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1. Einleitung

Elektronische Nockenschaltwerke werden seit langer Zeit erfolgreich in der Industrie eingesetzt. Die in
diesen Jahren in enger Zusammenarbeit mit den Anwendern gesammelten Erfahrungen sind bei der
Entwicklung des CAMCON berlcksichtigt worden. Das Resultat ist ein kompaktes digitales Nocken-
schaltwerk, das ein Hochstmaf? an Anwenderfreundlichkeit und Zuverlassigkeit besitzt. Folgende Merkmale
zeichnen CAMCON aus:

* Erprobte und zuverlassige Hardware

* Grof3e gut sichtbare 7-Segmentanzeige fiir Programm, Position und Geschwindigkeit

* Kontrastreiche, mehrsprachig programmierbare LCD-Klartextanzeige mit 8 Zeilen & 40 Zeichen
* Frontplatte mit schmutzunempfindlicher und I6sungsmittelfester Folie beschichtet

* Folientastatur mit fuhlbarem Schaltpunkt und akustischer Riickmeldung

* Tasten ohne Multifunktion

* Kompakte, superflache Bauform

* Ein- und Ausgange mit separater Potentialtrennung

* Gleichzeitige Anzeige der Signalpfade aller 32 Ausgénge

* Alphanumerische Bezeichnung jeder Nockenbahn

* Mehrere Nocken pro Ausgang / Nockenbahn programmierbar

* Eingabe der Schaltpunkte direkt oder tber "Teach-In"

* Optimieren der Schaltpunkte bei voller Geschwindigkeit

* Digitale Geschwindigkeitsanzeige mit programmierbarem Umrechnungsfaktor

* Integriertes elektronisches Getriebe mit frei programmierbarem Getriebefaktor

* optimal erweiterbar auf 64 Ausgénge

* |n Schritten von 1ms einstellbare Kompensation der mechanischen Totzeit von Schaltgliedern
* Spannungsversorgung 24V DC +20%

* kein Datenverlust durch Spannungsausfall, Speicherung auf EEPROM

Eingesetzt werden Nockenschaltwerke Uberall dort, wo sich Schaltvorgdnge periodisch wiederholen.
Digitale Nockenschaltwerke ersetzen mechanische Nockenschaltwerke optimal und bieten dartiber hinaus
noch weitere Vorteile, wie z.B.:

* Vereinfachung der Montage- und Justierarbeiten

* Reproduzierbare Justage

* Standardisierung fiir méglichst alle Einsatzbereiche
* Zuverlassigkeit

1.1. Anderungen der Software im CAMCON

Diese Bedienungsanleitung entspricht dem Softwarestand vom 9.11.1992 .
Bei weiteren Anderungen der Software werden diese hier vermerkt.

Seite: 4 Ausgabe: 13.05.1998
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2. Funktionsprinzip

Abb.: Prinzipdarstellung eines Nockenschaltwerkes

Zum besseren Verstéandnis fur die Funktion eines Nockenschaltwerkes ist hier das Prinzip dargestellt. Es
besitzt 3 Ausgange mit folgenden Nocken:

Ausgang 1: Nocken 1: Einschaltposition ~ 60°  Ausschaltposition 85°
Nocken 2:  Einschaltposition ~ 95°  Ausschaltposition 145°
Nocken 3:  Einschaltposition 325°  Ausschaltposition 355°

Ausgang 2: Nocken 1: Einschaltposition 5°  Ausschaltposition  20°
Nocken 2:  Einschaltposition ~ 95°  Ausschaltposition 145°
Ausgang 3: Nocken 1: Einschaltposition ~ 30°  Ausschaltposition  85°

Die 3 als Bahnen dargestellten Verlaufe der Ausgangssignale entstehen, wenn sich die 3 Nockenscheiben
gegen den Uhrzeigersinn an einem Sensor vorbeidrehen, der die Nocken auf der 0°-Achse abtastet.

Bei einem mechanischen Nockenschaltwerk wird die Einschaltdauer, d.h. der Bereich zwischen Ein- und
Ausschaltposition, durch die Lange des Nockens bestimmt. Die Lange und die Position der Nocken kann nur
begrenzt variiert werden, was dazu noch einen relativ hohen mechanischen und zeitlichen Aufwand erfordert.
Mit CAMCON sind diese Justagen in einem Bruchteil der Zeit realisierbar, auerdem ist die Anzahl der
Nocken pro Bahn beliebig. Ein an der Anlage angebauter absoluter Winkelcodierer meldet die
Winkelposition an das CAMCON. Das Gerat vergleicht diese mit den programmierten Ein- und
Auschaltpositionen aller Ausgange. Liegt die Winkelposition im Bereich einer programmierten Ein- /
Ausschaltposition (Nocken), so werden die betreffenden Ausgange geschaltet.

Ausgabe: 13.05.1998 Seite: 5
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3. Installations- und Handhabungsvorschriften

Zum Fronttafeleinbau wird CAMCON in einen Ausschnitt (wie in der Maf3zeichnung dargestellt) eingesetzt.
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Ausschnitt nach DIN 192mm X 245Smm

- an den Klemmen darf jeweils nur eine Ader unterklemmt werden

- die Ausgéange dirfen nicht mit Spannung belegt werden

sollte 3mm nicht Ukerschreiten ! !

- die Erdungsklemme auf der Rickseite des Gehauses ist mit dem Schaltschrankgehause (falls
vorhanden) zu verbinden.
- alle geschirmten Leitungen (Kabel des Winkelcodierers bzw. der Spannungsversorgung und der

Ausgénge) sind sternférmig am CAMCON anzuschliel3en
- alle Kabelverbindungen sind im spannungslosen Zustand herzustellen

- Steuerleitungen zum CAMCON getrennt von Starkstromleitungen fiihren
- Stecker niemals unter Spannung ziehen oder stecken

Seite: 6
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- bei allen Arbeiten sind die VDE-Vorschriften einzuhalten

- Folientastatur nur netzspannungsfrei mit Wasser oder Spiritus reinigen

- Folientastatur nicht mit scharfen oder kantigen Gegenstanden beschéadigen
- die Antstatikvorschriften sind zu beachten

- bei der Montage beachten, daf} kein Warmestau am CAMCON entsteht

- max. Umgebungstemperatur wahrend des Betriebes betragt 55°C

- Lagertemperatur -15°C bis +75°C

- Luftfeuchtigkeit max. 85%

4, Elektrische Anschliisse

Um Stoérungen zu vermeiden, welche die Funktion des CAMCON negativ beeinflussen, sollten die CPU mit
der Steuereinheit und die Ausgangsklemmen mit den Leistungstreibern getrennt mit Spannung versorgt
werden.

Die Erdung des Schaltschrankes wird an die Erdungsklemme des DICICAM angeschlossen.

4.1. Der AWC-Winkelcodierer

Die Spannungsversorgung des Winkelcodierers ist intern mit der Spannungsversorgung des Nocken-
schaltwerkes verbunden. Wird die Versorgungsspannung der CPU des CAMCON angelegt, so wird der
Winkelcodierer mitversorgt. Die Datenubertragung von AWC-Winkelcodierer zum CAMCON erfolgt Uber
eine RS422 Schnittstelle. Das Datenprotokoll entspricht der Stegmann SSI Norm.

Datenubertragung mit einem Pegel von 5V arbeitet, darf der Stecker des AWC-

f Achtung: Da die Versorgungsspannung des AWC-Winkelcodierers 24V betragt und die
Winkelcodierers nicht unter Spannung gesteckt werden!

4.2, Die externe Programmanwabhl

Das CAMCON bietet die Moglichkeit, durch Beschaltung der entsprechenden Eingédnge Programme extern
anzuwahlen (z.B. durch eine SPS oder Wahlschalter). Die Programmnummer wird im Bindrcode an die
Programmwahleingdnge angelegt. Anschlieend I6st ein Spannungsimpuls am Programmstart-Eingang den
Programmwechsel aus. Dieser Impuls muf3 fir mindestens 20ms anliegen. In dieser Zeit darf sich der
Binarcode nicht &ndern.

Beim CAMCON mit synchron-seriellem Dateneingang kénnen alle 128 Programme angewahlt werden.

4.3, Die serielle Schnittstelle

Die serielle Schnittstelle dient zur Datentbertragung zwischen CAMCON und einem extern angeschlossenen
PC. Mit diesem Verfahren besteht die Méoglichkeit, wichtige Daten oder Progamme (ber eine
Kommunikationssoftware (z.B. DIGISOFT) zu Ubertragen oder zu sichern.

Desweiteren wird bei Mehrachssystemen die Kommunikation tber die serielle Schnittstelle aufgebaut.

4.4, Die Ausgéange

Die Ausgange sind kurzschlu3fest. Wenn alle Ausgéange eingeschaltet sind, darf im vollen Tempera-
turbereich nicht mehr als 40mA Dauerstrom je Ausgang enthommen werden, sonst schaltet das CAMCON
mit einer Fehlermeldung ab. Bendtigt man eine hdhere Ausgangsleistung, mu3 man wissen, daf die
Ausgange 1, 3, 5, usw. bis 15, die Ausgange 2, 4, 6, usw. bis 16, die Ausgange 17, 19, 21, usw. bis 31
sowie die Ausgénge 16, 18, 20, usw. bis 32 je eine Gruppe bilden. Jeder dieser 4 Ausgangsgruppen stehen
bei 50°C Umgebungstemperatur 360mA Dauerstrom und bei 25°C Umge-bungstemperatur sogar 500mA
Dauerstom zur Verfligung. Dieser Ausgangsstrom kann innerhalb einer Gruppe beliebig verteilt werden,
solange der Einzelausgangsstrom von 300mA nicht tiberschritten wird.

Ausgabe: 13.05.1998 Seite: 7
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A Achtung: Bei induktiven Lasten missen die Ausgange mit Freilaufdioden beschaltet
werden.

4.5, VorsichtsmaRnahmen bei SchweilRarbeiten

tungen fur die Datenibertragung vom AWC zum CAMCON und die Strom-

f Achtung: FUr die Dauer von Schweil3arbeiten an der Maschine sind die Verbindungslei-
versorgung sowie Erdungsanschliisse vom CAMCON abzuklemmen.

Seite: 8 Ausgabe: 13.05.1998
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4.6. Die Klemmenbelegung des Einachskompaktgerates

Klemme 1: OV fir Winkelcodierer (Geber)

Klemme 2: Data A oder +

Klemme 3: Data B oder -

Klemme 4: Clock A oder +

Klemme 5: Clock B oder -

Klemme 6: +24V DC fir Winkelcodierer (Geber)

Klemme 7: 0V Versorgung

Klemme 8: Prog.-Nr. 1

Klemme 9: Prog.-Nr. 2

Klemme 10: Prog.-Nr. 4

Klemme 11: Prog.-Nr. 8

Klemme 12: Prog.-Nr.16

Klemme 13: Prog.-Nr.32

Klemme 14: Prog.-Nr.64

Klemme 15: Programm Start

Klemme 16: 0V Spannungsversorgung fur CPU und Winkelcodierer
Klemme 17: 0V Spannungsversorgung fur CPU und Winkelcodierer
Klemme 18: +24V DC Spannungsversorgung fir CPU und Winkelcodierer
Klemme 19: +24V DC fur DIGIPROG oder DIGITERM

Klemme 20: RxD von RS232

Klemme 21: 0V von Versorgung

Klemme 22: 0V von Versorgung

Klemme 23: TxD von RS232

Die Ausgange werden Uber die 40polige Stiftleiste herausgefuhrt und unterliegen folgender AnschlufZbe-
legung:

Stift 1 - Ausgang 2 Stift11 - Ausgang 12 Stift21 - Ausgang 18 Stift31 - Ausgang 28
Stift 2 - Ausgang 1 Stift12 - Ausgang 11 Stift22 - Ausgang 17 Stift32 - Ausgang 27
Stift 3 - Ausgang 4 Stift13 - Ausgang 14 Stift23 - Ausgang 20 Stift33 - Ausgang 30
Stift 4 - Ausgang 3 Stift14 - Ausgang 13 Stift24 - Ausgang 19 Stift34 - Ausgang 29
Stift 5 - Ausgang 6 Stift15 - Ausgang 16 Stift25 - Ausgang 22 Stift35 - Ausgang 32
Stift 6 - Ausgang 5 Stift16 - Ausgang 15 Stift26 - Ausgang 21 Stift36 - Ausgang 31
Stift 7 - Ausgang 8 Stiftl7 - +24V Stift27 - Ausgang 24 Stift37 - +24V

Stift 8 - Ausgang 7 Stift18 - +24V Stift28 - Ausgang 23 Stift38 - +24V

Stift 9 - Ausgang 10 Stift19 - 0V Stift29 -  Ausgang 26 Stift39 - 0V

Stift10 - Ausgang 9 Stift20 - 0V Stift30 - Ausgang 25 Stift40 - 0V

Ausgabe: 13.05.1998 Seite: 9
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5. Mehrachssysteme
Bei Mehrachssystemen kdnnen bis zu 64 Einzelgerate miteinander vernetzt werden. Die Vorteile sind:

* Programmierung Uber nur ein Programmiergeréat
* niedrigere Kosten (pro Achse)

* einfache Bedienung und Handhabung

* geringer Platzbedarf

Die Programmierung muf3 fir jede Achse getrennt durchgefiihrt werden.

Die Abbildungen zeigen den Aufbau eines 2-Achs- und 3-Achssystems, an dem 2 bzw. 3 (auch unter-
schiedliche) Absolutwinkelcodierer angeschlossen werden kdnnen. Die Verdrahtung der seriellen
Schnittstelle ist von Haus aus fertig (siehe Abbildung) und braucht nicht mehr gedndert werden. Bei dem
Einbau sollte auf die Einbautiefe geachtet werden.

5.1. Aufbau eines 2-Achssystems
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5.2. Aufbau eines 3-Achssystems
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N\

Unit

/

Digiterm

AWC Winkelcodierer

Eingange der
exfernen Programmanwahl

Spannungsversargung

2 S

im Wer

Verd

tuir

d
I

stelle
vorgenommen)

Ausgdnge

Unit oder Achse Nr. 3
ader Achse Nr. 2

Unit oder Achse Nr. 1

Werden mehr als 3 Achsen verwendet, so missen fiir jede weitere eingebaute Achse 27mm Einbautiefe

eingerechnet werden.

Ausgabe: 13.05.1998
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5.3. Umbau von Mehrachsgeraten

Soll ein Mehrachsgerat von einer Achse auf 2, 3 oder 4 Achsen erweitert werden, so mussen folgende
Schritte unternommen werden.

5.4. Bestellen der Erweiterungsachse
Die Bestellbezeichnung sieht folgendermal3en aus: "01 DA / Typ / Achsen-Nummer"

Beispiel: "0O1 DA / 1/ 3"
In dieser Bezeichnung bedeuten die einzelnen Angaben:

01 - CAMCON

DA - Erweiterungsachse

A Inkremental-Dateneingang
/3 - Achsen-Nummer 3

Angegeben werden mussen der Typ der Platine und die Nummer der Achse (siehe Bestellschliissel). Dies
dient zum Bezeichnen der Klemmen und zum Einstellen der Unit-Nr.
Zur Ausrustung gehoéren auf3erdem:

- die Platine
- Aufkleber fir die Klemmennummern (wenn keine Achsnummer angegeben wird, werden die

Klemmen ohne Nummer ausgeliefert)
- der zusatzliche Gehausering
- 5 Stiick Abstandbolzen M4 x 25mm

5.5. Einstellen der Platine auf die Achsen-Nummer

Auf den Platinen der CAMCON-Serie befindet sich ein 8poliger DIP-Schalter, mit dem die Nummer der

Achse eingestellt werden kann.

Die erste Achse im Gerét tragt die Nummer 1, die zweite Achse tréagt die Nummer 2 usw. Es dirfen keine
Achsen mit der gleichen Nummer in einem Geréat vorhanden sein ! ! |

Durch das Verbinden der Achsen Uber die serielle Schnittstelle und das Einstellen der Unit-Nr. kann das
Programmiergerat fir das Mehrachssystem (DIGITERM) die Achsen unterscheiden.

/ \
/| EJCO|immer a ON stellen N\
,,’ ™ |immer auf ON stellen \\
— ’,’ I 1O|0FF = uniT oder AcHSE 32 \
L ! IO |0FF = UNIT oder ACHSE 16 ‘:
EE-Pram L1 B I<C|OFF = uniT oder AcHsE 8 |
L R |} i ‘\\ | 0FF = uniT oder AcHsE 4 I,'
EI;IL/ \ ML ICU|0FF = uniT oder AcksE 2 !
= \ |2 /
t ~ \ O B J—|0FF = uniToder achsE 1 /
E-Prom \ Y
\\ //
780 CPU
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5.6. Die Option Programmwechsel

Bei einem CAMCON mit 2 oder mehr Achsen ist es mdglich, die Programme in allen Achsen gleichzeitig zu
wechseln. Hierfir wurde der DIP-Schalter Nr.8 eingesetzt. Ist dieser auf OFF geschaltet, so wird das
Programm in dieser Achse gewechselt, wenn in einer anderen Achse uber die Tastatur ein
Programmwechsel durchgeftihrt wird.

Diese Option steht nur zur Verfigung, wenn alle Komponenten des CAMCON mit einer Software ab dem
Datum 5.2.1993 ausgeristet sind !

Sollte die Ubertragung durch die serielle Schnittstelle nicht funktioniert haben, so wird nach einer Sekunde
ein "P-ERR" angezeigt und die Achse geht in Stdrung (alle Ausgénge aus).

5.7. Zerlegen des Mehrachsgeréates

- Alle Stecker aus dem Gerat entfernen

- Deckel des Gerates durch Lésen der Hutmuttern 6ffnen

- die oberen Abstandsbolzen entfernen (M4 x 24 mm)

- die neuen Bolzen leicht festschrauben (M4 x 25 mm)

- die neue Platine einsetzen

- den neuen Gehdausering einsetzen

- wird noch eine Achse bendtigt, missen die Einbauschritte wie oben wiederholt werden

- nun die alten Abstandsbolzen (M4 x 24 mm) wieder festschrauben

- den Deckel wieder aufsetzen und mit den U-Schrauben, Zahnscheiben und Hutmuttern wieder
befestigen.

Digicam Digibox
/_@ Deckel Deckel L

2L mm Bolzen 24 mm Bolzen
UNIT oder Achse 5 UNIT oder ACHSE 6.

25 mm Bolzen 25 mm Bolzen
UNIT oder ACHSE 4 UNIT oder ACHSE 5.

25 mm Bolzen /25 mm Bolzen
UNIT oder ACHSE 3 UNIT oder ACHSE 4

Z5 mm Bolzen /25 mm Bolzen
UNIT oder ACHSE 2 UNIT oder ACHSE

25 mm Bolzen 25 mm Bolzen
UNIT odere ACHSE 1 UNIT oder ACHSE

25 mm Bolzen 25 mm Bolzen
Digiterm UNIT oder ACHSE 1’
Frontplatte Bodenplatte

Ausgabe: 13.05.1998 Seite: 13
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5.8. Verdrahtung der neuen Achsen

Die Klemmen mit fortlaufenden Nummern in das CAMCON einstecken. Verdrahtung wie in der nachfol-
genden Zeichnung ausfiihren. Werden weniger als 6 Achsen benétigt, so muf3 der Draht von Klemme 143
abgeklemmt und je nach Anzahl der Achsen auf eine andere Klemme aufgelegt werden. Dies geschieht nach
folgendem Schema:

- bei 5 Achsen => Klemme 120

- bei 4 Achsen  => Klemme 97
- bei 3 Achsen => Klemme 74
- bei 2 Achsen  => Klemme 51
- bei 1 Achse => Klemme 28
=
=
o ¢
[L35]136][137]138[139]140] 141 ]142]143[144]145]146]
||:|||:|||:||D|@|D|[]|D|@|D|@|I§J| UNI T oder ACHSE Nr. 6

112[113[114 1115116 (117]118 | 119 |120[ 121 [1@2[123
OoooeooDEeee | UN T oder ACHSE Nr. 5

IEIEENEAEREAEIEAEN

I
||:|||:|||:|||:||[]||:||[]||:|||E||Z_‘||Ln__ll_<_,;_|| UNI T oder ACHSE Nr. 4

[ee]e7]e8 6o Ao 71 [ 72 [ 73] 747

I
[ EEE R EE EEE UNI T oder ACHSE Nr. 3

U

[43] 44454647 48] EED S3[s4
) ] 3 ] 3] S UNI T oder ACHSE Nr. 2

—
EIEAEEIEIEAEIEDR

[20] 21 [22[23] [29]qo] 31]
||:|||:|||:|||:||[:|||:||[]|,9__|||E|°|°||§r|| UNI T oder ACHSE Nr. 1
i
Olels4s[el716] .
eoBEEe0@E  Digiterm
5.9. Die Klemmenbelegung im Mehrachssystem

Die Werte in Klammern gelten fiir Achse bzw. Unit 2, 3, 4,...

Klemme 1: 0V Versorgung fur Bedienterminal DIGITERM
Klemme  2: 0V Versorgung fur Bedienterminal DIGITERM
Klemme  3: +24V DC Versorgung fur Bedienterminal DIGITERM
Klemme 4: +24V DC Versorgung fur Bedienterminal DIGITERM
Klemme 5: RxD Datenempfangsleitung der RS232

Klemme 6: 0V von Versorgung

Klemme 7: 0V von Versorgung

Klemme 8: TxD Datensendeleitung der RS232

Klemme 9 (32,55,78...): 0V fur Winkelcodierer (Geber)

Klemme 10 (33,56,79.. Data A oder +

Klemme 11 (34,57,80.. Data B oder -
Klemme 12 (35,58,81.. Clock A oder +
Klemme 13 (36,59,82.. Clock B oder -

Klemme 14 (37,60,83...): +24V DC fir Winkelcodierer (Geber)
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Klemme 15 (38,61,84...): 0V Versorgung

Klemme 16 (39,62,85.. Prog.-Nr. 1
Klemme 17 (40,63,86.. Prog.- Nr. 2
Klemme 18 (41,64,87.. Prog.- Nr. 4
Klemme 19 (42,65,88.. Prog.-Nr. 8
Klemme 20 (43,66,89.. Prog.-Nr. 16
Klemme 21 (44,67,90.. Prog.-Nr. 32
Klemme 22 (45,68,91.. Prog.-Nr. 64

Klemme 23 (46,69,92..
Klemme 24 (47,70,93..
Klemme 25 (48,71,94..
Klemme 26 (49,72,95..
Klemme 27 (50,73,96..
Klemme 28 (51,74,97..
Klemme 29 (52,75,98..
Klemme 30 (53,76,99..
Klemme 31 (54,77,100...

Programm Start

RxD von RS232
OV von Versorgung
OV von Versorgung
TxD von RS232

N N N N N N N N N N N N N N N N

0V Spannungsversorgung fir CPU und Winkelcodierer
0V Spannungsversorgung fir CPU und Winkelcodierer
+24V DC Spannungsversorgung fur CPU und Winkelcodierer
+24V DC fur DIGIPROG

Die Ausgéange werden Uber die 40polige Stiftleisten herausgefihrt. Sie haben folgende Belegung:

Stift 1 - Ausgang 2 Stift11 - Ausgang 12 Stift21 Ausgang 18 Stift31 Ausgang 28
Stift 2 - Ausgang 1 Stift12 - Ausgang 11 Stift22 Ausgang 17 Stift32 Ausgang 27
Stift 3 - Ausgang 4 Stift13 - Ausgang 14 Stift23 Ausgang 20 Stift33 Ausgang 30
Stift 4 - Ausgang 3 Stiftl4 - Ausgang 13 Stift24 Ausgang 19 Stift34 Ausgang 29
Stift 5 - Ausgang 6 Stift15 - Ausgang 16 Stift25 Ausgang 22 Stift35 Ausgang 32
Stift 6 - Ausgang 5 Stift16 - Ausgang 15 Stift26 Ausgang 21 Stift36 Ausgang 31
Stift 7 - Ausgang 8 Stiftl7 - +24V Stift27 Ausgang 24 Stift37 +24V

Stift 8 - Ausgang 7 Stift18 -  +24V Stift28 Ausgang 23 Stift38 +24V

Stift 9 - Ausgang 10 Stift19 - oV Stift29 Ausgang 26 Stift39 ov

Stift10 - Ausgang 9 Stift20 - 0oV Stift 30 Ausgang 25 Stift40 ov
Ausgabe: 13.05.1998 Seite: 15
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6. Ubersicht des Bedienterminals

HEBEHEHEE8E8
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LeLELelalaleldle Lalalelslalalals
2l4lel8glol1zl%lw® w1212 212128130132
13 § 7 & M B 6 m® 21 B 25 21 B AN

rogrammierbetriek

P
Anloagenparameter
Ausgangsse lektierung
Totze itTkompensation
re Wahl!:

h

7 Speed: 36 A
DIGICAM HAUPTMENUE

A B C D £ F G

PRG aut I hl TEACH UNIT HELP A-7
H | 1 K L M N

v A < > 7 8 9 BS
0 P N (@ N (R S T u

« > . /- 4 5 6 ESC
v W RS N (Y Z Space

COPY DEL INS 0 1 2 3 ENTER
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6.1. Die LED-Anzeigeeinheit

6.1.1. Die 7-Segmentanzeige

Das CAMCON besitzt eine 10stellige 13mm hohe 7-Segmentanzeige, die auch aus einigen Metern
Entfernungen zum Gerat sehr gut lesbar ist. Hier 1&Rt sich rechts die richtungsabhéngige Anlagengeschwin-
digkeit oder die Anlagenposition ablesen, wahrend links die aktuelle Programmnummer dargestellt ist.

6.1.2. Das LED-Leuchtband

Unter der 7-Segmentanzeige befindet sich ein LED-Leuchtband, das die Schaltzustdnde der ersten 32
Ausgéange (Nockenbahnen) anzeigt.

6.2. Die Flussigkristallanzeige (LCD)

Unter der LED-Anzeigeeinheit befindet sich ein LC-Display. Es handelt sich um eine Klartextanzeige mit
einer Auflésung von 8 Zeilen a 40 Zeichen.

Der Kontrast bzw. der Ablesewinkel des LCD kann durch Driicken der Tasten und |Z| angepaldt
werden. Uber die Tasten und kdnnen Sie eine Grundeinstellung des Kontrasts vornehmen.

Achtung: Bei Mehrachssystemen ist die Einstellung des Kontrasts nur durch vorheriges
Betatigen der Taste maoglich.

Die obere Zeile des LC-Displays zeigt den Status des CAMCON an:

"Unit" =  Geratenummer (Mehrachsensystem)
"Prg" =  Programmnummer (0-127)

"Speed" =  Geschwindigkeit mit Drehrichtung
"Act" =  Aktuelle Position der Maschine

In der zweiten Zeile des LC-Displays (dunkel unterlegt) werden die angewahlten Meniis angezeigt, rechts
davon blendet sich bei Stérungen des CAMCON eine entsprechende Errormeldung ein.

6.3. Die Geschwindigkeits- und Positionsanzeige

Die Geschwindigkeit und die Position kdnnen nicht gleichzeitig angezeigt werden. Auf dem LC-Display wird

oben rechts immer die Positions- und Istwertanzeige eingeblendet. Auf der 7-Segmentanzeige wird

entweder die Geschwindigkeit und das Programm oder der Istwert dargestellt.

Bei Mehrachsgeraten erfodle Umschaltung der Anzeige von Geschwindigkeits- auf die Istwertdarstellung
UN\

durch Druicken der Taste ™™ und anschlieRendes Driicken der Taste ﬁ Bei nochmaliger Betatigung der
beiden Tasten gelangen Sie wieder zuriick zur Geschwindigkeitsanzeige.

6.4. Die Tastatur

Die Folientastatur bildet die wichtigste Funktionsgruppe auf der Frontplatte des CAMCON. Uber sie werden
alle einzustellenden Funktionen eingegeben. Die Tastatur besteht aus einem alphanumerischen Tastenblock
sowie unterschiedlichen Funktionstasten.

Sie ist schmutzunempfindlich und I6sungsmittelbesténdig. Die Tasten besitzen einen spirbaren Druckpunkt
zur taktilen Ruckmeldung sowie eine akustische Eingabebestétigung.

Ausgabe: 13.05.1998 Seite: 17
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6.5. Funktionsubersicht der Tastatur
PHG Taste fur die Anwahl des gewiinschten Programms
~—
4 programmierbare Eingange, galvanisch getrennt mit 4 Grundprogrammen.
OUT Beispiel: 2 Schalteingdnge und 2 Eingange, welche die Dauer des
— Uberspannungsimpulses bestimmen
Eingabe fiir zusatzliche Nocken auf den Ausgangen / Nocken-
INS
bahnen
S
J— Mit dieser Taste setzt man den Einschaltpunkt der Nocken
j —
-L Mit dieser Taste setzt man den Ausschaltpunkt der Nocken
 —

Mit dieser Taste kénnen im Mehrachssystem mehrere Aktionen eingeleitet
werden: Eingabe der Geréate-(Achsen-) Nummern, Umschaltung der 7-
Segment-Anzeige von "Speed" und "Prg" auf "Position" sowie die

c
r4
=

— Kontrasteinstellung des LC-Displays.
' Cursorbewegung nach unten (néchsten Menipunkt anwéahlen) bzw.
Kontrasteinstellung des LC-Displays
e
‘ Cursorbewegung nach oben (vorherigen Menupunkt anwéhlen) bzw.
Kontrasteinstellung des LC-Displays
S
‘ Cursorbewegung nach links (vorherigen Menupunkt anwahlen) bzw.
Grundeinstellung fiir den Kontrast
S

Cursorbewegung nach rechts (néchsten Menipunkt anwahlen) bzw.
Grundeinstellung fur den Kontrast
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(

COPY

DEL

HELP

mit dieser Taste verringern sich wahrend der Eingabe die Zahlenwerte

Mit dieser Taste erhéhen sich wahrend der Eingabe die Zahlenwerte

Diese Taste dient als Punkteingabe bei der Namensvergabe fir die einzelnen
Ausgénge, jedoch nicht als Dezimalpunkt

Eingabe des Vorzeichens Positiv / Negativ fir Zahlen

Diese Taste hat zur Zeit keine Funktion

Dient zum Léschen von Programmen und einzelnen Ausgangen

Hilfetaste ohne Funktion

Ubernahmetaste

Mit dieser Taste kénnen Sie eine eingeleitete Funktion abbrechen, oder von

einem Untermenu zurlick in das Hauptmeni gelangen

Mit dieser Taste léschen Sie die zuletzt eingegebenen Zahlen oder Buchstaben

Zur Beschreibung der Nocken mit Text kann hier die Tastatur umgeschaltet
werden. Die Buchstaben auf dem linken, oberen Rand der kleinen Tasten sind
dann aktiviert.

Ausgabe: 13.05.1998
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7. Programmierung
7.1. Allgemeines

Die Programmierung des CAMCON erfolgt "on-line", d.h. die Einstellungen, die Sie in den Program-
miermenis vornehmen, werden unmittelbar nach der Bestéatigung in den RAM-Bereich des Gerats
Ubernommen und wirken sich somit direkt auf das Schaltverhalten des Systems aus.

nicht verlassen, sind die abgespeicherten Werte noch nicht in den
Langzeitspeicher (EEPROM) geladen worden, sondern befindet sich noch im
RAM. Bei Unterbrechung der Versorgungsspannung geht deshalb die Pro-
grammierung verloren. Erst beim Verlassen des jeweiligen Menlpunktes

durch Driicken der Taste werden alle eingegebenen Daten in den Lang-
zeitspeicher geladen und gesichert.

f Achtung: Wird nach Eingabe von Parametern und Nocken der jeweilige Menlpunkt noch

7.2. CAMCON Hauptmenu

Nach dem Anlegen der Versorgungsspannung schaltet das CAMCON automatisch auf das unten
abgebildete Hauptmend.

nit: 1 Prg: B8 Speed: 1 Act:
DIGICAM HAUPTMENUE

1 Hubhohe

72 Programmierbetrieb

3 Anlagenparameter

4 Ausgangsselektierung
5 Totzeitkompensation
Thre Wahl:

Die obere Zeile zeigt den Status an:

Unit =  Geratenummer (Mehrachsensystem)
Prg =  Programmnummer (0-127)
Speed =  Geschwindigkeit mit Drehrichtung
Act =  Aktuelle Position der Maschine

7.3. Gesamtldéschung

Bei der ersten Inbetriebnahme sollte das CAMCON gesamtgeldscht werden, damit die vom Werk einpro-
grammierten Nocken geldscht werden. Dabei gehen Sie wie folgt vor:

1. Wahlen Sie im Hauptmeni den Menipunkt "Anlagenparameter” (Taste E] ), es erscheint folgendes
Menu:

nit: 1 Prg: A 3peed: B Act: 3an
BENUTZER SCHLUSSEL

Bitte Benutzernummer eingeben

Seite: 20 Ausgabe: 13.05.1998
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Benutzerschlissel "5693" "54"eingeben
mit der Taste bestatigen
Taste driicken

Taste dricken
Taste dricken

o gk w N

Im Mehrachssistem mussen Sie zuséatzlich folgende Schritte durchfiihren:

7. Taste betatigen
8. Taste driicken

9. Taste betétigen

Auf dem Display erscheint anschlieend folgendes Bild:

Fehler im Datenspeicher
lle Daten geloscht !

Bitte drucken 3ie

die Taste 'ENTER’

Achtung: Ab diesem Punkt kbnnen Sie die Gesamtléschung nicht mehr abbrechen oder
f . E verlassen.

Durch Dricken der Taste wird der gesamte Speicher geldscht und grundinitialisiert. Das

Programm wechselt dabei automatisch ins Hauptmen( zuruck.

Ausgabe: 13.05.1998
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7.4. Die Systemkonstanten

Bei der ersten Inbetriebnahme des CAMCON mussen erst die Einstellungen der Systemparameter
vorgenommen werden. Diese werden einmalig eingegeben, da sie anlagenspezifisch und somit unver-
anderlich sind.

sssss

"ANLAGENPARAMETER" aus dem Hauptmeni und geben Sie den Benutzerschlissel "5693" oder "54" ein.
Nach Bestatigung der Eingabe mit der Taste erscheint das Anlagenparametermenu:

1 Prg: B Speed: 1 Act:
SYSTEMRONSTANTEN (B5Febh1993)
Sprache HDeutsch
eelle Auflosung : J6BSINGLE
ewunschte Auflosung -368:8
eschwindigkeitsfaktor: 1.8688:8
esswertbewegung :Rotatorisch
otzeitkompensation :Global

7.4.1. Sprache

Nachdem Sie in das Anlagenparametermenti gelangt sind, steht der Cursor bereits auf dem Eingabefeld zur
Auswahl der Sprache.

CAMCON hietet lhnen die Bedienerfiihrung in den Sprachen Deutsch, Englisch und Franzésisch an.

Die gewilinschte Sprache stellen Sie mit folgenden Tasten ein:

Taste = Deutsch

Taste =  Englisch
Taste = Franzdsisch

Mit der Taste oder bestatigen Sie lhre Eingabe und Ubernehmen den Wert in den Speicher.
Dadurch wird - falls Sie eine neue Sprache gewahlt haben - sofort das Menl aktualisiert und die
Menipunkte erscheinen in der gewiinschten Sprache.

Der Cursor springt daraufhin zum nachsten Mentpunkt "Reelle Geberaufldsung".

7.4.2. Reelle Auflésung
7.4.2.1. Reelle Auflésung mit Totzeitkompensation

Das Nockenschaltwerk CAMCON mit Totzeitkompensation arbeitet mit einer internen Aufldsung von maximal
4096 Inkremente (zu erkennen an dem Hauptmenupunkt "Totzeitkompensation") . Ist die Gesamtauflésung
des Winkelcodierers gréR3er als 4096 Inkremente, so muf3 ein Teilerverhéltnis eingestellt werden, welches
als Ergebnis eine Zahl £ 4096 ergibt.

Der Teiler kann nur in Binarschritten eingestellt werden ,*4,*2,*1,/2,/4,/8,..../165536, SINGEL.

Beispiel :

Winkelcodiererauflosung : 20000 Inkremente.

Da 20000 Inkremente zu viel sind, wahlt man / 8 , so ergibt sich eine Auflésung von 2500 mit der dann das
Nockenschaltwerk arbeitet.
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Bitte stellen Sie bei groReren Winkelcodierern erst den Teiler ein, da die Software immer auf 4096
begrenzt.

Durch Driicken der Tasten wird das Teilerfeld angewahlt. Der gewtinschte Teiler wird nicht numerisch
eingegeben, sondern nur durch Driicken der Taste und der Taste kann man den Wert, der

automatisch in Binarschritten wechselt, wéhlen. Méchte man einen Teilerwert einstellen, z. B. kleiner als
"/4", und das CAMCON laft es nicht zu, dann ist die eingestellte "Reelle Aufldsung” zu gro3 z.B. 3 16383.

ENTER

Das Einstellen des Teiler mu3 dann durch Driicken der Taste - verlassen werden. Durch Driicken der
Taste |Z| gelangt man wieder auf die Einstellung "Reelle Auflésung" zurlick. Hier muf3 ein kleinerer Wert als

"16383" eingegeben werden und anschlieRend durch Driicken der Taste wieder in die Einstellung
Teiler zuwechseln. Jetzt erst ist es mdglich, einen kleineren Teiler als "/4" anzuwahlen. Wie klein der Teiler
gewahlt werden kann, ist wiederum abhéngig von der Reellen Aufloésung (z.B. Reelle Auflésung = "4444"
gewahlt, dann ist der kleinste einzustellende Teilerwert "/2", Der Multiplikator "x1 geht nicht, da der
Zahlenwert "4444" grof3er ist als der Zahlenwert "4096" ).

Anschlieend wird durch Betétigen der Taste dieser Menupunkt automatisch verlassen.

7.4.2.2. Reelle Aufldsung ohne Totzeitkompensation

Das Nockenschaltwerk CAMCON ohne Totzeitkompensation arbeitet mit einer internen Auflésung von

maximal 16777216 Incremente, (zu erkennen an dem nicht vorhandenen Hauptmenipunkt
"Totzeitkompensation"). Aus diesem Grunde ist nur erforderlich, die Aufldsung des AWC-Winkelcodierers
einzugeben.

Beispiel:

Winkelcodiererauflésung : 20000 Inkremente.
In dem Menupunkt Relle Auflésung muf3 jetzt 20000 eingestellt werden, und durch Driicken der

Taste wird dieser Menupunkt automatisch verlassen.

Achtung: Beim Einsatz eines AWC-Winkelcodierer mit einer Auflésung von 360 bzw. 2048
Schritte pro Umdrehung, muf3 in das Feld "Reelle Geberauflosung" und "Gewlnschte
Geberauflosung" der entsprechende Auflésungswert eingestellt werden (z.B. 360 oder
2048). Das Feld des Teilers wird auf SINGEL eingestellt.

Ausgabe: 13.05.1998 Seite: 23
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7.4.3. Gewilinschte Auflésung

Hier wird der Bezug auf das echte Mal} eingestellt (elektronisches Getriebe), mit dem man rechnet und was
zur Anzeige gebracht wird, die GroRRe dieses Wertes betragt maximal das 10-fache der reellen Auflésung.
Beispiel:

Verwendet man den AWC-Winkelcodierer vom Typ AWC 660, so liefert dieser AWC-Winkelcodierer eine
Auflésung von 4096 x 4096 = 16777216 Inkremente. Eingabe der reellen Auflosung = 16777216.

Die Auflésung der Anzeige soll in 0.1mm Schritten erfolgen. Die Léange der zu messenden Wegstrecke
betragt 10.5m. Der AWC-Winkelcodierer macht bei dieser Strecke genau 40.6 Umdrehungen.

Gesamtverfahren in 0.1 mm
Gewilnschte Geberauflésung = x Reeller Geberauflésung
Schritte pro Umdrehung x Umdrehung

105000 (1/10mm)
10593103 = x 16777216
4096 x  40.6

Eingabe im Feld gewtinschte Auflésung = 10593103
Auch hier wird durch Driicken der Taste dieser Menlpunkt automatisch verlassen, und nach Ein%abe

der gewunschten Dezimalstelle (z.B. 1 = 1/10mm), kann durch nochmaliges Drucken der Taste
dieser Menulpunkt verlassen werden.

7.4.3.1. Elektronische Drehrichtungsumschaltung

Durch Andern des Vorzeichens mit der Taste wird die Drehrichtung per Software umgekehrt (nur
maoglich wenn das dunkele Feld auf Auflosung steht). Blickt man auf die Antriebswelle des Winkelcodierers
und dreht diese im Uhrzeigersinn, so bedeutet das:

- Positiver Wert (ohne Vorzeichen) = Schritte in aufsteigender Reihenfolge

- Negativer Wert (negatives Vorzeichen) = Schritte in abnehmender Reihenfolge.

7.4.4. Geschwindigkeitsfaktor

Das CAMCON ermittelt die Geschwindigkeit in Schritten pro Sekunde. Diese Zahl wird in der Statusanzeige
der 7-Segmentanzeige dargestellt (im Hauptmeni und in der Automatik-Anzeige). Um die
Geschwindigkeitsanzeige an andere Einheiten anzupassen (z.B. U/min, Stck/h oder m/min.), kann in diesem
Menipunkt ein Umrechnungsfaktor eingegeben werden.

Beispiel:

Bei einem AWC-Winkelcodierer mit 360 Schritten pro Umdrehung zeigt das CAMCON bei 1U/min 6
Schritte/sec an. Um nun eine Darstellung in U/min. zu erreichen, muf3 der sechste Teil des jeweils ange-
zeigten Wertes, in diesem Falle 0.167, als Geschwindigkeitsfaktor in das Eingabefeld eingetragen werden.
Die Berechnung fir eine Umdrehung/Minute geschieht nach folgender Formel:

60
gewunschte Winkelcodiereraufldsung

Geschwindigkeitsfaktor =

Durch Dricken der Taste verlassen Sie diesen Menipunkt automatisch, der Cursor springt auf das
Feld zur Eingabe der Nachkommastellen. Hier geben Sie eine Ziffer fiir die Anzahl der Dezimalstellen ein

(z.B. "1" => Faktor x 0.1 , "2" => Faktor x 0.01 , usw.). Durch Driicken der Taste schlieRen Sie lhre
Eingabe in diesem Menipunkt ab, der Cursor springt zum nachsten Menipunkt.
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7.4.5. Messwertbewegung

Das Nockenschaltwerk CAMCON mit Totzeitkompensation (zu erkennen an dem Hauptmenipunkt
"Totzeitkompensation") kann zwischen rotatorischer und Vor-/Rickwéartsbewegungen des Winkelcodierers
unterscheiden.

Beispiel : Exzenterpresse b Rotatorisch

Differenzwegpresse b Vor-/Rickwarts
Das Umstellen dieses Meniipunktes bewirkt bei CAMCON mit Totzeitkompensation eine Veranderung der
Berechnung der totzeitkompensierten Ausgéange. Nicht totzeitkompensierte Ausgénge unterliegen hierdurch
keiner Anderung. Bei Inbetriebnahme des CAMCON muR dieser Meniipunkt auf "Rotatorisch” eingestellt
sein. Ist das Verhalten der Bewegung sehr dynamisch (beweglich), kann durch Umstellen auf "Vor/Rick"
eine starkere Dynamisierung erreicht werden. Wurde nach dem Umschalten auf "Vor/Ruck" keine
Verbesserung erreicht, sollten Sie das Gerat wieder auf die Grundeinstellung "Rotatorisch" zuriickstellen, da
durch die gréRere Dynamik eine Ungenauigkeit bei der Totzeitkompensation auftreten kann. Durch Driicken

der Taste wird automatisch der Menlpunkt verlassen.

7.4.6. Totzeitkompensation
Beim CAMCON mit Totzeitkompensation (zu erkennnen am Hauptmenipunkt "Totzeitkompensation™) wird
im Hauptmenupunkt "Anlagenparameter” die gewunschte Totzeitkompensation fiir die einzelnen Programme

eingestellt. Durch Driicken der Taste wird der MenUpunkt "Totzeitkompensation" angewahlt. Folgende

zwei Einstellungen sind durch Driicken der Taste und der Taste maoglich:

"Programmabhéangig" Bei dieser Einstellung kann man die
Totzeitkompensation und Nullpunktverschiebung von
jedem Programm und fiir jeden Ausgang separat
einstellen.

"Global" Die Totzeitkompensation ist nur ausgangsabhéngig,
nicht jedoch programmabhéangig.
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7.4.7. Nullpunktverschiebung
7.4.7.1. Nullpunktverschiebung mit Totzeitkompensation

Beim Einrichten der Maschine kann es vorkommen, daf3 der mechanische Nullpunkt nicht mit dem
elektronischen Nullpunkt Ubereinstimmt. Dieser Nullpunkt kann durch Eingabe eines Korrekturwertes
angepaldt werden.

Beim CAMCON mit Totzeitkompensation (zu erkennnen am Hauptmenipunkt "Totzeitkompensation") wird
die Eingabe des Korrekturwertes der Nullpunktverschiebung unter dem Hauptmenipunkt
"Totzeitkompensation" vorgenommen. Durch Driicken der Taste |Z| gelangt man automatisch auf die
Einstellung  "Nullpunktverschiebung”. Im LC-Display wird oben rechts der physikalische Nullpunkt des
Winkelcodierers angezeigt .Dieser Wert stimmt aber nicht mit dem des CAMCON (berein, deshalb muR3 der
Wert elektronisch verschoben werden. Voraussetzung dafiir ist, daf3 in der Nullpunktverschiebung der
Zahlenwert "0" steht. Falls dies nicht der Fall ist, muf3 hier "0" eingegeben und anschlieBend durch Driicken
der Taste bestatigt werden. Erst jetzt gibt man in dem Menipunkt "Nullpunktverschiebung" den
numerischen Zahlenwert ein, der oben in der LC-Displayanzeige abgebildet ist. Steht dieser Wert auf "0" ,

braucht keine Nullpunktkorrektur vorgenommen werden. Durch Driicken der Taste wird dieser Wert im
Zwischenspeicher abgelegt und kann anschlieRend durch Driicken der Taste in den Langzeitspeicher
geschrieben und gesichert werden.

Achtung : Die Nullpunktverschiebung kann fur jedes Programm einzeln oder fur alle Programme
gleichzeitiy  eingegeben  werden. Diese Einstellung ist im  Menupunkt
"Anlagenparameter” mdoglich (siehe 6.3.7.). Insgesamt kdnnen dadurch 128
Nullpunktkorrekturen vorgenommen werden.

Durch Dricken der Taste wird die "Systemkonstanteneinstellung" automatisch verlassen und das
Hauptmenu angewahit.

7.4.7.2. Nullpunktverschiebung ohne Totzeitkompensation

Beim CAMCON ohne Totzeitkompensation (zu erkennnen am nicht vorhandenen Hauptmenuipunkt
"Totzeitkompensation") wird die Eingabe des Korrekturwertes der Nullpunktverschiebung unter dem

Hauptmenipunkt “"Anlagenparameter" vorgenommen. Durch Dricken der Taste |Z| gelangt man
automatisch auf die Einstellung "Nullpunktverschiebung".

Die Programmierung der Nullpunktverschiebung erfolgt analog zur Nullpunktverschiebung mit
Totzeitkompensation.

7.4.8. Problematik Differenzwegpresse

Bei exzenterbetriebenen Pressen kann man von einer annahernd konstanten Geschwindigkeit ausgehen, die
die Antreibswelle wéahrend einer Umdrehung (Hub) durchlduft. Durch den nichtlinearen Bewegungsablauf der
BRUDERER Differenzwegpresse (BDWP), kann eine herkdmmliche OT-Totzeitkompensation nicht
durchgefiihrt werden. Es wurde ein spezielles Programm entwickelt, welches in Abhangigkeit der
vorgewahlten Geschwindigkeitsstufe und Hubhoéhe die Nocken (Schaltpunkte) fir OT selbst berechnet. Die

Grundwerte dieser Berechnung kénnen im Menipunkt "HUBHOHE" (Taste ) fur jede
Geschwindigkeitsstufe seperat eingestellt werden.

7.5. Eingeben der Programmnummer

Zunachst muf3 die Programmnummer festgelegt werden, unter der die einzelnen Nocken programmiert
werden sollen. Diese Programmnummer wird anschlieend in der ersten Zeile des LC-Displays angezeigt.
Ablauf:

1. Taste driicken
2. Benutzerschlissel eingeben

2. Programmnummer wéhlen iz.B. 1)

3. durch driicken der Taste Programm bestéatigen
Auf der 7-Segmentanzeige und im Display wird automatisch die gewéhlte Programmnummer angezeigt.
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7.6. Programmieren von Nocken

Durch Dricken der Taste im Hauptmeni gelangt man nach Eingabe des Benutzerschlissels "5693" und
der Taste in den "Programmierbetrieb” (siehe Abbildung unten).

nit: 1 Prg: B8 Speed: 1 Act:
Ausgang Name 1163~ 446 Ein Aus
1 Sicherheitsnocke keine Nocke
Z 0T-Umschaltung 118 359
OT-Dampfung ND 185 359
4 0T-Dampfung HD 183 359
5 UTD-Bremsventil 8 A
6 UT-Dampfung (7 35

7.6.1.  Ausgang wéhlen

Zunachst den ersten AusgarI%| auf dem der erste Nocken programmiert werden soll, durch Driicken der

Taste oder der Taste anwahlen. Durch Eingabe der Ausgangsnummer kann der gewinschte
Ausgang auch direkt angewahlt werden (z.B. 5).

7.6.2. Ausgang mit Namen versehen

Jeder Ausgang kann eine individuelle Bezeichnung bekommen (z.B. "VAKUUM EIN", "PUMPE AUS"). Dabei
kdnnen Sie fir den deutschsprachigen Modus und einen der beiden Fremdsprachenmodi separate
Ausgangsbezeichnungen vergeben. Bei Umschalten des Sprachmodus zeigt Ihnen CAMCON die fir die
jeweilige Sprache gultigen Ausgangsnamen an. Wenn Sie im Fremdsprachenmodus fiir einen bestimmten
Ausgang noch keine Namensvergabe durchgefuhrt haben, wird das Gerat auch nach der Anwahl einer
Fremdsprache noch die deutsche Bezeichnung fiir diesen Ausgang anzeigen.

Diese Funktion ist nur im Programmiermodus 2 nach Eingabe des Benutzerschliissels "5693" mdglich.
Beispiel:

1. Taste driicken.

2. Taste dricken. Das Eingabefeld hinter der Ausgangsnummer erscheint dunkel.

3. Durch Driicken der Tasten bis kann ein beliebiger Text eingegeben werden. Durch wiederholtes
Driicken der Taste sind die Sonderzeichen "." und die Zahlen "0" bis "9" verfiigbar. Bei falscher
Eingabe eines Zeichens kann Uber die Taste das gewinschte Zeichen geldscht werden. Durch
Drucken der Taste wird der Text in den Speicher Ubernommen.
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7.6.3. Nocken eingeben

Hat man den gewiinschten Ausgang definiert, so wird mit der Taste die Programmierung des Nockens
eingeleitet. Jetzt kann der gewinschte Einschaltpunkt des Nockens Uber die numerischen Tasten

eingegeben werden. Nachdem dieser Wert feststeht, wird mit den Tasten oder das Feld zur

Eingabe des Ausschaltpunkts angewahlt. Mit der Taste bestatigen Sie die Eingabe. Die
Nockeneingabe ist damit beendet, der Ausgang wird entsprechend beschaltet.

lassen, dann ist der abgespeicherte Wert des Nockens noch nicht in den
Langzeitspeicher (EEPROM) geladen worden, sondern befindet sich noch im
RAM. Bei Unterbrechung der Versorgungsspannung geht deshalb die Pro-
grammierung verloren. Erst beim Verlassen des Programmierbetriebes durch

f Achtung: Wird nach Eingabe des Nockens der Programmierbetrieb "2" noch nicht ver-

Drucken der Taste werden alle Daten, die programmiert worden sind, in
den Langzeitspeicher geladen und gesichert.

Beispiel:

1.Wert eingeben z.B. 25 (Feld wird dunkel angezeigt)

2.anschlieend bestatigen mit der Taste =™
3.nachsten Wert eingeben z.B. 190 (Feld wird dunkel angezeigt)

7.6.4. Mehrere Nocken auf einem Ausgang programmieren

X
INS

Um weitere Nocken auf einen Ausgang zu programmieren, muf3 im Programmiermodus die Taste
eingegeben werden. In der Mitte der beiden Eingabefelder erscheint der Ausdruck "neu". Das Eingabefeld
fir den Einschaltwert ist dunkel unterlegt. Nach Eingabe einer Zahl (z.B. 100) und Bestétigen durch die

Taste kann der neue Einschaltwert eingestellt werden (z.B. 150). Entsprechend wird mit dem
Ausschaltwert verfahren.

Beispiel:

Taste dricken (im Hauptmenu)

Benutzerschlissel eingeben und mit der Taste bestéatigen,

Taste dricken

Ausgang anwahlen

gewiinschten Einschaltwert des neuen Nockens eingeben (z.B. 100)

Taste driicken
gewiinschten Ausschaltwert des neuen Nockens eingeben (z.B. 150)

mit der Taste die gewinschten Werte in den Speicher schreiben

© No ok~ Db

Nocken, die sich Uberschneiden, werden zu einem Nocken zusammengefal3t. Die Nocken kdnnen auch Uber
Null hinaus gesetzt werden (z.B. 330 bis 30).
Nach der Programmierung wird im Display durch die Zeichen "<" und/oder ">" angezeigt, dafl noch weitere
Nocken auf diesem Ausgang programmiert worden sind. Durch Driicken der Tasten und kénnen im
gewunschten Ausgang die verschiedenen programmierten Nocken angezeigt werden, welche sich oberhalb
und unterhalb des aktuellen Nockens befinden

7.6.5. Nocken suchen

Durch Driicken der Taste und der Taste kdnnen im gewinschten Ausgang die verschiedenen
programmierten Nocken angezeigt werden.
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7.6.6. Nocken andern

Einen programmierten Nocken kénnen Sie auch nachtraglich noch veréandern. Dazu wahlen Sie einfach mit
der Taste oder der Taste den Einschalt- oder Ausschaltpunkt an und geben einen neuen Wert ein.
Durch Bestéatigen mit der Taste wird die Eingabe in den Speicher ibernommen.

7.6.7. Optimieren von Nocken

Wahrend der Eingabe des Ein- und Ausschaltpunktes eines Nockens hat man die Mdoglichkeit, die eingege-

benen Werte durch Drucken der Taste oder der Taste um einen Schritt zu verandern. Die geén-
derten Werte werden in diesem Fall direkt in den Speicher tlbernommen. Damit bietet das CAMCON dem
Anwender die Mdéglichkeit, die Nocken auch bei laufender Maschine optimal an den Prozel3 anzupassen.

7.6.8. Die Funktion "TEACH IN"
Im Programmierbetriebsmodus "2" hat man zusétzlich die Méglichkeit, eine bestimmte Position, die man z.B.

von Hand anfahren kann, durch Driicken der Taste als Ein- oder Ausschaltpunkt zu tbernehmen.
Dabei gehen Sie folgendermaR3en vor:

Taste driicken. Das Eingabefeld fur den Einschaltpunkt wird dunkel angezeigt.

Taste driicken. Maschine in Einschaltposition fahren.

Taste driicken. Die aktuelle Maschinenposition wird in das Eingabefeld tbernommen.
Taste driicken. Das Eingabefeld des Ausschaltpunktes wird dunkel angezeigt.

Taste driicken. Maschine in Ausschaltposition fahren.

Taste driicken. Die aktuelle Maschinenposition wird ins Eingabefeld tbernommen.

2 e o

Durch nochmaliges Driicken der Taste wird der Nocken in den Speicher ibernommen.
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7.6.9. Loschen
7.6.9.1. LOschen eines programmierten Nocken

Wahlen Sie im Hauptmeni den Menipunkt "2 Programmierbetrieb” an und geben Sie dann Ilhre
Benutzernummer ein, kénnen Sie bereits programmierte Nocken wieder l6schen. Dies geschieht auf
folgende Weise:

1. Mit der Taste oder der Taste |Z| den Ausgang anwahlen, auf dem ein Nocken geléscht werden
soll.

2. Mit der Taste oder der Taste den Nocken anwahlen, der geléscht werden soll.
3. Taste driicken. Das angewahlte Eingabefeld erscheint dunkel. Den angezeigten Nockenwert durch

Driicken der Taste |[6schen.

4. Durch Betatigen der Taste wird der Ausschaltpunkt des Nockens angewahlt und kann durch

Driicken der Taste ebenfalls geldscht werden.
5. Nach Betétigung der Taste werden die Werte in den Speicher ibernommen.

7.6.9.2. Ldschen eines programmierten Ausgangs (Nockenbahn)

Waéhlen Sie im Hauptmenu den Menipunkt "2 Programmierbetrieb” an und geben Sie dann lhre
Benutzernummer ein, kénnen Sie komplette Ausgénge bzw. Nockenbahnen I6schen:

1. Durch Dricken der Taste oder der Taste |Z| den Ausgang anwahlen, der geldscht werden soll.

2. Dann die Taste driicken. Der Ausgang ist jetzt geléscht. Hinter der angewéhlten Ausgangsnummer
erscheint im Eingabefeld der Text "keine Nocke".

7.6.9.3. Loschen eines Programmes

Wahlt man im Hauptmenl den Menlpunkt "2 Programmierbetrieb” an und gibt dann die Benutzernummer
ein, kdbnnen Programme geldscht werden:

Taste dricken
Dann die gewiinschte Programmnummer eingeben (z.B. 5)

Taste driicken, das Programm wird angewahlt
Taste betétigen
Anschliel3end die Taste driicken, das Programm wird automatisch geléscht

o s wNE

bitte, ob Sie das richtige Programm angewahlt haben, denn einmal geldschte

f Achtung: Bevor Sie einen Nocken, einen Ausgang oder ein Programm léschen, prifen Sie
Werte kdnnen nicht wiederhergestellt werden !
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7.6.10. Nockenprogrammierung verlassen

Durch Driicken der Taste kénnen Sie jederzeit den Programmiermodus verlassen; Sie gelangen dann
automatisch wieder zurtick zum Hauptmenu.

7.6.11. Beispiel zur Nockenprogrammierung
7.6.11.1. Ersten Nocken programmieren

Aufgabe:
Nach einer Gesamtléschung des Programmspeichers und einer korrekten Einstellung der Systemkonstanten
soll ein Nocken fur Ausgang 4 von 100° bis 200° programmiert werden.

Lésung:
1. Wahlen Sie im Hauptmenu den Punkt "2 Programmierung"

2. Geben Sie lhre Schlisselnummer ein und driicken Sie die Taste, es erscheint das Program-
miermenu:

3. Mit der Taste Ausgang 4 anwéhlen oder Taste E‘ driicken und mit der Taste bestéatigen

4, Taste driicken um Nockeneinschaltpunkt einzugeben, der Cursor springt auf das Eingabefeld fiir
den Nockeneinschaltpunkt
5. Mit den numerischen Tasten den Wert "100" fiir den Nockeneinschaltpunkt eingeben

6. Mit der Taste die Eingabe bestatigen oder direkt die Taste driicken, der Cursor springt auf
das Eingabefeld fur den Nockenausschaltpunkt

7. Mit den numerischen Tasten den Wert "200" fiir den Nockenausschaltpunkt eingeben
Mit der Taste die Eingabe bestéatigen, woraufhin die Werte in den Speicher geschrieben werden.
Der erste Nocken ist damit programmiert.

9. Mit der Taste kdnnen Sie das Menu jederzeit verlassen

7.6.11.2. Zusatzliche Nocken auf einen Ausgang programmieren

Aufgabe:

Im Programm 0 soll fur den Ausgang 4 zusétzlich zu dem vorhandenen Nocken ein weiterer von 300° bis

330° programmiert werden.

Lésung:
1. Wahlen Sie im Hauptmeni den Punkt "2 Programmierung"

2. Geben Sie Ihre Schliisselnummer "5693"ein, es erscheint das Programmiermenu:

3. Mit der Taste Ausgang 4 anwéhlen oder Taste E‘ driicken und mit der Taste bestéatigen

4. Taste betatigen, um Nockeneinschaltpunkt fir zuséatzlichen Nocken einzugeben, der Cursor springt
auf das Eingabefeld fir den Nockeneinschaltpunkt; Zwischen den beiden Eingabefelder erscheint der
Ausdruck "neu".

5. Mit den numerischen Tasten den Wert "300" fiir den Nockeneinschaltpunkt eingeben

6. Taste oder driicken, der Cursor springt auf das Eingabefeld fiir den Nockenausschaltpunkt

7. Mit den numerischen Tasten den Wert "330" fiir den Nockenausschaltpunkt eingeben

8. Taste dricken, um Eingabe zu bestatigen. Die,Werte werden daraufhin in den Speicher

geschrieben , der zweite Nocken ist damit programmiert.
9. Mit der Taste kdnnen Sie dieses Menl jederzeit verlassen.

Auf dem Display erscheint nun der soeben programmierte Nocken sowie links davon das Zeichen
"<", welches den vorher eingegebenen Nocken zwischen 100° und 200° andeutet.
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7.7. Ausgangsselektierung

Durch Driicken der Taste im Hauptmeni gelangt man nach Eingabe des Benutzerschlussels und der
Taste in das Menil "Ausgangsselektierung™:

nit: 1 Prg: B Speed: 1 Act: 86

In diesem Menl wird die Richtungsabhangigkeit der Nocken programmiert. Auf diese Weise kdnnen die
Nocken fur eine bestimmte Richtung ausgeschaltet werden.

--> Nocken wirkt nur abwarts
<-- Nocken wirkt nur aufwarts
<-- -->  Nocken wirkt ab und aufwarts

Durch Dricken der Taste wird die Ausgangsselektierung automatisch verlassen und das Hauptmeni
angewahilt.
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7.8. Totzeitkompensation
Durch Driicken der Taste im Hauptmeni gelangt man nach Eingabe des Benutzerschlussels und der
Taste in die "Totzeitkompensation" (siehe Abbildung unten).

1 Prg: B Speed: 1 Act: 86
TOTZEITKOMPENSATION IN ms

B A 9: 8 Al3: (2

A b6B: B All@: B Al4: 8
A ?: H All: 8 Al5: H
A8 8
i

: : B AlZ: B Al6:
artielle Totzeiterf. : B kei
ullpunktverschiebung : a

Jedes mechanische Schaltglied (z.B. Schiitze, Magnetventile) besitzt eine Totzeit, d.h. zwischen dem
Ansteuersignal und dem eigentlichen Schalten der Kontakte vergeht immer eine gewisse Zeit. Bei Pro-
zessen, in denen Positionierungen an einem bewegten System durchgefuhrt werden, kénnen sich dadurch
Probleme ergeben. Wird ein solcher Prozefy nadmlich mit verschiedenen Geschwindigkeiten gefahren,
ergeben sich unterschiedliche Positionierungen. Um dies zu beheben, muRten fur jede Geschwindigkeit neue
Zeitpunkte fir die Schaltsignale errechnet werden.
Die Totzeitkompensation macht es mdglich, Anlagen mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten zu fahren,
ohne die Nocken laufend anpassen zu missen.
In diesem Menl 143t sich fur die ersten 16 Ausgénge je eine Totzeit einstellen. Die Beeinflussung der
Nocken richtet sich nach der Geschwindigkeit der Maschine. Je schneller die Maschine lauft, umso weiter
nach vorne wird der Nocken verschoben, da die Reaktionszeit der Ventile annéhernd konstant bleibt.
Beispiel:
Eine Rotationsanlage mit einer Winkelcodieraufldsung von 360 Schritten pro Umdrehung lauft mit 120
U/min. Ein beliebiger Ausgang steuert bei 0 Grad ein Magnetventil an, das eine Totzeit von 40ms besitzt.

120 U/min. bedeuten 120 x 360 = 43200 Schritte / min.

43200 Schritte pro min. / 60 = 720  Schritte / sec.

720 Schritte pro sec. / 1000 = 0.72  Schritte / ms

Durch Driicken der Taste und der Taste |Z| wahlt man den Ausgang an, auf dem eine Totzeit
eingegeben werden soll. Das angewdhlte Eingabefeld erscheint dunkel. Jetzt kann die Eingabe der Totzeit
im Bereich von 0 bis 1020 ms erfolgen. Die Zahl im Eingabefeld kann numerisch eingegeben werden oder

durch Driicken der Taste und der Taste jeweils um eine ms verandert werden.
Durch Driicken der Taste wird dieser Wert im Zwischenspeicher abgelegt und kann anschlielRend

durch Dricken der Taste in den Langzeitspeicher geschrieben und gesichert werden (siehe 6.3.8.
Nullpunktverschiebung).
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7.8.1. Partielle Totzeit

Bei extrem exzentrischen Maschinenantrieben und bei besonders variablen Geschwindigkeitsprofilen kann
es vorkommen, dafd die Totzeit fur bestimmte Nocken nicht mehr optimal kompensiert wird. Dies ist darin
begriindet, dal3 die Geschwindigkeit normalerweise in regelmafRigen Zeitabstdnden (1ms) erfaf3t wird.
Andert sich die Geschwindigkeit dabei in gewissen Bereichen sehr schnell, ist die errechnete Totzeit bei
Ausgabe des Nockens bzw. Einschalten des Ausgangs bereits nicht mehr aktuell und damit hinféllig. Es
kommt zu einem zeitlich schwankenden und dadurch ungenauen Schalten der Ausgange.

Kennt man jedoch das Geschwindigkeitsprofil des Systems, kann man den Mel3vorgang auf eine Position
legen, fur die sich die effektive (mittlere) Geschwindigkeit nach Ablauf der bendtigten Totzeit am wenigsten
andert. Dadurch erhalt man wieder ein konstantes Schaltverhalten.

CAMCON bietet Ihnen die Méglichkeit, die Geschwindigkeit wahrend einer Umdrehung des Winkelcodierers
nur an einer einzigen definierten Position zu messen.

Auf diese Weise kdnnen Sie mit der partiellen Totzeitkompensation die Geschwindigkeitserfassung und
somit auch das Kompensationsverhalten der Ausgénge stabilisieren.

Durch Eingabe der gewinschten Position fur die Geschwindigkeitserfassung wird die partielle Totzeit-
kompensation aktiviert. Eingeben des Wertes "0" deaktiviert die partielle Totzeitkompensation. Falls es
erforderlich ist, die Position auf den Wert "0" zu legen, muf3 anstelle der Zahl "0" die gewlnschte
Winkelcodiererauflésung (z.B.360) eingegeben werden.

Durch zweimal Driicken der Taste |Z| im Menupunkt Totzeitkompensation gelangt man automatisch auf die
Einstellung der partiellen Totzeitkompensation. Nach Eingabe des gewinschten Winkelgrades kann durch

Drucken der Taste die Totzeitkompensation fur Vor- oder Rickwarts aktiviert werden.
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7.9. Hubhdhe
Durch Driicken der Taste im Hauptmeni gelangt man nach Eingabe des Maschienenbediener-Codes
"54" und der Taste in die "Hubhohenselektierung" (siehe Abbildung unten).

nit: 1 Prg: B Speed: 1 Act:
Hubhohe
mm max imum:
Speedl SpeedZ Speedd Speedd

Hier hat man nur die Moglichkeit, die Hubhothe einzustellen. Fur die Grundeinstellung muf} die
Benutzernummer eingeben werden.

Als erstes wird die maximale Hubhohe eingestellt (z.B. 150,0 mm), sie dient als Sicherheitsbegrenzung fur
den Bediener. Nach der Einstellung der Hubhéhe gelangt man mit dem Cursor in die Tabellen Speed 1 bis
Speed 5.

Da die Dynamik der Maschine aber nicht grof3 genug ist, braucht man einen Faktor, der bei steigender
Hubhohe die OT-Nocke wieder nach oben schiebt.

Diese Einstellung ist ein Erfahrungswert, der von vielen Faktoren abhéngig ist, und somit bei jeder Maschine
geringfugig gedndert werden muf3.

Hier werden mit Faktoren die folgenden Nocken beschrieben :

7.9.1. Beispiel ohne HF-Faktor (Hubh&henfaktor)
OT - Oberer Totpunkt (Ausgang 2)

Der Faktor des OT-Nockens berechnet sich aus (Hubhdhe * OT-Faktor)

Beispiel:

Hubhoéhe 1000 mm * OT-0,9 ergibt ein OT-Nockenstart bei 90,0 mm

ND - Niederdruck (Ausgang 3)

Der Faktor des ND-Nockens berechnet sich aus (Hubhdhe * OT-Faktor * ND-Faktor)
Beispiel:

Hubhohe 100,0 mm * OT - 0,9 * ND - 0,6 ergibt ein ND-Nockenstart bei 54,0 mm

HD - Hochdruck (Ausgang 4)

Der Faktor des HD-Nockens berechnet sich aus (Hubhthe * OT-Faktor * HD-Faktor)
Beispiel:

Hubhohe 100,0 mm * OT - 0,9 * HD - 0,8 ergibt ein HD-Nockenstart bei 72,0 mm

HF - Hubhdhenfaktor

Dieser Faktor soll alle 3 Nocken an die Hubhéhe anpassen .

Beispiel ohne HF-Faktor :

Hubhdhe 100 mm * OT- 0,9 = 90 mm OT-Nokenstart --> OT-Nocken 10 mm vor OT
Hubhdéhe 10 mm + OT-0,9 = 9 mm OT-Nockenstart --> OT-Nocken 1 mm vor OT

Durch Driicken der Taste wird die "Hubh&henselektierung" automatisch verlassen und das Hauptmeni
angewahilt.
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8. Bedienung in der Ubersi

cht

Unit: 1 Prg: B Speed: 1 Act: 86
1 Hubhohe

Z Programmierbetrieb

3 Anlagenparameter

4 Ausgangsselektierung

5 Totzeitkompensation

Thre Wahl:
\Y

1 Prg: B Speed: 1 Act:
BENUTZER SCHLUSSEL

Unit: 86

Bitte Benutzernummer eingeben

Unit:

1 Prg:

A Speed:
Hubhohe
max imu
Speed3 3Spe

m:
ed4

.8ap8
.888
.868
.888

: : 1

Ausgang Name

1168/

Act
443 Ein

: 86

Aus

1 < 122 233

2 23 12
45 145

4 4 26>

5 b6 85

6 145 236
Unit: 1 Prg: B Speed: 1 Act: 86

SYSTEMKONSTANTEN (B5Feb1993)

Sprache HDeutsch
Reelle Auf losung 36BSINGLE
Gewiinschte Auf losung -368:8
Geschwindigkeitsfaktor: 1.888:8

Messwertbewegung

:Rotatorisch

Totzeitkompensation :Global
Unit: 1 Prg: B Speed: 1 Act: 86
1 -=>

2 <-- -->
<--

4 <--

5 <-- -->

6 <-- -->

Unit: 1 Prg: B 3Speed: 1 Act: 86

TOTZE ITKOMPENSATION IN ms

A 1: 5] A 5: B A 9: B nAl13: a

A 2: A A 6: A Al\a: A Al4: a

A 3: A A 7: A Al1l: A A1l5: a

A 4: A A 8: A Alz: A Al6: a
Partielle Totzeiterf. B keine
Nullpunktverschiebung a
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9. Fehlersuche

Bei allen Stérungen schaltet CAMCON innerhalb 1ms alle Ausgange ab. Dieses Verhalten kann als externe
Stérmeldung genutzt werden. Dazu wird ein beliebiger Ausgang uber den Umfang einer Umdrehung (O bis
360 Grad) programmiert. Dieser Ausgang sollte in den NOT-AUS-Kreis eingeschleift werden. Um einen
Nocken Uber den gesamten Umfang zu programmieren, mufd man 2 Nocken wie folgt setzen:

1. Nockenl: O Grad bis 1 Grad

2. Nocken2: 1 Grad bis 0 Grad

Nach der Programmierung dieses Sicherheitsausgangs erscheint hinter der Ausgangsnummer wieder der
Text "KEINE NOCKE".

9.1. CAMCON speichert nicht
Fehler: CAMCON speichert nicht die einprogrammierten Daten ab (Ment "2" ,"3", "4" , "5").
Ursache: 1. Beim Programmieren der Nocken wurde die Spannungsversorgung kurz unterbrochen.

ESC

2. Der Programmiermodus "2" wurde nach dem Programmieren nicht mit der Taste
verlassen. Die Daten konnten nicht in den Langzeitspeicher geladen werden (EEPROM, siehe

auch 6.5.2.)
Abhilfe: Programmierung von vorne Starten
9.2. CAMCON zeigt I-ERR an
Fehler: CAMCON schaltet in unregelméaRigen Abstanden auf I-ERR bei laufender Maschine.

Ursache: 1. Verbindungskabel zwischen AWC-Winkelcodierer und CAMCON defekt oder unterbrochen.
2. AWC-Winkelcodierer defekt.
3. Die Anlagenparametrierung ist nicht richtig auf den AWC-Winkelcodierer eingestellt
worden.
4. Nicht ordnungsgeméafie Verlegung der Kabel fir den AWC-Winkelcodierer (Kabelfiihrung
parallel zu einer Starkstromleitung).

Abhilfe: 1. Prifen der Verbindungskabel zwischen AWC-Winkelcodierer und CAMCON.
2. Austauch des AWC-Winkelcodierers.
3. Uberpriifen der Anlagenparametierung im Menii "3". Auf richtige Aufldsung des AWC-
Winkelcodieres achten und gegebenfalls Werte in der Anlagenparametierung andern.
4. Prifen, ob das AnschluBkabel des AWC-Winkelcodieres ordnungsgemas verlegt worden
ist, eventuell Anderung vornehmen (Kabelfilhrung parallel zu einer Starktromleitung
meiden).
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9.3. CAMCON zeigt A-ERR an

Fehler: CAMCON schaltet in unregelmégigen Abstanden auf E-ERR bei laufender Maschine.
Ursache: 1. Die einzelnen Ausgéange sind Uberlastet (siehe 4.5).

2. Die angeschlossenen Relais besitzen keine Freilaufdiode und sind deshalb zum Anschiul3
an das CAMCON ungeeignet (eventuelle Zerstérung der Ausgange).

Abhilfe: 1. Uberprifen des zulassigen Gesamtstroms an den Ausgangen und eventuell Andern der
Belastung.
2. Austausch der Relais durch Relais mit eingebauter Freilaufdiode.

9.4. CAMCON zeigt P-ERR an

Fehler: CAMCON zeigt P-ERR bei stehender Maschine an.

Ursache: Serielle Schnittstelle ist nicht richtig verdrahtet worden.

Abhilfe: Uberpriifen der Verdrahtung an der seriellen Schnittstelle (siehe 8.3.).
9.5. CAMCON zeigt S-ERR an

Fehler: CAMCON zeigt S-ERR bei laufender Maschine an.

Ursache: 1. Storspitzen auf der Ausgangsspannung.

2. Thermische Uberlastung der einzelnen Ausgéange.

Abhilfe: 1. Die Versorgungsspannug fir das CAMCON sollte nicht an der gleichen Spannung, an dem
auch die Ventile angeschlossen sind, betrieben werden, sondern eine getrennte oder
eigene Versorgungsspannung bekommen (z.B. Steuerspannung).

2. Uberpriifung der Belastung an den einzelnen Ausgédngen, gegebenfalls &ndern (siehe 9.3.).
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10. Handhabungs- und Installationsvorschriften

- Lagertemperatur -15°C bis +75°C

- Luftfeuchtigkeit max. 85%

- Folientastatur nur Netzspannungsfrei mit Wasser oder Spiritus reinigen

- Folientastatur nicht mit scharfen oder kantigen Gegenstéanden beschadigen
- die Antstatikvorschriften sind zu beachten

- bei der Montage beachten, daf3 kein Warmestau am CAMCON entsteht
- max. Umgebungstemperatur wéhrend des Betriebes betragt 55°C

- alle geschirmten Leitungen sind sternférmig am CAMCON anzuschlieBen
- Steuerleitungen zum CAMCON getrennt von Starkstromleitungen fiihren
- an den Klemmen darf jeweils nur eine Ader unterklemmt werden

- die Ausgange dirfen nicht mit Spannung belegt werden

- bei allen Arbeiten sind die VDE-Vorschriften einzuhalten
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11. Technische Daten CAMCON
LCD - Klartextanzeige

LED - Multifunktionsanzeige

Anzahl der Ausgange
Statusanzeige der Ausgange

Anzahl der programmierbaren Nocken
Anzahl der Programme
Programmier- und Optimierung der Nocken
Zykluszeit, ( Schaltgeschwindigkeit)
Totzeitkompensation (TZK)
Einstellbereich der TZK
Genauigkeit der TZK
Winkelcodierer - Eingang
Winkelcodierer - Type
Winkelcodierer - Auflésung

Nullpunktkorrektur
Drehrichtung des Winkelcodierers
Lange des Verbindungskabels VK DP S

- AWC 36.360 zwischen AWC - und CAMCON
Datensicherung/Speicherung
Versorgungsspannung
Winkelcodierer - Versorgung

Stromaufnahme
Ausgangsstrom

Ausgangsspannung
Anschlusse fir:

Winkelcodierer AWC 36.360
Spannungsversorgung
Nockenausgéange
Arbeitstemperatur
Schutzart fur:

Fronttafel
Gehéuse Abmessungen
Fronttafelausschnitt
Gehause (Schalttafelgehduse nach DIN 43700)
Befestigung

PC - Anbindung
Gewicht

mit 8 Zeilen zu je 40 Zeilen, mehrsprachig
(deutsch, franzdsisch, englisch)

flr IST Wertanzeige, Programm-Nr.,
Geschwindigkeit, Stiickzahl

32 optional 64

je eine rote LED-Balkenanzeige fir die ersten 32
Ausgange

440 (1100)

128

Uber den gesamten Drehzahlbereich des Antriebs
Ims

Ausgang 1 bis 16 (Ausgangsweise)

1 ms bis 1024ms

+0 bis -1 Schritt

synchron seriell (SSI), Gray - codiert

AWC 36360 / AWC 660 /AWC 36048

360 Schritte / Umdrehung

(256 bis 4096 Schritte / Umdrehung
elektronische Justage im CAMCON

wird im CAMCON programmiert

400m

256K - EEPROM

24V DC +20 %

mit 24V DC Uber Versorgungsspannung
vom CAMCON

300mA ohne Winkelcod. und Ausgéange
50mA, kurzschluf3fest Dauerstrom

max. 300mA (siehe 4.5. Die Ausgange)
24V DC, plusschaltend

Uber Steckblockklemmen
Uber Steckblockklemmen
Uber Flachbandstecker
0°C bis +55°C

IP 40

siehe Abb.

245mm x 192mm + (1,0mm)

263mm x 213mm x 42mm (BxHXT)

a) 4 Halsschrauben M 2.5 " 11 (beigefiigt)
b) 4 Befestigungsbugel (beigefiigt)

mit DIGISOFT - Softwarepaket

ca. 1500g
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