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Digitronic Digitales Nockenschaltwerk
Automationsanlagen GmbH CamCon DC33/X mit 8 Programmen

Zur Beachtung

Dieses Handbuch entspricht dem Stand des CamCon DC33/X vom November 1996. Die Firma
Digitronic Automationsanlagen GmbH behalt sich vor, Anderungen, welche eine Verbesserung der
Qualitdt oder der Funktionalitdt des Geradtes zur Folge haben, jederzeit ohne Vorankindigung
durchzufiihren. Die Bedienungsanleitung wurde mit grof3tmadglicher Sorgfalt erstellt, dennoch kénnen
Fehler nicht ausgeschlossen werden. Fur Hinweise, die eventuelle Fehler in der Bedienungsanleitung
betreffen, sind wir dankbar.

Update
Sie erhalten dieses Handbuch auch im Internet unter http://www.digitronic.com in der neuesten
Version als PDF Datei.

Qualifiziertes Personal

Inbetriebnahme und Betrieb des Gerates durfen nur von qualifiziertem Personal vorgenommen
werden. Qualifiziertes Personal sind Personen, die die Berechtigung haben, Geréate, Systeme und
Stromkreise gemafR den Standards der Sicherheitstechnik in Betrieb zu nehmen, zu erden und zu
kennzeichnen.

Haftung

(1) Der Verkaufer haftet fur von ihm oder dem Rechtsinhaber zu vertretende Schaden bis zur Hohe
des Verkaufspreises. Eine Haftung fir entgangenen Gewinn, ausgebliebene Einsparungen, mittelbare
Schaden und Folgeschaden ist ausgeschlossen.

(2) Die obigen Haftungsbeschrankungen gelten nicht fur zugesicherte Eigenschaften und Schaden, die
auf Vorsatz oder grober Fahrlassigkeit beruhen.

Schutz

Das CamCon DC33/X und dieses Handbuch sind urheberrechtlich geschitzt. Alle Rechte sind
vorbehalten. Weder das CamCon DC33/X, noch dieses Dokument, durfen in Teilen oder im Ganzen
kopiert, fotokopiert, reproduziert, Ubersetzt oder Ubertragen werden auf irgendwelche elektronische
Medien oder maschinenlesbare Formen, ohne vorherige schriftiche Genehmigung durch die Firma
Digitronic Automationsanlagen GmbH.

Hinweis: CamCon ist eingetragenes Markenzeichen der Firma Digitronic Automationsanlagen
GmbH.
Hinweis: Das Gerat erfiillt die Normen: DIN EN 61000-6-2, DIN EN 61000-4-2, DIN EN 61000-

4-4, DIN EN 61000-4-5, DIN EN 61000-4-8 und DIN EN 55011 sowie RoHS 2.
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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 der CamCon Serie bertcksichtigt worden. Das Resultat ist ein kompaktes digitales
Nockenschaltwerk bzw. mit dem optionalen SPS - Logik - Modul eine Nockensteuerung, die ein
Hochstmald an Anwenderfreundlichkeit und Zuverlassigkeit besitzt.

Folgende Merkmale zeichnen die Gerate der CamCon Serie aus:

*  Erprobte und zuverlassige Hardware.

*  Bis zu 248 kurzschluRfeste Ausgange je nach Ausbaustufe.

*  Graphische Flussigkristallanzeige mit 128x64 Bildpunkten bei CamCon DC50,51.

*  Grole gut sichtbare 7-Segmentanzeige fir Programm, Position und Geschwindigkeit bei
CamCon DC30,33 und 40.

*  Schalttafel Normgehéause 144 x 144 x 63mm nach DIN 43700 bei CamCon DC33,40,50 und 51.
*  Tragschienen Montage nach EN 50022 bei CamCon DC16, 90 und DC190.

* Beliebig viele Nocken pro Ausgang programmierbar.

* Bis zu 32768 Programmnummern zur Produkt - bzw. Rezepturverwaltung.

*  Master - bzw. Maschinennocken - oder nicht produktabhénige Nocken.

*  Optimieren der Schaltpunkte bei laufender Maschine.

* In Schritten von 100us einstellbare Kompensation der mechanischen Totzeit von Schaltgliedern
fur Ein - und Ausschaltpunkt getrennt.

*  Nicht - Lineare - Totzeitkompensation (NLT).

*  Weg - Zeit - Nocken.

*  Analogausgange (optional).

*  Spannungsversorgung 24V DC +/- 20%.

*  SPS - Logik - Modul + Schieberegister mit Totzeitkompensation (optional).

*  OP - Funktionen bzw. bei DC190 WEB Oberflache durch den Kunden anderbar (DigiVISU).
*  S7 Baugruppe fir S7 300 bei CamCon DC300.

*  AB Baugruppe fur ControILogixO 1756 bei CamCon 1756-DICAM.
* S5 Anschaltung durch PG Schnittstelle mit L1 - Bus bei CamCon DC16,40,50,51 und 90.
* Ethernet - und EtherCAT Schnittstelle flir Programmierung und schnelle 1/O bei CamCon DC190.

*  Integrierter WEB Server DigiWEB bei CamCon Geréaten mit Ethernet Schnittstelle zur Fernwarten
und Webvisualisierung.

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

*  Vereinfachung der Montage- und Justierarbeiten

*  Reproduzierbare Justage

*  Standardisierung fir moglichst alle Einsatzbereiche
*  Zuverlassigkeit

* Hohe Schaltgeschwindigkeiten

*  Totzeitkompensation

* Produktverwaltung zum schnellen Formatwechsel

Ausgabe: Mérz 17 Seite: 5
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2. Funktionsprinzip

Abb.: Prinzipdarstellung eines Nockenschaltwerkes

Zum besseren Verstandnis fur die Funktion eines Nockenschaltwerkes ist hier sein Prinzip dargestellt.
Es besitzt 3 Ausgénge 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 drei als Bahnen dargestellten Verlaufe der Ausgangssignale entstehen, wenn sich die drei Nocken-
scheiben 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 und erfordert einen hohen mechanischen und zeitlichen Aufwand.
Mit CamCon sind diese Justagen in einem Bruchteil der Zeit realisierbar, auerdem ist die Anzahl der
Nocken pro Bahn beliebig. Ein an die Anlage angebautes Wegmef3system meldet die Position an das
CamCon. Das CamCon vergleicht diese mit den programmierten Ein- und Ausschaltpositionen aller
Ausgénge. Liegt die Position im Bereich einer programmierten Ein- / Ausschaltposition (Nocken), so
werden die betreffenden Ausgange geschaltet.

Ausgabe: Mérz 17 Seite: 6
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2.1. Totzeitkompensation

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
Prozessen, in denen Positionierungen an einem bewegten System durchgefihrt werden, kénnen sich
dadurch Probleme ergeben. Wird ein solcher Proze3 mit verschiedenen Geschwindigkeiten gefahren,
ergeben sich unterschiedliche Positionierungen. Um dies zu beheben, muiRten fir jede
Geschwindigkeit neue Zeitpunkte fur die Schaltsignale errechnet werden.

Um die Problematik der Totzeitkompensation zu verdeutlichen, sollen die Zusammenhange am Bei-
spiel einer Verpackungsmaschine erlautert werden. Bei dem in der Zeichnung dargestellten ProzeR
soll ein Klebepunkt an einer genau definierten Stelle auf einer vorbeilaufenden Papierbahn aufgebracht
werden.

Magnhetventil
\l CamCon
T
KlebedUlse
W
T Winkelcodierer
vTr*opFen
sl 0
I 2-x |
X
Lragier | N N ! Papierbahn
VP =0 vP vNenn VP =2- vNenn

+ \/
Auftreffpunkte des Klebetropfens
bei verschiedenen Papier—
geschwindigkeiten vp

=

Die Anlage hat folgende Parameter: Vp - Geschwindigkeit der Papierbahn

vT Austrittsgeschwindigkeit des Klebetropfens
d Abstand der Klebedtise von der Papierbahn
TMmv Totzeit des Magnetventils

Ohne Totzeitkompensation geschieht folgendes:

Sobald das Wegmelsystem eine bestimmte Position erreicht, gibt das CamCon einen Impuls an das
Magnetventil. Dieses 6ffnet kurzzeitig die Klebediise, aus der dabei ein Klebetropfen herausschiel3t.
Zwischen dem Anlegen des Impulses und dem Austritt des Tropfens vergeht eine gewisse Zeit, die vor
allem in der Totzeit des Magnetventils Ty begriindet ist. Eine weitere Verzogerung ergibt sich durch
die Zeit, die der Tropfen zur Uberwindung der Strecke d zwischen Klebediise und Papieroberflache
bendtigt.

Diese Flugzeit berechnet sich zu: tFlug =d/vr

Insgesamt ergibt sich also eine Totzeit von tgj,g + Ty In dieser Zeit bewegt sich die Papierbahn um
eine bestimmte Strecke x weiter.

Nun koénnte man die Position, bei der das Magnetventil eingeschaltet wird, einfach um einen
bestimmten Betrag nach vorn verlegen, so dass der Klebetropfen wieder an der gleichen Stelle auftrifft
wie im Stillstand. Auf diese Weise erhdlt man eine Totzeitkompensation, die jedoch nur fir eine
bestimmte Geschwindigkeit des Papiers funktioniert. Sobald die Geschwindigkeit der Anlage und damit
der Papierbahn z.B. verdoppelt wird, verschiebt sich der Auftreffpunkt des Klebetropfens nochmals um
die Strecke x, so daf3 er ohne jede Totzeitkompensation insgesamt um die doppelte Strecke (2 xx)
nach hinten wandern wirde.

Ausgabe: Marz 17 Seite: 7
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Die automatische Totzeitkompensation des CamCon ermoglicht es nun, Prozesse mit variablen
Geschwindigkeiten zu betreiben. Das CamCon erfal3t dabei stéandig die Geschwindigkeit der Anlage
und justiert die Nocken, welche die Schaltzeitpunkte bestimmen, "On Line" in Abhangigkeit von der
Geschwindigkeit. Dadurch werden die Ausgange fir die Schaltglieder entsprechend friher ein - bzw.
ausgeschaltet. Die Bewegungsrichtung spielt dabei keine Rolle.

Ein kleines Zahlenbeispiel soll zur Veranschaulichung dienen:
Angenommen die Antriebswalze mit dem Wegmelsystem hat einen Umfang von 360mm, so dass ein

Millimeter am Umfang genau einem Winkelgrad des Wegmeflsystems entspricht.
Die Anlage hat folgende Parameter:

\éTropfgn =20m/s

20cm
TMV 20ms
Damit ergibt sich die Flugzeit des Tropfens:
d 0.2m
tFlug = e T e = 0.010s = 10ms
vT 20m/s

Die gesamte Totzeit betragt also Tyt ges. = TMV * tFlug = 20ms + 10ms = 30ms

In dieser Zeit lauft die Papierbahn um die Strecke x = Vpgpjer XTtot, ges. = 1M/s x30ms = 30mm
weiter. Um die Totzeit zu kompensieren, mul’ der Schaltpunkt fir das Magnetventil um 30° nach vorne
verlagert werden.

Verdoppelt man die Geschwindigkeit der Anlage und damit vpgpier, SO verdoppelt sich auch die
Strecke X, um welche sich die Papierbahn weiterbewegt. Der Schaﬁpunkt muf in diesem Fall um 60°
verschoben werden.

Hinweis:  Beachten Sie bei diesen Erlauterungen, dass es sich bei der Totzeit um eine feste Grof3e
handelt, welche durch die mechanischen Konstanten der Stell- und Schaltglieder, sowie
die Abmessungen des Aufbaus bestimmt ist und sich daher auch nicht verandert !

Wirde man nun die gesamte Totzeit von 30ms in den entsprechenden Ausgang von CamCon
programmieren, so wirde der Klebepunkt unabhéangig von der Geschwindigkeit immer an der richtigen
Stelle auftreffen.

Ausgabe: Mérz 17 Seite: 8
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2.1.1. Ermittlung der Totzeit
Zur Ermittlung der Totzeit eines Relais oder Ventils stehen mehrere Mdglichkeiten zur Verfligung.

2.1.1.1. Ermittlung der Totzeit durch die aufgetretene Verschiebung

Zunachst wird der Schaltpunkt des Ventils oder Relais bei Stillstand der Maschine programmiert. Wir
nehmen an, dass der programmierte Schaltpunkt hier bei 200 Grad liegt. Wird die Maschine nun mit
einer Geschwindigkeit von z.B. 40 U/Min. betrieben, so tritt eine Verschiebung durch die Totzeit auf.
Diese Verschiebung wird nun gemessen und soll in unserem Beispiel 40 Grad betragen.

Achtung: Zur Ermittlung der Verschiebung mulR die programmierte Totzeit im CamCon auf Null
eingestellt werden!

Die Totzeit des Schaltgliedes berechnet sich nun nach folgender Formel:

D Weg (in Grad) * 60 (Sek./Min.) 40 * 60
Totzeit (in Sek.) = = e =0.1667 Sek.
Geschwindigkeit (in Umd./Min.) * 360 (Grad/Umd.) 40 * 360

Die ermittelte Totzeit muf3 nun in das CamCon eingegeben werden.

Sehen Sie hierzu das Kapitel "6.3. Die Totzeitkompensation" auf Seite 15.

2.1.1.2. Ermittlung der Totzeit durch DifferenzmeB3punkte

Zunéachst wird der Schaltpunkt bei einer Geschwindigkeit von z.B. 50 U/Min. ermittelt. Wir nehmen an,
dass der programmierte Schaltpunkt hier bei 200 Grad liegt. Die zweite Messung erfolgt bei einer
Geschwindigkeit von 80 U/Min. Der hierfur bendétigte Schaltpunkt mufl? auf 160 Grad eingestellt
werden, um den exakten Schaltpunkt auch bei 80 U/Min. zu erreichen.

Achtung: Zur Ermittlung der beiden Schaltpunkte muf3 die programmierte Totzeit im CamCon auf
Null eingestellt werden!

Die Totzeit des Schaltgliedes berechnet sich nun nach folgender Formel:

D Weg (in Grad) * 60 (Sek./Min.) 40 * 60
Totzeit (in Sek.) = = e = 0.222 Sek.
D Geschwindigkeit (in Umd./Min.) * 360 (Grad/Umd.) 30 * 360

Die ermittelte Totzeit muf nun in das CamCon eingegeben werden.

Sehen Sie hierzu das Kapitel "6.3. Die Totzeitkompensation" auf Seite 15.

Da sich nun durch die eingegebene Totzeitkompensation der Schaltpunkt verschiebt, mul3 die zuvor
programmierte Nocke verandert werden. Zur Ermittlung der exakten Einschaltposition muf3 nun zum
ersten gemessenen Einschaltpunkt (hier 200°) die Differenz zur Geschwindigkeit 0 U/Min (hier
50U/min). hinzu addiert werden.

Die Differenz wird mit folgender Formel errechnet:

Totzeit (in Sek.) * D Geschwindigkeit (in Umd./Min.) * 360 (Grad/Umd.)  0.222 * 50 * 360
= = 66.6°

DWeg (in Grad) =
60 (Sek./Min.) 60

Der Einschaltpunkt der Nocke wird nun von 200 Grad um rund 67 Grad auf 267 Grad verschoben.

Ausgabe: Mérz 17 Seite: 9
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3. Einbau

Zum Fronttafeleinbau wird das Gerét in einen Ausschnitt (sehen Sie Kapitel "3.1. Abmessungen" auf
Seite 10) eingesetzt. Die Erdungsstecker auf der Ruckseite des Gehduses und die
Kabelabschirmungen sind auf kiirzestem Wege mit einem Erdungspunkt der Schaltschranktir zu
verbinden. Alle Kabelverbindungen sind im spannungslosen Zustand herzustellen! Die AnschlufZkabel,
fur z.B. das WegmelRsystem oder die serielle Schnittstelle, missen abgeschirmt verlegt und der
Schirm muf3 an beiden Enden auf Erde gelegt werden. Analoge Signale miissen abgeschirmt verlegt
und der Schirm einseitig auf Erde gelegt werden.

3.1. Abmessungen

144.00

ABCDETFGH
00000000

123456738
00000000

u]
m
m
m
D

14400
[S=]

Fronttur

@ @ @ @ 71 abschlieRbar

Nel oremi CamCon

Ausschnitt nach DN 138"x 138"

5300 3250

Abb.: Maf3zeichnung zum Einbau von CamCon
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4. Elektrische Anschliisse

4.1. Klemmenbelegung CamCon DC33 mit 16 Ausgangen und 8 Programmen
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4.2. Der Winkelcodierer

Der Winkelcodierer dient zur Erfassung der, fir das Nockenschaltwerk notwendigen, Istwerte
(Positionen). An das CamCon DC33/X kénnen nur Winkelcodierer mit SSI Schnittstelle angeschlossen
werden. Die SSI - Schnittstelle ist eine in der Industrie weit verbreitete Schnittstelle flir absolute Singel
- und Multiturn Winkelcodierer. Das CamCon versorgt bei dieser Schnittstelle das Wegmef3system mit
24Volt. Zum Auslesen der Daten sendet das CamCon ein Taktsignal (Clock) mit RS422 Pegel an den
Winkelcodierer. Dieser antwortet synchron mit der Ausgabe (Data) der Position im Graycode. Die
Frequenz des Taktsignals ist abhangig von der Lange des Kabels zum Winkelcodierer. Eine
Kabellange von maximal 200 Meter ist zulassig.

Hinweis: Das Datenprotokoll entspricht der Stegmann SSI Norm.
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“1‘2‘3‘4‘5(22‘23‘24‘25‘ ‘
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[ i Starkstromkabeln. Legen Sie wenn mdglich die
| |
\ % g %

Abschirmung auf beiden Seiten auf.

‘Data +
\

Data -

W%{:
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4.3. Die Ausgéange

Das CamCon besitzt 16 kurzschlu3feste Ausgange. Sie liefern 24Volt high aktive Signale und sind
nicht potentialfrei. Bei 25°C Umgebungstemperatur liefern Sie bis zu 500mA Dauerstrom. Wird der
Ausgang Uberlastet oder kurzgeschlossen so schaltet das Gerat mit der Fehlermeldung "A-Err" ab.

& Achtung: Bei induktiven Lasten missen die Ausgange mit Freilaufdioden beschaltet
werden.

4.4. Die externe Programmanwabhl|

Durch spezielle Eingédnge hat man bei CamCon die Moglichkeit, die gewilinschte Programmnummer
extern anzuwahlen. Dazu muf3 erst an den Klemmen fir die externe Programmanwahl (Klemme 28,
29, 30) binar die Programmnummer angelegt werden. Mit einem Impuls,(+24V) der min. 20ms nach
der Programmnummer angelegt werden muf3 und min. 20ms lang sein muf3, wird am Eingang zur
Ubernahme der Programmnummer (Klemme 31) das Programm angewabhlt.

4.5. Die externe Tastaturblockierung

Ein Signali+24v DC) an dem Eingang zur Sperrung der Tastatur (Klemme 32) sperrt die Taste
und die Taste. Dadurch ist es nun nicht mehr moglich, das Gerat zu initialisieren oder zu

programmieren.

4.6. Verhalten bei SchweilRarbeiten

Fir die Dauer von Schweil3arbeiten an der Maschine sind die Verbindungsleitungen fir die
Datenubertragung vom Winkelcodierer zum CamCon wund die Stromversorgung sowie
Erdungsanschliisse vom CamCon abzuklemmen.
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5. Ubersicht des Bedienterminals

5.1. Vorderansicht CamCon

A BCDETFGH
O00O0O000O0
1 2 3 456 7 8
O00O000O0O0

el cromte CamCon

5.2. Die Ausgangsanzeige

In der Ausgangsanzeige werden die aktuellen Zustédnde der Ausgédnge angezeigt. Leuchtet eine
entsprechende LED, so ist der dazugehérige Ausgang eingeschaltet.

5.3. Die 7-Segmentanzeige

Die Anzeige ist in 2 Bereiche eingeteilt. Das 1. und 2. Segment informieren tber den Modus, in dem
man sich gerade befindet, die Segmente 3, 4 und 5 zeigen den zu diesem Modus gehérenden Wert
an.

5.4. Die Tastatur

Die Taste dient zur Erhéhung der Eingabewerte um den Wert 1. Festhalten (ca. 2 sec.) der
Taste bewirkt ein automatisches Hochlaufen der Eingabewerte.

Die E Taste dient zur Verringerung der Eingabewerte um den Wert 1. Festhalten (ca. 2 sec.) der
E Taste bewirkt ein automatisches Runterlaufen der Eingabewerte.
Die Taste dient zur Einleitung in den Programmiermodus, bzw. zur Modifikation der Eingabeart.

Die Taste dient zur Einleitung in den Systemmodus, zur Anwahl der Systemkonstanten, bzw. im
Programmiermodus zur Anwahl der Ausgange.

5.4.1. Anzeige fur Position oder Geschwindigkeit

Nach dem Einschalten und nach dem Verlassen der Programmiermodi erscheint in der
7-Segmentanzeige immer die aktuelle Programmnummer und die Umdrehungsgeschwindigkeit in

U/min. Durch Driicken der Taste wird die Winkelposition des Winkelcodierers, z.B.: FI | E EI

angezeigt. Durch Drucken der E Taste wird die aktuelle Programmnummer und die
Umdrehungsgeschwindigkeit angezeigt.

Ausgabe: Marz 17 Seite: 13



Digitronic Digitales Nockenschaltwerk
Automationsanlagen GmbH CamCon DC33/X mit 8 Programmen

6. Inbetriebnahme

Vor dem ersten Einschalten tUberpriifen Sie bitte die Verdrahtung des Gerates. Sehen Sie Kapitel 4.1.
Klemmenbelegung.

werden. Schiltze oder Induktivitaten, die sich im Schaltschrank in unmittelbarer
N&ahe des Gerétes befinden oder durch ihre Verdrahtung Einflu? auf das Geréat
oder dessen Verdrahtung haben, missen mit Ldschgliedern
beschaltet sein.

f Achtung: Beiinduktiven Lasten miussen die Ausgange mit einer Freilaufdiode beschaltet

6.1. Gesamtloschung

Nach dem ersten Einschalten der Versorgungsspannung befindet sich der Programmspeicher in
einem nicht initialisierten Modus. Deshalb muf3 bei der ersten Inbetriebnahme von CamCon eine
Gesamtléschung wie folgt vorgenommen werden:

Gerat einschalten (mit Spannung, +24V DC versorgen),

Warten bis in der Anzeige entweder eine Zahl oderl - E I ™ erscheint.
Taste viermal driicken.

Taste viermal driicken.

Taste driicken (ca. 2 sec.), bis die Anzeige I:l E' El D anzeigt.

Taste driicken (ca. 2 sec.), bis die Anzeige erlischt.
Taste loslassen.

Nach einer Weile (max. 40sec.) wird die Anzeige wieder eingeschaltet. Damit ist die Generalléschung
abgeschlossen. Alle Nocken sind geldscht, alle Systemregister haben den Standardwert.

No gk wde

6.2. Initialisierung

Nach dem Einschalten der Spannung oder einer Gesamtléschung befindet sich das CamCon im
Standardmodus. Hier wird normalerweise die Umdrehungsgeschwindigkeit, die Winkelposition des
Winkelcodierers oder eine Fehlermeldung angezeigt. Erst wenn die Systemregister an den
Winkelcodierer angepaldt sind, darf bei richtiger Verdrahtung keine Fehlermeldung mehr angezeigt
werden.

6.2.1. Benutzerschlussel fur Systemregister

Um die Systemregister programmieren zu kénnen, mulR folgende Tastenreihenfolge eingehalten
werden:

1. E Taste viermal driicken,
2. Taste viermal driicken,
3. Taste driicken (ca. 2 sec.), bis die Anzeige I:l E' El D anzeigt.
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6.2.2. Die Winkelcodiererauflésung

Die Anzeige I:l E' El D gibt die Aufldsung des Winkelcodierers in Schritten pro Umdrehung an.
Standardgemaf arbeitet CamCon mit einem Winkelcodierer der eine Auflésung von 360 Schritten pro
Umdrehung hat. Die Aufldsung kann nicht verandert oder angepalf3t werden.

6.2.3. Die V/IR Umschaltung

Durch kurzes Drucken der Taste erscheint in der Anzeige I I C I‘I D . Die Anzeige " I C I‘I D
zeigt, dal? der Winkelcodierer mit Blick auf die Welle im Uhrzeigersinn aufwérts zahlt. Durch Drucken

der E Taste oder der Taste laft sich die Drehrichtung des Winkelcodierers umkehren. In der
Anzeige erscheint " | C I‘I |

6.2.4. Die Nullpunktkorrektur

Durch kurzes Drucken der Taste zeigt die Anzeige z.B.: D |E EI . Hier wird die aktuelle
Winkelposition des Winkelcodierers angezeigt. Nachdem Sie den Antrieb auf mechanisch "0"

positioniert haben, kénnen Sie durch Driicken der EI Taste oder der Taste die aktuelle
Winkelposition ebenfalls auf "0" verschieben, so dall der mechanische und elektronische Nullpunkt

Ubereinstimmen. In der Anzeige erscheint I:l

6.2.5. Einstellung des Programmiermodus

Durch kurzes Driicken der Taste erscheint in der Anzeige FI r D . Hier wird der Modus fir die

Nockenprogrammierung eingestellt. Durch Dricken der E Taste oder Taste wird vom
Programmiermodus 0 in den Programmiermodus 1 gewechselt. Der Programmiermodus 1 ist in der
Bedienung einfacher als der Programmiermodus 0, jedoch ist es im Programmiermodus 1 nicht
mdglich, mehrere Nocken auf einem Ausgang zu programmieren.

Ein weiteres Driicken der Taste fuhrt zum Riucksprung in die Standardanzeige. CamCon sollte jetzt

die aktuelle Geschwindigkeit anzeigen, z.B.:D D Falls nicht, lesen Sie bitte unter "Fehlersuche"
nach.

6.3. Die Totzeitkompensation

Durch langes Betéatigen (ca. 2 sec.) der Taste in der Standardanzeige gelangen Sie zur Eingabe
der Totzeitkompensation. In der Anzeige erscheint nun I: | . Hier wird die Totzeit fur den
Ausgang 1 im Bereich von Oms bis 255ms eingegeben. Durch Betétigen derlE‘ Taste oder Taste

kann dieser Wert in 1 ms Schritten verandert werden. Mit jeder weiteren kurzen Betatigung der
Taste wird die Programmierung der Totzeit auf den nachsten Ausgang weitergeschaltet. In der

Anzeige erscheint I: E D usw. So lassen sich fir jeden einzelnen Ausgang Zeitfaktoren

eingeben, um die Ausgénge friher ein - bzw. auszuschalten. Durch Betétigen derTaste kann die
Programmierung der Totzeitkompensation jederzeit abgebrochen werden.
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6.4. Nocken Programmieren im Programmiermodus "0"

6.4.1. Programm anwahlen

Die Nockenprogrammierung und die Programmanwahl wird wie folgt eingeleitet:
Taste ca. 2 sec. drucken bis in der die Anzeige z.B.: FI H D erscheint. FI H D zeigt an,

dal’ im Augenblick z.B. Programm 0 angewahlt ist. Durch Driicken der E Taste oder der Taste
haben Sie nun die Mdoglichkeit, ein Programm von 0 bis 7 anzuwéhlen. Ist die gewinschte

Programmnummer eingestellt, kénnen Sie durch Drucken der Taste den Modus fir die
Nockenprogrammierung wieder verlassen.

6.4.2. Ausgang anwadhlen

Die Nockenprogrammierung wird wie folgt eingeleitet: Taste ca. 2 sec. driicken bis in der Anzeige

z.B. F‘ H D angezeigt wird. Taste drlcken in der Anzeige wird z.B.: I O. — — — angezeigt.
Das bedeutet, dal? auf Ausgang 1 im Modus 'Ausgang anwahlen' kein Nocken programmiert wurde.

Durch Dricken der E Taste oder der Taste haben Sie nun die Mdglichkeit, den Ausgang
anzuwahlen, auf dem Sie Nocken programmieren wollen.

6.4.3. Nocken suchen

Durch Dricken der Taste gelangen Sie vom Modus 'Ausgang anwahlen' | O. — — — in den
Nockensuchmodus I M — — — . Im Nockensuchmodus I M — — — kénnen Sie durch Driicken der

Taste Nockeneinschaltpunkte suchen. Jedes Dricken der Taste lafit CamCon den Speicher
durchsuchen, um Einschaltpunkte von Nocken fur den entsprechenden Ausgang zu finden. Ist keine

Nocke programmiert, so erscheint in der Anzeige | M _ — — . Ist eine Nocke Uber den ganzen

Umfang programmiert, so erscheint in der Anzeigel mn

6.4.4. Vorgabewert eingeben

Durch Drucken der Taste gelangen Sie vom Nockensuchmodusl M — — — in den Vorgabemodus

I D . Jetzt kann durch Dricken der E Taste oder der Taste ein beliebiger Wert angewahlt
werden, z.B. 100. Dieser Wert ist der Ausgangspunkt, von dem aus Nocken durch Verandern der Ein-
und Ausschaltpunkte entweder neu aufgebaut oder geldscht werden kénnen.

6.4.5. Einschaltpunkt verlagern

Durch Drucken der Taste gelangen Sie vom Vorgabemodus |II D in den

Einschaltpunktmodus | r D . Hier wird durch Driuicken der |E| Taste oder der Taste der
Einschaltpunkt um einen Schritt verlagert. Dies geschieht nach folgendem System:

Driickt man einmal kurz auf die Taste, wird an dem zuvor angezeigten Vorgabewert, z.B. 100, der
Sch%punkt geldscht und der Vorgabewert anschlieend um 1 auf 101 erhéht. Drickt man einmal kurz

die Taste, wird der Vorgabewert, 100, um 1 verringert und dann ein neuer Einschaltpunkt auf 99
gesetzt.

Ausgabe: Marz 17 Seite: 16



Digitronic Digitales Nockenschaltwerk
Automationsanlagen GmbH CamCon DC33/X mit 8 Programmen

6.4.6. Ausschaltpunkt verlagern

Ein weiteres Driucken der Taste fuhrt vom Einschaltpunktmodus [T D in den
Ausschaltpunktmodus | L D . CamCon sucht zuerst fur die aktuelle Nocke den Ausschaltpunkt

(z.B.: | L I D D ). Durch Dricken der IE' Taste oder Taste wird der Ausschaltpunkt um einen
Schritt verlagert. Dies geschieht nach folgendem System:

Drickt man einmal kurz die Taste, wird an dem zuvor angezeigten Vorgabewert, z.B. 100, ein
neuer Schaltpunkt gesetzt und der Vorgabewert anschlieRend um 1 auf 101 erhdht. Driickt man einmal

kurz die |E| Taste, wird der Vorgabewert, 100, um 1 verringert und dann der Schaltpunkt 99 geldscht.
Der neue Ausschaltpunkt ist dann 99. Ein weiteres Dricken der Taste fuhrt wieder in den Modus
zur Auswahl der Ausgange | O_ _— _.

6.4.7. Nockenprogrammierung verlassen

Unabhéangig davon, in welchem Programmiermodus Sie sich befinden, fihrt ein Driicken der Taste
immer zum Verlassen der Nockenprogrammierung. Es erscheint dann wieder die Standardanzeige
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6.4.8. Beispiele zur Nockenprogrammierung im Programmiermodus O
6.4.8.1. Ersten Nocken programmieren

Aufgabe:
Nachdem der Programmspeicher gesamtgeldscht und die Systeminitialisierung erfolgreich durchge-
fuhrt wurde, soll im Programm 0 ein Nocken fuir Ausgang 2 von 100 bis 200 programmiert werden.

Lo6sung:

Taste driicken (ca. 2 sec.), bis Sie im Programmanwahlmodus sind FI H D .
Taste driicken (ca. 2 sec.), jetzt sind Sie im Programmiermodusl O_ — .
Taste driicken, damit Sie Ausgang 2 anwahlen E O_ — .

Taste drlcken, jetzt sind Sie im Nockensuchmodus E mn—_— _—.

Taste driicken, zur Eingabe der Vorwahl E Il | .

Taste driicken und festhalten bis E Il | D D erscheint.

Falls Sie die Taste zu friih oder zu spat losgelassen haben, mit kurzem Driicken der IE' Taste
oder Taste die Vorwahl auf 100 stellen.

8. . Taste driicken, Einschaltpunkt wird angezeigt.

9. . Taste driicken zur Programmierung des Ausschaltpunktes.

10. . Taste driicken und festhalten bis E L E D D erscheint.

N o g s e DR

ACHTUNG! Taste darf nicht zu lange festgehalten werden. Am besten Taste dricken und
festhalten bis 190, dann schrittweise bis 200 weiterdriicken.

11. Taste driicken. Die Standardanzeige erscheint wieder.
HINWEIS:

Bei der Programmierung der Ein/Ausschaltpunkte wird "On-Line" programmiert, das heifl3t: Wenn Sie
die Taste zu lange festhalten, ist der Nocken zu lang programmiert. Dies kénnen Sie zwar durch

Dricken der IE' Taste anschlieBend wieder Kkorrigieren, wobei jedoch der Bereich zwischen
gewtinschtem Nockenende und zuviel eingegebenen Nocken geldscht wird. Bereits programmierte
Nocken in diesem Bereich sind dann geldscht.
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6.4.8.2. Zusatzliche Nocken auf einen Ausgang programmieren

Aufgabe:
Im Programm O soll fir den Ausgang 2 zusatzlich zu einem vorhandenen Nocken, z.B. 100 bis 200, ein
weiterer von 300 bis 330 programmiert werden.

Lo6sung:
1. Taste driicken (ca. 2 sec.), bis Sie im Programmanwahlmodus sind FI H I:l .
2. Taste driicken (ca. 2 sec.), jetzt sind Sie im Programmiermodus I O_ — —.

3. Taste driicken, damit Sie Ausgang 2 anwahlen E O | D D . Der bereits programmierte
Nockenanfang wird angezeigt.

Taste driicken, jetzt sind Sie im Nockensuchmodus E M | D D .

Taste drlcken, zur Eingabe der Vorwahl E I | D D

Taste driicken und festhalten bis E I E' D D erscheint.

Falls Sie die Taste zu frih oder zu spéat losgelassen haben, mit kurzem Drticken der E Taste
oder Taste die Vorwahl auf 300 stellen.

8. . Taste dricken, Einschaltpunkt wird angezeigt.

9. . Taste driicken zur Programmierung des Ausschaltpunktes.

10. . Taste driicken und festhalten bis E L E' E' D erscheint.

N o o &

ACHTUNG! Taste darf nicht zu lange festgehalten werden. Am besten Taste dricken und
festhalten bis 320, dann schrittweise bis 330 weiterdriicken.

11. Taste driicken. Die Standardanzeige erscheint wieder.
HINWEIS:

Bei der Programmierung der Ein- Ausschaltpunkte wird "On-Line" programmiert, das heif3t: Wenn Sie
die Taste zu lange festhalten, ist der Nocken zu lang programmiert. Dies kdnnen Sie zwar durch

Drucken der Taste anschlieRend wieder korrigieren, wobei jedoch der Bereich zwischen
gewilnschtem Nockenende und zuviel eingegebenen Nocken geléscht wird. Bereits programmierte
Nocken in diesem Bereich sind dann geldscht.
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6.4.8.3. Einen bestimmten Nocken |6schen

Aufgabe:
Sie wollen im Programm O fir den Ausgang 2 den Nocken 300 bis 330 Iéschen.

Losung:
1. Taste driicken (ca. 2 sec.), bis Sie im Programmanwahlmodus sind F‘ H D .
2. Taste driicken (ca. 2 sec.), jetzt sind Sie im Programmiermodusl O_— — —.

3. Taste driicken, damit Sie Ausgang 2 anwahlen E O. | D D . Der erste gefundene Nockenan-
fang wird angezeigt.

Taste driicken, jetzt sind Sie im Nockensuchmodus E M | D D .

Taste driicken, jetzt wird der nachste Nockenanfang gesucht. E M E' D D erscheint.
Taste driicken. Die Vorwahl E Il E' D D erscheint.

Taste driicken, zur Programmierung des Einschaltpunktes. E r E' D D erscheint.
Taste driicken und festhalten bis E r E' E' D erscheint.

© N o g &

ACHTUNG! Taste darf nicht zu lange festgehalten werden. Am besten Taste dricken und
festhalten bis 320, dann schrittweise bis 330 weiterdriicken.

9. Taste driicken. Die Standardanzeige erscheint wieder.

HINWEIS:

Durch Verschieben des Nockeneinschaltpunktes zum Nockenausschaltpunkt wird der programmierte
Nocken geldscht. Durch Verschieben des Einschaltpunktes ber den Ausschaltpunkt hinaus léscht
man den Bereich hinter dem Nocken (z.B. von 330 bis 350). Die Nocken, die in diesem Bereich
programmiert sind, werden geléscht. Beim Zuruckschieben des zu weit gesetzten Einschaltpunktes auf
die gewlinschte Position 330 wird dann ein neuer Nocken zwischen 330 und 350 gesetzt !

6.4.8.4. Einen invertierten Nocken (Uber den Nullpunkt) auf einen Ausgang programmieren
Aufgabe:
Im Programm O soll fur den Ausgang 2 eine Nocke programmiert werden deren Einschaltpunkt gré3er

als der Ausschaltpunkt ist. Zum Beispiel 300° bis 50°.

Losung:
Taste driicken (ca. 2 sec.), bis Sie im Programmanwahlmodus sind F‘ H D .

Taste driicken (ca. 2 sec.), jetzt sind Sie im Programmiermodusl O_ — .
Taste driicken, damit Sie Ausgang 2 anwahlen E Oo_— — —.

Taste driicken, jetzt sind Sie im Nockensuchmodus E n_—__ D .

Taste driicken, zur Eingabe der Vorwahl E Il D

|E| Taste driicken und festhalten bis E I EI D D erscheint.
Taste driicken, Einschaltpunkt wird angezeigtE r EI D D
Taste driicken zur Programmierung des Ausschaltpunktes.
. Taste driicken und festhalten bis E L 5 D erscheint.
10. Taste driicken. Die Standardanzeige erscheint wieder.

© © N o gk wdE

HINWEIS:

Zum L6schen der Nocke muf3 der Einschaltpunkt mit der Taste bis zum Ausschaltpunkt
verschoben werden.
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6.5. Nocken Programmieren im Programmiermodus 1
6.5.1. Programm anwahlen

Die Nockenprogrammierung und die Programmanwahl wird wie folgt eingeleitet:
Taste ca. 2 sec. driicken bis in der Anzeige z.B.: FI H D erscheint. FI H D zeigt an, daf}

im Augenblick z.B. Programm 0 angewahlt ist. Durch Driicken der E Taste oder der Taste haben
Sie nun die Mdglichkeit, ein Programm von 0 bis 7 anzuwdhlen. Ist die gewinschte Programmnummer

eingestellt, kbnnen Sie durch Driicken der Taste den Modus fur die Nockenprogrammierung wieder
verlassen.

6.5.2. Ausgang anwéahlen

Dricken Sie wahrend der Programmanwahl jedoch die Taste, gelangen Sie in den
Nockenprogrammiermodus. Hier wird z.B. I O. — — — angezeigt. Das bedeutet, daR auf Ausgang 1 im
Modus 'Ausgang anwahlen' kein Nocken programmiert wurde. Durch Driicken der IE' Taste oder der

Taste haben Sie nun die Mdglichkeit, den Ausgang anzuwahlen auf dem Sie Nocken
programmieren wollen.

6.5.3. Einschaltpunkt verlagern

Durch Dricken der Taste gelangen Sie von der Ausgangsanwahl |I:I._ — — in den

Einschaltpunktmodus I M — — — . Hier wird durch Driicken der |E| Taste oder der Taste der
Einschaltpunkt um einen Schritt verlagert. Dies geschieht nach folgendem System:

Driuckt man einmal kurz auf die Taste, wird an dem zuvor angezeigten Vorgabewert, z.B. 100, der
Schaltpunkt geléscht und der Vorgabewert anschlieBend um 1 auf 101 erhéht. Driickt man einmal kurz

die Taste, wird der Vorgabewert, 100, um 1 verringert und dann ein neuer Einschaltpunkt auf 99
gesetzt.

6.5.4. Ausschaltpunkt verlagern

Ein weiteres Driucken der Taste fuhrt vom Einschaltpunktmodus M- —_ in den
Ausschaltpunktmodus | L D . CamCon sucht zuerst fur die aktuelle Nocke den Ausschaltpunkt

(z.B.: | L I D D ). Durch Driicken der |E| Taste oder Taste wird der Ausschaltpunkt um einen
Schritt verlagert. Dies geschieht nach folgendem System:

Drickt man einmal kurz die Taste, wird an dem zuvor angezeigten Vorgabewert, z.B. 100, ein
neuer Schaltpunkt gesetzt und der Vorgabewert anschlieRend um 1 auf 101 erhdht. Driickt man einmal

kurz die |E| Taste, wird der Vorgabewert, 100, um 1 verringert und dann der Schaltpunkt 99 geldscht.
Der neue Ausschaltpunkt ist dann 99. Ein weiteres Dricken der Taste fuhrt wieder in den Modus
zur Auswabhl der Ausgangel O_ _ .
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6.5.5. Nockenprogrammierung verlassen

Unabhangig davon, in welchem Programmiermodus Sie sich befinden, fihrt ein Dricken der Taste
immer zum Verlassen der Nockenprogrammierung. Es erscheint dann wieder die Standardanzeige

0o 0O

6.5.6. Beispiele zur Nockenprogrammierung im Programmiermodus 1
6.5.6.1. Nocken programmieren

Aufgabe:
Nachdem der Programmspeicher gesamtgeldscht und die Systeminitialisierung erfolgreich durchge-
fuhrt wurde, soll im Programm 0 ein Nocken fuir Ausgang 2 von 100 bis 200 programmiert werden.

L6sung:

Taste driicken (ca. 2 sec.), bis Sie im Programmanwahlmodus sind FI H D .

Taste driicken (ca. 2 sec.), jetzt sind Sie im Programmiermodusl O_ — .

Taste dricken, damit Sie Ausgang 2 anwahlen E O_ — .

Taste driicken zur Programmierung des Einschaltpunktes E mr—__ _

Taste driicken und festhalten bis E r | D D erscheint.

Falls Sie die Taste zu frih oder zu spéat losgelassen haben, mit kurzem Driicken der E Taste

oder Taste den Einschaltpunkt auf 100 stellen.

Taste driicken zur Programmierung des Ausschaltpunktes.

Taste driicken und festhalten bis E L E D D erscheint.

9. Falls Sie die Taste zu friih oder zu spéat losgelassen haben, mit kurzem Driicken derE Taste
oder Taste den Ausschaltpunkt auf 200 stellen.

10. Taste driicken. Die Standardanzeige erscheint wieder.

L o

~
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6.5.6.2. Nocken I6schen

Sie wollen in Programm 0 im Ausgang 2 den Nocken 100 bis 200 Iéschen.

Losung:

1. Taste driicken (ca. 2 sec.), bis Sie im Programmanwahlmodus sind FI H I:l .

2. Taste driicken (ca. 2 sec.), jetzt sind Sie im Programmiermodusl O_ — .

3. Taste drucken, damit Sie Ausgang 2 anwahlen E O | D D . Der gefundene Nockenanfang
wird angezeigt.

Taste driicken zur Programmierung des Einschaltpunktes. E r | D D erscheint.

5. Taste driicken und festhalten bis E r E D D erscheint.

6. Falls Sie die Taste zu frih losgelassen haben, durch kurzes driicken der Taste den Aus-
schaltpunkt bis 200 verschieben. Falls Sie die Taste zu spét losgelassen haben, nicht korrigie-
ren ! Der Nocken ist bereits geléscht. Ein Zuriickschieben des Einschaltpunktes hat zur Folge,
dal ein neuer Nocken programmiert wird. Die mufd dann wieder geléscht werden.

7. Taste driicken. Die Standardanzeige erscheint wieder.
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7. Die Bedienung in der Ubersicht

7.1. Umschalten der Standardanzeige

Taste kurz driicken
E Taste kurz driicken

C
C

E' E' Anzeige Geschwindigkeit (U/min.)
P E E' 5 Standardanzeige Position

E' E' Anzeige Programm und Geschwindigkeit (U/min.)

7.2. Programmierung der Systemkonstanten

|E| Taste kurz driicken
E Taste kurz driicken
|E| Taste kurz driicken
E Taste kurz driicken
Taste kurz driicken
Taste kurz driicken
Taste kurz driicken
Taste kurz driicken

Taste driicken ca. 2 sec.

Taste kurz driicken
Taste kurz driicken
Taste kurz driicken
Taste kurz driicken

OO o oo oargrdraruryg

— N wrururury
L oo e e e
LOowoOoauuoougee e e

1

L
L

Anzeige Geschwindigkeit (U/min.)
Benutzerschlissel fir Systemkonstanten
Benutzerschlissel flr Systemkonstanten
Benutzerschlissel fir Systemkonstanten
Benutzerschlissel flr Systemkonstanten
Benutzerschlissel fir Systemkonstanten
Benutzerschlissel flr Systemkonstanten
Benutzerschlissel fir Systemkonstanten
Benutzerschlissel flr Systemkonstanten
Winkelcodiererauflésung

Winkelcodierer V/R- Umschaltung
Nullpunktkorrektur
Nockenprogrammiermodus

Anzeige Programm und Geschwindigkeit (U/min.)

(Standardanzeige).

7.3. Programmierung der Totzeitkompensation

C

Taste betatigen ca. 2 sec. I:

Taste kurz betatigen
USW.

Taste kurz betatigen

7.4. Nocken programmieren

Taste driicken ca. 2 sec.

Taste kurz driicken
Taste kurz driicken
Taste kurz driicken
Taste kurz driicken
Taste kurz driicken
Taste kurz driicken
Taste kurz driicken
Taste kurz driicken

E
C

|
C

3

3

=
0
[

3

Anzeige Geschwindigkeit (U/min.)
Totzeitkompensation fur Ausgang 1
auf Ausgang 2 weiterschalten

Anzeige Programm und Geschwindigkeit (U/min.)

(Standardanzeige).

E' E' Anzeige Programm und Geschwindigkeit (U/min.)

I s e o

0

D Nockeneinschaltpunkt suchen ( nur Mode 0)

0
0
0
0
0
3

Programmanwabhl
Ausgang wahlen

Vorwahlposition eingeben ( nur Mode 0)
Einschaltpunkt verschieben
Ausschaltpunkt suchen und verschieben
Ausgang anwéhlen

nachsten Ausgang wahlen

Anzeige Programm und Geschwindigkeit (U/min.)

(Standardanzeige).
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8. Gerateliberwachung

Bei allen Stérungen schaltet CamCon innerhalb 1ms alle Ausgéange ab. Dieses Verhalten kann als
externe Stoérmeldung genutzt werden. Dazu wird auf einem beliebigen Ausgang ein Nocken Uber den
gesamten Umfang (0 bis 360 Grad) programmiert (Sicherheitsnocken). Dieser Ausgang sollte in den
NOT-AUS-Kreis eingeschleift werden. Um einen Sicherheitsnocken Uber den gesamten Umfang zu

programmieren, muf? man den Nockenausschaltpunkt E L D durch das Betétigen der Taste
bis zum Einschaltpunkt programmieren.

Nach der Programmierung des Sicherheitsausgangs erscheint fir Ausgang 2 E O. in der
Anzeige.

9. Fehlersuche

Problem:
Anzeige bleibt nach dem Einschalten dunkel.

Losung:
Vermutlich ist die Verdrahtung nicht korrekt. Uberpriifen Sie die Verdrahtung.

Problem:
Anzeige zeigt:l - E rr.

Mogliche Ursachen:

Das Anschlul3kabel des Winkelcodierers ist defekt, der Winkelcodierer selbst ist defekt. Es wurde ein
Kabel ohne Abschirmung oder paariger Verseilung verwendet. Auch die Verlegung des
AnschluBkabels in der Néhe einer starken elektromagnetischen Stdrquelle (z.B. Starkstromkabel) kann
zu einem |-Error fuhren.

L6sung:

Uberprufen Sie die Verdrahtung zum WegmeRsystem, oder tauschen Sie das WegmeRsystem aus.
Treffen Sie Abschirmungsmal3inahmen oder verlegen Sie die Anschluf3leitung an anderer Stelle.
Beachten Sie das Handbuch lhres Winkelcodierers.

Ist der Fehler beseitigt, genigt ein kurzes Betadtigen einer beliebigen Taste zum Loschen der
Fehlermeldung.

Problem :
Anzeige zeigt: H - E rr.

Mdgliche Ursachen:

Ihre Ausgange sind Uberlastet oder kurzgeschlossen. Uberpriifen Sie die Verdrahtung und die
AnschluB3leistung, sowie eventuelle induktive Lasten, die ohne Freilauf oder Loschglied betrieben
werden. Ein Ausgang kann bis zu 500mA Dauerstrom liefern.

Ist der Fehler beseitigt, genugt ein kurzes Betatigen einer beliebigen Taste zum Ldschen der
Fehlermeldung.

fuhrung zum Abschalten der Ausgéange fuhren, da im offenen Zustand ein
Potential aufgebaut wird, welches beim SchlieRen des Kontaktes in die Aus-
gange zurlckgeleitet wird.

Bei induktiven Lasten missen die Ausgange mit einer Freilaufdiode beschaltet
werden. Schitze oder Induktivitaten, die sich im Schaltschrank in unmittelbarer
Nahe des Gerétes befinden oder durch ihre Verdrahtung Einflu auf das Gerét
oder dessen Verdrahtung haben, missen mit Ldschgliedern
beschaltet sein

f Achtung: Kontaktverschaltungen nach den Ausgangen kénnen bei unginstiger Kabel-
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10. Technische Daten CamCon

Multifunktionsanzeige zur Programmierung........ 7- Segment, 5- stellig, 13 mm

Anzahl der AUSQENGE........ccoovvieeeiiiiiiee e 16

Statusanzeige der AUSQANJE ........c.evvevviveeeennnnnen. je eine rote LED

Anzahl der programmierbaren Nocken............... 500

Anzahl der Programme ..........cccccovviieeeiiniineennen 8

Zykluszeit, (Schaltgeschwindigkeit) .................... 1ms

Totzeitkompensation (TZK)......ccccovcvveerviiineennnn fur jeden Ausgang

Einstellbereich der TZK.......cccoceiiiniieiiiiiieeee 0 bis 255ms

Genauigkeit der TZK.......cooovvveiiiiiiieiniiee e, +0 bis -1 Schritt

Winkelcodierer - EiNgang........ccccovvvvveeeeiniieeennnn synchron seriell (SSI), gekappter Graycode

Winkelcodierer - TYPe...ccvvevviiieeeiiiiiee e AAG60007

Winkelcodierer - AUflosung.........coccceeeeviiineennee 360 Schritte / Umdrehung

NullpunktkorreKtur..........ocoveeiiiiiieiii e, elektronische Justage im CamCon

Drehrichtung des Winkelcodierers............cc....... wird im CamCon programmiert

Léange des Verbindungskabels

zwischen Winkelcodierer und CamCon.............. 200 m

Datensicherung/Speicherung..........c.cccceevviveeeenne EEPROM

VersorgungsspPannUNG .........ccevvreeeereeeenrnnnnnneeeeens 24V DC +/- 20 %

Winkelcodierer - Versorgung .........cccceeevvveeeennnnn mit 24V DC Uber Versorgungsspannung
vom CamCon

Stromaufnahme ... 200mA ohne Winkelcodierer und Ausgange

FANBEYo F=Tq o 1S3y 1 0] o o SR 500mA, kurzschluR3fest Dauerstrom
(Sehen Sie Kapitel 4.3. Die Ausgange)

AUSGaNGSSPANNUNG ..eevereeeeeiiiiiiieeeeae e e eeeiieeeeeas 24V DC, plusschaltend

Anschlisse fur:

WinNKelCOTIErer .......vvveeeiiieee e Uber Steckblockklemmen

SpPanNNUNQGSVErSOrgUNG ... ...uvveeeeeeeenaariiiiieeeeaaaaans Uber Steckblockklemmen

Nockenausgange..........ccccceeeeeiiiiiiiiieeeeeeeee, Uber Steckblockklemmen

Arbeitstemperatur .........cccoov i, 0°C bis +55 °C

Schutzart far:

Fronttafel / VOIISIChttUr ...........cocceveiiiiiiieiiieen IP67 /1P 55

GENAUSE......ooiiiiiiie e IP 40

ADMESSUNGEN ...eviiiiiicice e siehe Abb. Seite 10

Fronttafelausschnitt.............ccccoovveveiiiiieneiiee, 138 x 138 mm + 1

Gehéause (Schalttafelgehéduse nach DIN 43700) 144 x 144 x 63 mm (BxHXT)

Abdeckung der Fronttafel............ccccccoviiiiininnnn. optionale Vollsichttir, abschlieRbar mittels
Sicherheitsschlissel

PC - Anbindung.........ccuvviiiiiiiiee e mit PC30 Softwarepaket

Gewicht ..., ca.600¢g
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11. Stichwortverzeichnis

S T=To =T ] r= 1 =T [ PP 13
Y Y o] 4 L=ESTTU T T = o 10
Anzeige fur Position oder GeSChWINAIGKEIL...........coiuuiiiiiiiiiie e 13
Y I o T=T o= = Vg Lo I 2
AUSGANG BNWAERNIEN ..ottt e e st e e e s sbb e et e s sabae e e e s saba e e e e abbeeeeean 16; 21
F YU F=1 o o = PSPPI 12
E o EoT g (oIS T= T 2= o =TT OTP PP 13
AUSSChAIPUNKE VEITAGEIN ...ttt e e e e et e e e e e e e s e e bbb reeeaaae e s 17;21
2T=Yo = a0 Yo TR 6 Lo L=y £ o oL SR 24
21T U= £ ol ] 11T PSP 14
CE - Zeichen, EMV - VertragliChKeIt ...........oouiiiiiiiie ettt r e e e e e e s snnraaee e e e e e e e s 2
T o > T SO 10
BINDAUVOISCRFITIEN ...ttt e e e e et e e e e e e e e e s snb bt e e eeaaaeeas 10
EINSChaltPUNKE VEITAGEIN ..ottt et e e nbeee s 16; 21
ErdUNGSANSCRIUSSE... ..o e e e e e e e e aaaaaaaaaaaaas 10
FENIBISUCKE ...ttt e e e e e e ettt e e e e e e e s e e a bbbt b e e e e e e e e e s anbabbeeeeaaaeas 25
(€12 T =1 (= 10] o= T1V7= T [0 o o PP SRR 25
GESAMEBSCIUNG ..ttt e e a bt e e e sk bt e e e et bt e e e e bbb e e e e anbbe e e e e anbaeeeeannnes 14
1] o= 1= o] = o 41 SO 14
LTz 1R T=T T PRSP 14
JANE 2000 ...ttt oot e et e e e e e a b e b e ettt e e e e e e e e R ab b e be e e e e e e e e e e nbararreaaaaeaaean 2
B8 - T = T Y= 0 1= o o1 PO PSERR 2
KabelabSChIMMUNGEN ...ttt e e st e e s e ab e e e s eneees 10
KIEMMENDEIEQUNG ... . s e s e e e s e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaeaaeaeaees 11
Y= T T g PA=T (o =T o DO PP TR P PR PPPPPPPP 2
NOCKEN IOSCREN ...ttt e e e ettt et e e e e e e s e b bbbt e e e e e e e e e s snnbbbbeeeaaaaeas 23
[N oTod 1T o o] oo =T ¢ 41 T=T = o SRR 16; 21; 24
N\ [oTod 1=T I B (o] o 1= o U PP PP TP TP OPRPPPPI 16
NOCKENProgrammMIEIUNG VEIIASSEN ......ciiiiiiiiii ittt ettt sttt ettt e e sttt e e s st bt e e s st b e e e e anbb e e e s enbbeeesanebeas 17
Nockenprogrammierung, BEISPIEIE..............uuiiiiiiiie e 18
NUITPUNKEKOITEKEUT ...ttt e st e s ettt e e et e e e e e abbe e e e eneees 15
T I - (- PP 2
Programm anWAaRNIEN ... aaaaaaaaaas 16; 21
ProgrammanWall, EXEEINE .. .......uuiiiiiiei e e e e e s e s e e e e e s s a i r e e e e e e e e aanr i rrraaaees 12
Programmiermodus EINSTEIIEN ... e e aaaaaaaas 15
Yol a1l K= T o= | (= o TP P PEPPR TP 12
Standardanzeige UMSCRAIEN. ........cooi i et et e e e s aab e e e e aeee 24
Systemkonstanten, ProgramMIEIUNG ........... i .eu i e ieissasssesesesesasaseaeseaeeaaaaaaaaaaasesasasasessseesersesserrrrrene 24
JLIEC 3 £ | PP PP TTPPTPTP 13
TastaturblOCKIEIUNG, EXEINE ......iiiii i e et e e e e s e e e e e e e e s s st eeeeeaeeeeessnsnsteneeeeeeesanannns 12
TECNNISCNE DALEN ...ttt e e e oo e e e bbbttt e e e e e s s aabb b beee e e e e e e s aannbbbeeeeeaeeeanannn 26
LI 0= | PO = 4416 o OSSR 9
Be1 4= 11 o] 141 o [T 4 IS= 11T o FO PP PP TP TP OPPPPPPPP 9; 15
TotzeitkompeNnSation PrograMIMUEIEN ... .....cui ittt st e e s sbbe e e s sabb e e e e s snbbeeesanbeeee s 24
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Totzeitkompensation, WIrKUNGSWEISE .........eiiiiii ittt e ettt e e e e e e s s b e e e e e e e e e e e aannees 7
Update, HandbUCh iM INTEINET ... ettt e e e e e e e e e s ba e e eeaaae s 2
RV O T g T=Tod o= 11U o Vo 15
RV (0 =1 = ] T PP 13
VOrgabeWert EINGEDEN ... ———————————————— 16
L= (o oo =T =] TP PUP RPN 12
LT (oo o [T=T =T e TU 1 (011U o SR SPP PRI 15
724 USRS 2
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