ms —

$SL_TC[3] = 24ms — _
SSL_TC[4] = 35ms — STC_SYM =46 ms
SSL_TCI5] = 32ms —

$SL_TC[6] = 42ms —

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZBS 430-0BF01
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06.94

STIME_POS
Typ
Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit
Standardwert
Eing.

Anz.
Beschreibung

©Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

Ali Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Positionierzeit (time position)
INT

ms
512

D
6/9/12

Beim Positionieren wird flr jede Achse geprift, ob der Schlepp-
fehler innerhalb der Positionierzeit STIME_POS (in ms) nach
Vorgabe von Achsgeschwindigkeit=0 in dem Paositionierfenster
liegt. Ist der Schleppfehler nach Ablauf der Zeit noch gréBer,
wird die Meldung "POSITIONIERUNG A(n)” angezeigt.

Die Meldung ist quittierbar und fir die Achse(n) qilt nach der
Quitung "POSITION ERREICHT".
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

STL_COM_VAL Toleranzzeit Solldrehzahigrenzwert
(time limit command value)

Typ INT

Vorzeichen +

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit ms

Standarawert 50

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Der Ausgang des Lagereglers Drehzahlsollwert darf fiir die im

MAS-Datum $STL_COM_VAL angegebene Zeitdauer den im
MAS-Datum $SCOM_VAL_MI festgelegten Grenzwert Uber-
schreiten.

Ist der Sollwert nach Ablauf der Zeit immer noch gréBer, wird
die Meldung "STELLGROBE A(n)"” ausgegeben und es erfolgt
(ie nach Maschinendatum SEMSTOP_PATH) ein generatori-
scher Stop als Reaktion.
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

STM_CON_VEL Minimale Konstantfahrphase (time constant velocity)
Tvp INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit ms

Standardwert 0

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Beim Abfahren kurzer Wege wird durch den direkten Ubergang

vom Beschleunigen zum Bremsen die Mechanik stoBartig be-
ansprucht. Um dies zu vermeiden kann mit dem MAS-Datum
STM_CON_VEL eine Konstantfahrphase erzwungen werden.

Beispiel:

v $TM_CON_VEL =0

STM_CON_VEL =10

I

S ——

5 10 t{ms]

Die Dauer der Satzbearbeitung (=Vorfahrzeit) wird durch diese
MAS erzwungenermaBen verldngert!

Bei der ACR ist dieses Datum wegen der "EINGEBAUTEN
MECHANIK-SCHONUNG" i.d.R. auf O zu setzen.
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SVEL_ACT_MA Grenzwert Sollgeschwindigkeit (velocity actual maximum)
Typ INT
Vorzeichen

Untere Grenze
Obere Grenze

Einheit %
Stangardwert 110
Eing. D
Anz, 1
Beschreibung Programmmodus:
Die axiale Sollgeschwindigkeit wird auf den Wert
SVEL_ACT_MA
* SVEL_AXIS_MAI]
100

iberwacht. Uberschreitet die axiale Sollgeschwindigkeit diesen
Grenzwent, so wird die quitterbare Meldung "SOLLGESCHWIN-
DIGKEIT A(n)” abgesetzt.

Anmerkung: i=Achsnummer

Eingabe Die Eingabe erfolgt in Prozent und bezieht sich auf MAS-Da-
tum SVEL_AXIS_MA.

Standardwert: 110
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SVEL_AX_JUS
Typ

Vorzeichen
Untere Grenze
Obere Grenze
Einheit

Standardwert
Eing.
Anz.
Beschreibung

¢Siemens AG 1992
SIROTEC ACR (IA)

All Rights Reserved ~ 6ZB5 430-0BF01

8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

Geschwindigkeit bei EMT—Justage (velocity axis justage)
REAL

0

mm/sec
Grad/sec

1
D
6/9/12

Die Variable SVEL_AX_JUS gibt vor, mit welcher Geschwindig-
keit, die entsprechende Achse bei der EMT—-Justage verfahren

wird. Der Anwender kann so die Geschwindigkeit einstellen, die
der EMT-Taster benétigt, um die Kerbe sicher zu erkennen. Sie
ist in der Einheit mm/sec oder Grad/sec einzugeben.
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SVEL_AXIS_MA Motornenndrehzahl (velocity axis maximum)
Tvo +
Vorzeichen >0.0

Untere Grenze

Obere Grenze U/min

Einheit 3000

Standarawert D

Eing. 6/9/12

Anz.

Beschreibung Mit dem MAS-Datum SVEL_AXIS_MA wird die Motornenndreh-
zahl festgelegt (siche Motor-Typenschild).
Die Grenzdrehzahl des Gebersystems ist hierbei zu beachten.

© Siemens AG 1992 All Rights reserved 6ZB5 430-0BF01
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8 Beschreibung der Maschinendaten

06.94 8.4 Roboterspezifische Maschinendaten
SVEL_ENC_CO Drehzahlsollwertschwelle fiir Geberiiberwachung
Typ INT

Vorzeichen +

Untere Grenze 1

Obere Grenze 8192

Einheit Wanadlerinkremente

Standardwert 50

Eing. D

Anz, 1

Beschreibung Uberschreitet der axiale Drehzahisoliwert den durch

SVEL_ENC_CO festgelegten Went, so wird die Geberkup-
plungsliberwachung aktiviert. Andernfalis ist diese Uberwa-
chung deaktiviert.

Die Geberkupplungsiberwachung stelit fest ob der axiale Ge-
schwindigkeitsistwert hinreichend schnell den Soliwert folgt.

Ist dies nicht der Fall, so muB ein Bruch der Geberkupplung
vorliegen.

SVEL_ENC_CO ist nur wirksam, wenn in $MS_DA die Geber-
kupplungsiiberwachung aktiv ist.
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SVEL_MA.CP Maximale Bahngeschwindigkeit
(velocity maximum continuous path)

Typ REAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 0.0

Obere Grenze

Einheit m/sec

Standarawert 1

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Das MAS-Datum $VEL_MA.CP definiert die maximale Bahnge-

schwindigkeit (m/sec) flir den Programmodus.

im Kommandomodus werden kartesische Bewegungen (LIN,
CIRC, kartesisches Handverfahren) mit der Geschwindigkeit
SRED_VEL_CPC * S$VEL_MA.CP aufbereitet.

Wenn das Programmdatum $VEL.CP den Wertvon
SVEL_MA.CP Uberschreitet, wird die Meldung "UNZULASSIGE
WERTZUWEISUNG" abgesetzi.

In der N&he singuldrer Gelenkstellungen mu8 der Anwender
durch Reduzierung von Override oder programmierter Bahnge-
schwindigkeit dafiir Sorge tragen, daB axiale Geschwindigkeits-
grenzwerte (Stromgrenze) nicht tberschritten werden.
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06.94 8 Beschreibung der Maschinendaten
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

SVEL_MA.ORI1 Maximale Schwenkgeschwindigkeit
(velocity maximum orientation 1)

Typ REAL

Vorzeichen +

Untere Grenze 0.0

Obere Grenze

Einheit Grad/sec

Standardwert 100

Eing. D

Anz, 1

Beschreibung Das MAS-Datum SVEL_MA.ORI1 definiert die maximale

Schwenkgeschwindigkeit (Grad/sec) flir den Programmodus.

Im Kommandomodus (LIN, CIRC, kartesisches Handverfahren)
werden kartesische Schwenkbewegungen mit der Geschwindig-
keit SRED_VEL_CPC * SVEL_MA.ORI1 aufbereitet.

Wenn das Programmdatum $VEL.ORI1 den Wertvon
SVEL_MA.ORI1 Uberschreitet, wird die Meldung "UNZULAS-
SIGE WERTZUWEISUNG"” abgesetzt.

In der Nahe singuldrer Gelenkstellungen muB der Anwender
durch Reduzierung von Override oder programmierter
Schwenkgeschwindigkeit daflir Sorge tragen, daB axiale Ge-
schwindigkeitgrenzwerte (Stromgrenze) nicht Uberschritten wer-
den.
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8 Beschreibung der Maschinendaten 06.94
8.4 Roboterspezifische Maschinendaten

$VEL_MA.ORI2 Maximale Drehgeschwindigkeit
(velocity maximum orientation 2)

Typ REAL

Vorzeichen

Untere Grenze 0.0

Obere Grenze

Einheit - Grad/sec

Standardwert 100

Eing. D

Anz. 1

Beschreibung Das MAS-Datum SVEL_MA.ORI2 definiert die maximale Dreh-

geschwindigkeit (Grad/sec) fiir den Programmodus.

Im Kommandomodus (LIN, CIRC, kanesisches Handveriahren)
werden kartesische Drehbewegungen mit der Geschwindigkeit
SRED_VEL_CPC * $VEL_MA.ORI2 aufbereitet.

Wenn das Programmdatum SVEL.ORI2 den Wertvon
SVEL_MA.ORI2 (iberschreitet, wird die Meldung "UNZULAS-
SIGE WERTZUWEISUNG” abgesetzt.

In der N&he singuldrer Gelenkstellungen muf3 der Anwender
durch Reduzierung von Override oder programmierter
Schwenkgeschwindigkeit daflir Sorge tragen, daB axiale Dreh-
geschwindigkeitgrenzwerte (Stromgrenze) nicht tiberschritten
werden.
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