Panasonic

ideas for life

Die neue FPOR:
die perfekte Losung fur Etikettierapplikationen

Etikettierung fur bis zu 1200 Etiketten/Min.

Schnelle Anlaufzeit: 30us

Steuerung von bis zu 4 Bewegungsachsen
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Anwendungsbeispiel: Streifenpositionierung

l Produktsensor
./.
i l Etikettensensor,

Verpackung

Etiketten Férderband

Etikettensensor “LabelStartPosition”

4) Hochprazise Synchronisierung
auch bei niedriger Bandgeschwindigkeit
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6) Ultraschneller
Stopp méglich

3) Beschleunigung
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1) Ausgangsposition 5) Etikettenende “LabelStopPosition” Produktsensor

1) Bei Aktivierung des Produktsensors durch die Verpackung wird die Wickelbewegung so lange verzdgert, bis die
Ausgangsposition des Etiketts erreicht worden ist (FPWIN Pro-Variable “LabelStartPosition”). Der Abstand zwischen
der Ausgangsposition und der Produktkante wird durch einen externen Férderband-Encoder (=Drehgeber) erfasst
und in den Funktionsbaustein eingelesen.

2) Die Anlaufzeit der Wickelbewegung betragt 30ps.

3) Die Beschleunigungsrampe startet mit der “InitialSpeed” (Ausgangsgeschwindigkeit) und geht bis zur “TargetSpeed” (Ziel-
geschwindigkeit) (s.u., FPWIN Pro-Funktionsbaustein). Die kiirzeste Beschleunigung kann dabei 1ms betragen.

4) Die Zielgeschwindigkeit kann festgelegt werden oder sich variabel nach der Férderbandgeschwindigkeit richten.

5) Bei Erreichen des Etikettenendes wird der Sensor deaktiviert. AnschlieBend schaltet die Wickelbewegung in den
Positioniermodus um und setzt sich fort, bis die Anzahl der fir die “LabelStopPosition” festgelegten Pulse erreicht
worden ist.

6) Die Wickelbewegung wird von ,TargetSpeed” auf ,InitialSpeed“ abgebremst und anschlieBend gestoppt. Die Abbremszeit
ist unabhéngig von der Beschleunigungszeit und kann auf einen Wert l&nger als 1ms eingestellt werden.

B Kostenloser Etikettierungs-Funktionsbaustein fiir FPWIN Pro verfugbar

LabeiHeadNo1
Stan Labelspplicatorvation Done
-] | Enable LabeiComplate - [ >
1] EncoderChanneiNumber EncodarCount -Encoder

0 —— MationChannelNumber MotionPosition -Position
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Anwendungsbeispiel: Etikettierung

B Anwendungsbeispiel fiir 20 Etiketten pro Sekunde

HMI-
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Servobewegung (von PANATERM® erfasst):
Bewegungssteuerungsprofi |, das von der FPOR Uibertragen wurde;
Ist-Geschwindigkeit des A4-Servoantriebs

* Eingangsgeschwindigkeit beim Encoder):
20.000 Pulse pro Sekunde.

* 10 Pulse nach der Aktivierung des Produktsensors
wird die Bewegung gestartet.

* 35ms nach Bewegungsbeginn wird die Kante des
Etiektts erkannt.

* Die Bewegung setzt sich fur die Dauer von 200
weiteren Befehlspulsen von der FPOR fort. Hinweis: In diesem Beispiel wurden fiir den Ad-Servoantrieb 3000U/Min

¢ Der vollstandige Zyklus dauert fir jede Etikettierung fiir einen 50kHz-Puls von der FPOR konfiguriert.
50ms.

. - "

B Flexibles Kabel zwischen der FPOR und den Servoantrieben

Eine Achse - |

DVOP0988W-X PRt
DVOP0989W-X
- 1
Anzahl Lelstungs-
BeSChrelbung Stecwerblndungen
DVOP0988W-X FPX (Sigma)/FPOR PNP bis CN I/F 0,05-5kW 1 bis 3m 50-Pin Molex an 2x10-Pin MIL
DVOP0989W-X FPX (Sigma)/FPOR NPN bis CN I/F 1 0,05-5kW 1 bis 3m 50-Pin Molex an 2x10-Pin MIL
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FPOR Features fur die Positionierung

Tipp-Betrieb (F171-Befehl)
Die Positionierung kann ohne vordefinierte Zielgeschwindigkeit
gestartet werden. Bei Eingabe eines Stopp-Signals wird die
Zielgeschwindigkeit berechnet. Die Bewegung wird bis zum
Bewegungsstopp abgebremst.

(' Stoppsignal )
Mogliche Anwendung

W Etikettier : B gung in einem Abstand von dem
Punkt stoppen, an dem das Etikett-Endesignal ausgel6st wird

hinen: B gung in einem k Abstand von dem
Punkt stoppen, an dem das Objekt-Endesignal ausgelost
wird und Stanzvorgang starten.

Geschwindigkeitsanpassung (F171-/F172-Befehle)

Durch die Eingabe eines externen Signals wahrend des Tipp-
Betriebs oder der Trapezpositionierung kann die Zielgeschwindig-
keit angepasst werden.

Mogliche Anwendung

B Synchronisierung der Geschwindigkeiten von U inrichtungen
und Verarbeitungsmaschinen.

Integrierte 4-Achsen-Pulsausgénge (Transistor Ausgangstyp)

Fur die Multiachsen-(z.B. 4-Achsen-)positionierung sind
keine Erweiterungsmodule erforderlich.

FPOR
MR 111 ST
! v2 JUUL
s @ jeweils
' Y4 bis max.
{ @ 50kHz
v L)

Simultanverwendung: schneller Zahler
(6-kanalig) und Pulsausgénge (4-kanalig)

Frequenz-
umrichter

Motor K /l
N Master)
Forderer 1 “a ( ) ’\

Forderer 2
A
: Motor (Slave)
Schneller
Zéhler d

Pulsausgang

Beschleunigungs- und Abbremszeit einstellbar
(Befehle F171, F172, F174 und F175)

Beschleunigungszeit Abbremszeit

Einstellbereich: 1ms bis 32,767ms

Mogliche Anwendung

B Etikettiermaschinen: Etikettierung mit relativ geringer Geschwindig-
keit anlaufen lassen, um zu verhindern, dass das Band mit
den Etiketten reift Etikettierung stark abbremsen, um beim
Etikettenende Band zu sparen.

Pulsfrequenzmessung (F178-Befehl)

Die Anzahl der eingegangenen Impulse innerhalb einer
vordefinierten Zeitspanne wird erfasst, und die Pulsdauer

berechnet.
Vordefinierte Zeitspanne

AR AAAn

Einstellbereich: 1ms bis 5000ms

Mogliche Anwendung

B Drehzahl des Motors erkennen und zur Steuerung an den Encoder
weitergeben

Zwei-Achsen-Linearinterpolation (F175-Befehl)

Uber den F175-Befehl kann an zwei XY-Tischen gleich-
zeitig eine Zwei-Achsen-Linearinterpolation durchgefuhrt
werden.

FPOR

Zwei-Achsen XY-Tisch x 2

Integrierte Multipoint PWM-Ausgéange (4-kanalig)

Mit einer einzigen FPOR kdénnen die Geschwindigkeiten von
bis zu 6 DC-Motoren/-Llftermotoren geregelt werden. Darlber
hinaus kann die FPOR als analoge Spannungsausgangsein-
heit verwendet werden.

DC-Motor/
FPOR 5-24v  Liiftermotor

Zur Geschwindigkeitsregelung wird das Puls- Des weiteren kann die FPOR als analoger Spannungsaus-
Pausenverhltnis des PWM-Ausgangs inner- gabeeinheit (Auflosung: 1/1000) verwendet werden, wenn
halb eines Einstellbereichs von 0,1% bis 99,9% ein Glattungs-kondensator in den Schaltkreis eingefiigt wird.
angepasst.
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