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Digitale intelligente Antriebe
bieten fur numerisch ge-
steuerte Maschinen hochste
Prézision und Geschwindig-
keiten bei gleichzeitiger
Minimierung der Ausri-
stungskosten.

Voraussetzung zur
Nutzung dieser Vorteile ist
eine leistungsféhige digitale
Schnittstelle zur Steuerung.

Im Interesse freier
Produktwahl, optimaler
Ausriistung und Standardi-
sierung zur Vereinfachung
der Beschaffung und Be-
triebserhaltung muf3 eine
digitale Antriebsschnittstelle
nicht nur die funktionellen
Anforderungen erfillen,
sondern durch Offenheit
und Normung das problem-
lose Funktionieren von
unterschiedlichsten Steue-
rungen und Antrieben ver-
schiedener Hersteller flr
unterschiedlichste Applika-
tionen gewahrleisten.

Das SERCOS interface
erflllt als einzige digitale
Antriebsschnittstelle die
Summe dieser Anforderun-
gen und ist seit 1995 inter-
nationale Norm IEC 61491
und seit August 1998 euro-
paische Norm EN 61491 fiir
Antriebe an numerisch
gesteuerten Maschinen.

—m/-

Mit digitalen intelligenten
Antrieben mit SERCOS
interface wurden seit Anfang
der 90er Jahre, in mehreren
tausend Anwendungen, in
praktisch allen CNC Be-
arbeitungstechnologien
zukunftsweisende Fortschrit-
te erzielt und vorteilhafte,
neue Maschinenkonzepte
ermaoglicht.

Fihrende Unternehmen
haben sich weltweit flir das
SERCOS interface entschie-
den. Bei namhaften Automo-
bilherstellern ist das SERCOS
interface Bestandteil der
Ausriistungsvorschriften.

Uber die klassischen
CNC-Maschinen hinaus hat
sich diese Technik flr schnel-
le und prézise Bewegungs-
steuerung in der gesamten
Automatisierungstechnik
sowie in neuen, vorteilhaften
Maschinenkonzepten fir
Verpackungsmaschinen,
Textilmaschinen und Druck-
maschinen bewahrt.
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Die numerische Bewegungssteuerung

CNC-Achsensteuerung

As:vB-T
(n+2)-T |
S
[N Ty VA
(n+1)-T |
L AX
n-T X
\ I | s |
T[ms] |10 2 05 025 01
As[mm] | 5 1 025 0,125 0,05

Zahlenbeispiel fur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung Vg = 30 m/min 2 500 mm/s 2 0,5 mm/ms

Die numerische Steuerung von
Maschinenachsen erfolgt grund-
satzlich in sogenannter Lage-
regelung.

Von einem Interpolator werden
in der numerischen Steuerung
zyklisch - in gleichbleibenden,
kurzen Zeitabstanden - Lagesoll-
werte fur jede Maschinenachse
errechnet.

Jede Achse folgt den zyklisch
vom Interpolator gelieferten Lage-
sollwerten mittels einer eigenen
Lageregelung, mit hoher Dynamik
und Prazision. Auf diese Weise
erfolgt sowohl die prazise Steue-
rung von Einzelachsen als auch die
exakte Interpolation mit beliebig
vielen Achsen.

Die Zeitpunkte zu denen die Lage-
istwerte erfalt werden, und die
Zeitpunkte zu denen die Sollwerte
im Antrieb wirksam werden, sind
fur die préazise Koordination der
Achsen ebenso bedeutend, wie die
Genauigkeit der interpolierten Lage-
sollwerte und die MeRgenauigkeit.
Eine MaRprazision von 1 Mikro-
meter entspricht bei einer Geschwin-
digkeit von 60 m/min. z.B. einer
Zeitprazision von 1 Mikrosekunde.



Die herkdmmliche NC-Antriebstechnik

CNC-Steuerung AC-Servoregler AC-Servomotor
(Lageregelung) (Geschwindigkeitsregelung)

Drehzahl-

sollwert
; N
Positions-
interface

Lageistwert

Die NC-Steuerungs- und Antriebs-
technik erzielte in den vergangenen
Jahren einen hohen Leistungsstan-
dard mit analog geregelten Antrie-
ben.

Die Lageregelung bildet mit
dem Antrieb einen funktionell abge-
schlossenen Regelkreis.

Herkémmlich erfolgt die Lage-
regelung in der numerischen
Steuerung, weil analoge Antriebe
nicht tber die erforderliche digitale
Signalverarbeitung verfligen.

Eine + 10 V Geschwindigkeits-
Sollwertschnittstelle zur Steuerung
ist bei analogen Antrieben interna-
tionaler Standard.

Diese genormte, analoge Antriebs-
schnittstelle gewéhrleistet seit 25
Jahren das problemlose Zusam-
menwirken von Steuerungen und
Antrieben unterschiedlicher Herstel-
ler und ermdglicht den Anwendern
eine freie Produktwahl fur optimale
Maschinenausristung.



Die digitale intelligente
NC-Antriebstechnik

CNC-Steuerung Digitaler intelligenter AC-Antriebsregler AC-Servomotor
mit SERCOS interface

Parameter
Diagnosen
Betriebsdaten

SERCOS SERCOS
interface interface

Die gesamte Signalverarbeitung
eines digitalen intelligenten Antriebs
kann heute mit einem Mikrocontroller
erfolgen.

Der Mikrocontroller ermdglicht
nicht nur die herkémmliche Dreh-
moment- und Geschwindigkeits-
regelung.

Ohne zusétzlichen Aufwand kann
auch Feininterpolation und die Lage-
regelung mit extrem kurzen Zyklus-
zeiten und mit hochster Prazision
im digitalen Antrieb erfolgen.

Antriebs-Mikrocontroller

— 3 Feininterpolation +
—>» Lageregelung

>

—> Geschw.-Regelung

Feldorientierte

b > Statorstrom-
Regelung

| Hochauflésendes
Positionsinterface

A

Linearmafstab

Im Vergleich zur herkémmlichen
Lageregelung in der CNC werden
dabei deutlich héhere Genauigkeiten
insbesondere bei hohen Geschwin-
digkeiten erzielt.

Durch Nutzung dieser Mdglich-
keiten sind aul’erdem Kostenreduzie-
rungen durch Vereinfachung der
Steuerungshardware und Einspa-
rung von Verkabelung und Lage-
gebern maglich.

Die Nutzung dieser Vorteile ist
allerdings nur Uber eine geeignete
digitale Schnittstelle zur Steuerung
mdoglich.




Echtzeitanforderungen
an eine digitale Antriebsschnittstelle

Bei der herkdmmlichen NC-Antriebs-
technik mit £ 10 V-Schnittstelle gab
es zwischen der Steuerung und den
Antrieben kein Echtzeitproblem.

Die analogen Sollwerte werden von
den stetig arbeitenden analogen
Antrieben allzeit sofort verarbeitet.

Digitale Soll- und Istwert-Ubertragung

Digitale Antriebe arbeiten zyklisch.
Alle Soll- und Istwerte missen in
jedem Interpolationszyklus der
Steuerung mit allen Antrieben
aktualisiert werden.

SERCOS interface bietet einen
zyklischen Austausch der Soll- und
Istwerte fur alle Antriebe mit wahl-
barer Zykluszeit von 62 ps, 125 ps,
250 ps und jedem ganzzahligen

Synchronisation

Die digitale Antriebsschnittstelle
mufR eine Synchronisation zwischen
der zyklisch arbeitenden Steuerung
und den ebenfalls zyklisch arbeiten-
den digitalen Antrieben bieten.
Die Synchronisation muf? mikro-
sekundengenau sein, da die prazise
Koordination der Antriebe nur
gewabhrleistet ist, wenn die Istwerte
in allen digitalen Antrieben exakt
gleichzeitig gemessen werden und
alle Sollwerte gleichzeitig wirksam
werden.

SERCOS interface bietet mikro-
sekundengenaue Synchronisation
fur beliebig viele digitale Antriebe.

Vielfachen von 250 ps bis zu 65 ms.

SIEIRICIOLS)

Parametrierung und Diagnose uber
Steuerungsterminals

Die Anpassung digitaler Antriebe an
unterschiedliche Anwendungen und
Steuerungen erfolgt durch Parame-
trierung.

Gleichermalen ermdglichen
digitale Antriebe die Ausgabe und
Anzeige antriebsinterner Daten und
Diagnosen.

Geeignete Anzeige- und Einga-
bemdglichkeiten an der Steuerung
sind zwingend erforderlich, da
Uberpriifungen und Einstellungen
mit einfachen Mitteln, wie bei
analogen Antrieben, praktisch
nicht maoglich sind.

SERCOS interface ermdglicht
die Anzeige, Eingabe und Sicherung
der antriebsinternen Daten, Para-
meter und Diagnosen Uber NC-
Steuerungsterminals mittels eines
Servicekanals.

Ubertragungsraten

SERCOS interface erlaubt
Ubertragungsraten von 2, 4, 8 und
16 MBit/s.



Die SERCOS interface
Lichtwellenleiter-Ringe

Vernetzung in der Automatisierungstechnik

z.B. MAP-BUS

SERCOS interface
—_———

SERCOS interface
—_———

e p—

Fertigungszelle

SERCOS interface erfullt die
Summe der Anforderungen unter
Verwendung einer Lichtwellenleiter-
Ringstruktur.

Lichtwellenleiter (LWL) wurden
gewahlt, um eine hohe Immunitat
gegen elektromagnetische Storun-
gen zu gewahrleisten.

Bei der industriellen Anwendung
mufl} mit unvorhersehbaren Storpe-
geln in Kabelkanélen gerechnet wer-
den. Dartber hinaus gilt es, HF-Sto-
rungen infolge der Leistungssteue-
rung durch Pulsweitenmodulation

CAD-Workstations

sowie infolge Ortlich getrennter Netz-
und Erdverbindungen an Steuerun-
gen und Antrieben mit Sicherheit
auszuschlieRRen.

Die Ringstruktur kommt mit der
geringsten Anzahl LWL aus und er-
fordert keine aufwendigen T-Verzwei-
gungen.



Digitale AC-Antriebe mit SERCOS interface

Numerische
Steuerung

Hauptantrieb

.

Lichtwellenleiter

e B B I W N |
- e =) Em E.
HServoantrebe

.
ﬁﬁﬁﬁ

Die Lange jedes Ubertragungsab-
schnittes kann mit Plastik-LWL bis
zu 50 m betragen, mit Glasfaser-
LWL bis zu 250 m.

Die max. Anzahl der Teilnehmer
je LWL-Ring ist 254.

Die exakte Anzahl der max. je
LWL bedienbaren Antriebe ist von
der erforderlichen Kommunika-
tions-Zykluszeit, dem gewéhlten
Betriebsdatenumfang und der
Datenrate abhéngig.

Die Grafik zeigt die Anzahl der
je LWL-Ring anschlie3baren Antrie-
be fur eine typische CNC-Anwen-
dung mit den Betriebsarten
Geschwindigkeitsregelung und
Lageregelung.

Die Anzahl der Antriebe je
Steuerung ist durch die Verwen-
dung mehrerer Lichtwellenleiter-
ringe beliebig ausbaubar.

Datenrate 16 MBit/s
Anzahl der Vorzugstelegramm
Antriebe Lage- und
je LWL-Ring Geschwindigkeitsregelung

120+
80 -
40
20

10+

00625 0,125 025 05 1 2 3
SERCOS-Zykluszeit in ms
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Die Kommunikation
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Daten
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) A

Daten

S

Die Kommunikation erfolgt im
Betrieb zyklisch als Master-Slave-
Kommunikation, mit einer bei der
Initialisierung zu wahlenden Zyklus-
zeit. Sie kann wahlweise 62 ps,

125 ps, 250 s oder jedes ganz-
zahlige Vielfache von 250 ps bis zu
65 ms betragen.

Die Zykluszeiten sind so spezi-
fiziert, dal3 die erforderliche Syn-
chronisation mit fixen Arbeits-
zykluszeiten in Steuerung und
Antrieben erzielt wird.

Kommunikationsmaster in
einem SERCOS interface-Ring ist
jeweils die numerische Steuerung.

Die Kommunikation erfolgt mit drei
Telegrammarten:

Das Master-Sync-Telegramm
wird von allen Antrieben gleichzeitig
empfangen und dient der Synchro-
nisation aller zeitbezogenen Aktio-
nen in NC und Antrieben.

Das Master-Datentelegramm
wird ebenso wie das Master-Sync-
Telegramm von allen Antrieben
gleichzeitig empfangen.

Es beinhaltet die zyklischen Daten
und die Servicedaten fir alle
Antriebe am Ring.

Die Antriebe senden Ihre
Telegramme aufeinanderfolgend in
zugeteilten Zeitschlitzen.




Der Telegrammaufbau
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Telegr.- Adr. Telegr.- | Telegr.-
begrenz. Daten Prifg. | begrenz. a)
Y
Master Y Sync.-Telegr. Master Y Daten-Telegr. Antriebs Y -Telegr.
Ring Datensatz Datensatz Datensatz Datensatz b
Steuer Ma. > Antry | Ma. > Antry """ | Ma. > Antr, Antr.; > Ma. )
1 Byte
P |
Y
? feste Struktur initialisierbare Struktur > C)
Y
giztfsﬂ Serwcc—:l-n?gtenfeld Konfigurierbares Datenfeld d
2 Byte 2.4, 6 oder 8 Byte Beliebige bei der Initialisierung festlegbare zyklische Daten )

Fir die Kommunikation finden
NRZI-codierte HDLC-Protokolle
Anwendung.

Die Echtzeitdaten werden in jedem
Kommunikationszyklus komplett
im sogenannten konfigurierbaren
Datenfeld Uibertragen.

Mit Hilfe des Identnummern-
systems kann bei der Initialisierung
festgelegt werden, welche Echtzeit-
daten Ubertragen werden. Dies
konnen neben numerischen Daten
wie Soll- und Istwerten auch Bitlisten
mit 1/0-Instruktionen sein.

Fur die drei grundlegenden
Antriebsbetriebsarten - Drehmoment-
regelung - Drehzahlregelung - Lage-
regelung und kombinierte Drehzahl/
Lageregelung - wurden Vorzugs-
telegramme mit bestimmten Echt-
zeitdaten spezifiziert.

Die Konfigurierbarkeit der Echt-
zeitdaten erlaubt unabhangig davon
die Bedienung beliebiger anderer
Betriebsarten.

Der Austausch von Servicedaten
erfolgt nur auf Anforderung durch
den Master. Servicedaten werden
mit einer Handshake-Prozedur in

2, 4, 6 oder 8-Byte-Portionen im
Service-Datenfeld Info tibertragen
und beim Empfénger wieder zusam-
mengesetzt.
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Normierte Daten

CNC

SERCOS
interface

IDN S-0-0041
IDN S-0-0042
IDN S-0-0054
IDN S-0-0147
IDN S-0-0151

| g
- = Schlitten %

AV

IDN S-0-0123

IDN S-0-0166

IDN S-0-0118

IDN S-0-0165

[ - IDN S-0-0122
IDN S-0-0121

IDN S-0-0116

IDN S-0-0115

12

Antriebsbetriebsarten

Erlduterung Lageregelung Geschwindigkeitsregelung Kraftregelung
Geberanordnung/Art | Motorgeber Lineargeber Motorgeber Motorwelle
Schleppabstand mit | ohne mit | ohne | e—— |
Soll-/Istwert 32 Bit 32 Bit 16 Bit
(Datenlange)
Wichtun \Vorzug 0,000 1 mm ; 0,000 001 inch | 0,001 mm/min ;0,000 01 inch/min 10N ; 0,1lbf

9 [Parameter ja ja ja
Einheit mm - inch mm/s ; mm/min N (Newton)
(translatorisch) : inch/s ; inch/min Ibf (pound-force)

sind.

Das funktionelle Zusammenspiel
von Steuerungen und Antrieben ist
nur gewdahrleistet, wenn Gber die
eigentliche Kommunikation hinaus
die fir den Betrieb zwischen der
Steuerung und den Antrieben
auszutauschenden Daten vereinbart

Um das Zusammenwirken von
Produkten unterschiedlicher Her-
steller zu gewahrleisten, wurden
beim SERCOS interface tiber 400
Daten und die Wirkung von Kom-
mandos spezifiziert.




Auszug aus den Parametern zur Antriebs- und Steuerungsanpassung
Steuerungsabhangige Anwendungsparameter Maschinenabhangige Anwendungsparameter
IDN: Funktion: IDN: Funktion:
S-0-0032 Hauptbetriebsart S-0-0041 Referenzfahr-Geschwindigkeit
S-0-0033 Nebenbetriebsart-1 S-0-0042 Referenzfahr-Beschleunigung
S-0-0034 Nebenbetriebsart-2 S-0-0049 Lage-Grenzwert positiv
S-0-0035 Nebenbetriebsart-3 S-0-0050 Lage-Grenzwert negativ
S-0-0044 Positionsfenster S-0-0054 Referenzmald Lage-Istwert-2
S-0-0076 Wichtungsart fir Lagedaten S-0-0115 Lagegeberart - Parameter
S-0-0079 Rotationslage-Auflésung S-0-0116 Rotationsgeber-1 Aufldsung
S-0-0086 Wichtungsart fir Drehmomentdaten S-0-0118 Lineargeber - Auflosung
S-0-0160 Wichtungsart flr Beschleunigungsdaten S-0-0121 Lastgetriebe - Eingangsumdrehungen
S-0-0122 Lastgetriebe - Ausgangsumdrehungen
S-0-0123 Vorschubkonstante (Spindelsteigung)
S-0-0147 Referenzfahr-Parameter
S-0-0151 ReferenzmaR Offset-2
S-0-0165 Referenzmal3-1
S-0-0166 Referenzmal3-2

Neben den im Betrieb auszutau-
schenden Echtzeitdaten sind
insbesondere folgende Parameter
spezifiert:

* Einstellung der Kommunikation
* Auswahl von Betriebsarten

* Adaption unterschiedlichster
Maschinenmechanik

* Adaption unterschiedlicher MeR3-
geber und Anordnung

* Anpassung der Soll- und Istwerte
an die NC

Die Adressierung von Daten beim
bedarfsgesteuerten Datenaustausch
und die Definition der Echtzeitdaten
erfolgt beim SERCOS interface
mittels Identhummern.

FUr ID-Nummern ist ein Zahlen-
bereich von 21 festgelegt.

Die ID-Nummern 1 bis 32767
sind fur Daten reserviert, die der
SERCOS interface-Arbeitskreis
festlegt.

Die ID-Nummern 32768 bis
65535 stehen den Produktherstel-
lern zur Verfugung, um Daten oder
Parameter zu definieren, die mit
dem Standard nicht abgedeckt sind,
jedoch fur den Betrieb eines Pro-
duktes bendtigt werden.

Unter der ID-Nummer jedes
Datums ist im Antrieb jeweils ein
kompletter Datenblock abgelegt.

Der Datenblock ermdglicht die
Anzeige, Eingabe und Sicherung
aller in Antrieben adressierbaren
Daten, Parameter und Diagnosen
Uber Steuerungsterminals mittels
einer standardisierten Routine.
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Satzweiser Betrieb

Fur den Betrieb digitaler intelligen-
ter Antriebe an SPS-Steuerungen
und als Hilfsachsen beinhaltet die
SERCOS-Spezifikation auch einen
satzweisen Betrieb.

I/0-Funktionen

Das SERCOS interface eignet sich
nicht nur als digitale Antriebs-
schnittstelle, sondern daneben auch
als schneller 1/0-Bus mit integrier-
tem Servicekanal. Fiir diesen Zweck
steht eine zusatzliche Spezifikation
"SERCOS-1/0-Funktionen" zur
Verfugung.

Erkennung und Behandlung von
Kommunikationsfehlern

Kommunikationsfehler werden
beim SERCOS interface durch das
HDLC-Protokoll und eine zusatzli-
che Uberwachung der bekannten
Telegrammlangen und der bekann-
ten Ubertragungszeitpunkte mit
hoher Sicherheit erkannt. Die
Hammingdistanz ist groier als 4.

Fehler bei der Servicedaten-
tibertragung (Parametern und
Diagnosen) werden mittels einer
Handshake-Prozedur korrigiert.
Fehlerhafte Daten werden erneut
tibertragen.

Echtzeitdaten (Soll- und Ist-
werte) werden automatisch durch
die Aktualisierung in jedem
Kommunikationszyklus korrigiert.
Bei Ubertragungsfehlern wird bis
zum néachsten Zyklus mit den
letztgultigen Sollwerten weiter
gearbeitet.

Bei zwei aufeinanderfolgenden
fehlerhaften Ubertragungen
werden die Antriebe stillgesetzt.

SIEIRICIOLS)

Anlagensicherheit
mit SERCOS interface

Digitale intelligente Antriebe mit
SERCOS interface ermdglichen eine
hervorragende Sicherheit gegen
unkontrollierte Antriebsbewegun-
gen und unzulassige Geschwindig-
keiten.

Die antriebsinterne Intelligenz
ermaglicht eine fur sich bereits
perfekte Selbstiiberwachung des
Antriebs anhand der Lage-, Soll-
und Istwerte und der Antriebs-
parameter, verbunden mit einer
Zwangsstillsetzung auch bei Fehl-
funktion oder Ausfall des Antriebs-
prozessors.

Durch logische Uberwachung
der von der Steuerung empfange-
nen Sollwerte im Antriebsprozessor
konnen daruiber hinaus unzulés-
sige Achsgeschwindigkeiten oder
ein Davonlaufen infolge fehler-
hafter oder falsch Ubertragener
Lagesollwerte vollig ausgeschlos-
sen werden.

Sicherheits-Redundanz wird
durch Uberwachung der iiber
SERCOS interface zuriickgemelde-
ten Istwert-Daten in der Steuerung
erlangt.

Eine sichere Stillsetzung der
Antriebe ist auch bei Kommunika-
tionsausfall durch die antriebs-
interne Uberwachung und zusatz-
lich durch die steuerungsseitige
Uberwachung in Verbindung mit
einem Ubergeordneten Not-Stop-
Kreis gewéhrleistet.
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Verfligbare Leistungen und Produkte SERCOS interface ASIC

Die Interessengemeinschaft Datenbus ~ Adressbus  Steuerbus
SERCOS interface (IGS) wurde A A A
1990 mit der Aufgabe der interna-

tionalen Einfuihrung des SERCOS * * *

interface und der Unterstiitzung

) - Businterface
potentieller Anwender gegriindet.

SERCOS N.A. mit Sitz in

Bloomingdale, lllinois, eine 1993 Takt
von US-Firmen gegriindete User PortA Reset [ Taktsignale
Group, unterstiitzt SERCOS Dual-port-
interface-Anwender in den USA. RAM DMA |« > DMA-Steuerung
SERCOS Japan mit Sitz in Tokyo, 2048 x 16 bit
eine 1998 von japanischen Firmen Port B Interrupt —> Interrupt-
gegrundete Benutzergruppe unter- signale
stltzt SERCOS interface-Anwender Watch | | \vpogN
in Japan. dog

) Telegramm- [< > Zeit- .
Das Recht zum Fiihren der Be- verarbeitung |« Ssteuerung[ < Taktsignale

zeichnung SERCOS interface auf
Produkten wird von der IGS nach
Prufung der in der SERCOS-Spezi-
fikation festgelegten Eigenschaften
vergeben.

Konformitatspriifung von SERCOS
interface-Produkten fihrt das ISW
an der Universitat Stuttgart mit
Autorisierung der IGS durch.

Anwendungsberatung sowie
Hilfsmittel fur Entwicklung, Pri-
fung und Inbetriebnahme von
SERCOS interface-Produkten
werden von verschiedenen
Firmen und der IGS angeboten.

Eine aktuelle Ubersicht der ange-
botenen Leistungen und Produkte
ist von der IGS als "Kurzubersicht
der Produkte mit SERCOS interface"
erhaltlich.

! ]

Serielles Interface <> Steuer/Status-

A Y signale

LWL-Sender/Empfénger

Fur eine einfache und kostenginsti-
ge Nutzung des SERCOS interface
hat die IGS das ASIC SERCON 816
entwickeln lassen.

SERCON 816 erledigt als
intelligenter Schnittstellen-Baustein
die komplette Kommunikation
zwischen LWL-Ring und einem
Mikroprozessor.

Das ASIC SERCON 816 kann
weltweit von den Vertriebsnieder-
lassungen der Firma STMicroelectronic
bezogen werden.

SERCON 816 Entwicklungstools
und Anwendungsunterstiitzung
werden von verschiedenen Firmen
und Instituten angeboten.

15
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Bedienoberflache
DRIVETOP

Parameter
Diagnose

Betriebsdaten

r
$
$
$
1

- e > € > € S O S >

SERCOS interface fur Steuerungen

Eine besonders einfache und zu-

ermdglichen SERCANS und
DRIVETOP.
SERCANS ist eine komplette

zur Nutzung digitaler intelligenter
Antriebe mit SERCOS interface an
CNCs, PCs- und VME-Bus-Steue-
rungen.

Steuerung
oder PC

gleich hochleistungsfahige SERCOS
interface-Anwendung an Steuerungen

betriebsbereite Anbauschaltgruppe
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SERCANS erledigt selbstandig die
gesamte Kommunikation, Synchro-
nisation und Fehlerbehandlung
zwischen der Steuerung und den
digitalen intelligenten Antrieben.

Synchro-

nisation -

Interpolation

NC-
Programm-
bearbeitung

Diagnose

P > > > > = > >

$
Ankopplung flr Mikroprozessor-, PC- oder VME-Bus

SERCOS-Lichtwellenleiter

SERCANS
Synchronisation
.. B |/ pro Achse
: Istwertkanal :
I
! Sollwertkanal :
I
! l
! I
: Kommandokanal |e» <> <> <> <> <> <>
1
: NC-Servicekanal <+><-><-><-><-><-><-: '
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Die SERCANS-Anwendung

Der Austausch zyklischer Daten
wie Sollwerte, Istwerte, Steuer- und
Statussignale wird durch Ubertragen
eines Synchronisationstaktes je
Interpolationszyklus zwischen
Steuerung und SERCANS gesteuert.

Innerhalb eines auf den Synchro-
nisationstakt bezogenen Zeitfensters
ermittelt die Steuerung zyklisch
neue Sollwerte, schreibt diese in
das Dual-Port-RAM und liest
gleichermafen die Istwerte aus dem
Dual-Port-RAM.

Somit hat die Steuerung auf alle
mit den Antrieben auszutauschen-
den Daten Zugriff, als ob es sich
um ein steuerungsinternes Register
handelt.
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Die Bedienoberflache DRIVETOP

DRIVETOP ist eine SERCANS-
kompatible und komfortable An-
triebs-Bedieneroberflache unter
Windows.

DRIVETOP bietet Inbetriebnah-
me, Parametrierung und Diagnose
der digitalen Antriebe sowie Sichern
und Laden der Antriebsparameter.
Eine leistungsfahige Oszilloskop-
Funktion ermdglicht eine meR-
maschinen ahnliche Uberpriifung
der erzielten Bahngenauigkeit.
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SERCOS interface-Anwendungen

Mit digitalen intelligenten Antrieben
und SERCOS interface wurden seit
Anfang der 90er Jahre, in mehreren
tausend Anwendungen, in praktisch
allen CNC-Bearbeitungstechnologien
zukunftsweisende Fortschritte erzielt
und vorteilhafte neue Maschinen-
konzepte ermdglicht.

Das Anwendungsspektrum umfaf3t:
 Drehen und Komplettbearbeitung

o Freiform-Frasbearbeitung inkl. HSC

Bearbeitungszentren inkl. HSC

Kurbelwellen-Hubzapfenschleifen

Nocken-Formschleifen

Werkzeug-Schleifmaschinen
» Zahnrad-Feinbearbeitung
* Transfer-Bearbeitungslinien

Rundtaktmaschinen

» Montagelinien

» Montageroboter
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Uber die klassischen CNC-Maschi-
nen hinaus hat sich diese Technik
fir schnelle und prézise Bewegungs-
steuerung in der gesamten Auto-
matisierungstechnik sowie in neuen,
vorteilhaften Maschinenkonzepten
fur Verpackungs-, Textil-, Druck-
und Holzbearbeitungsmaschinen
bewéhrt.

Beispiele daftr sind:

* Pressenverkettungen

Portallader

Stapeleinrichtungen

Elektronische Getriebe und Kur-
ventriebe an Verpackungs-, Textil-
und Druckmaschinen

» Elektronische Getriebe in
Verpackungs- und Zeitungsdruck-
maschinen.
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