MF 100 BOSCH — vybeér jobu po PROFINETu

Karta signald a postup oziveni pro svarec¢ku MF 100 BOSCH 1.200 daN s fizenim Bosch Rexroth PRC
7300-W1 (aplikace 0102, firmware 102).

1 - Signdly na PROFINETu

SIGNAL WORD / BIT ZDRO)J VYZNAM

Start welding wl bO PLC nabézna hrana spusti sekvenci

New spot selection wl b8 PLC Cislo spotu je platné

Spot selection 0-15 w2 PLC Cislo spotu, tedy vybér jobu

Car ID ASCII 0-20 w3-wl3 PLC identifikator dilu do svarového protokolu
End of sequence wl b0 timer sekvence dobéhla bez chyby

Timer ready wl b4 timer timer je bez chyby a pfipraven

Weld fault wl b5 timer sekvence skoncila chybou

Spot selection valid wl b8 timer handshake: vybér prijat

Weld on wl b7 timer probiha cyklus s proudem

Dva svary za sebou: vybér jobu, svar, zména jobu, svar

PLC vlevo, timer PRC 7300-W1 vpravo; ¢as bézi zleva doprava, Sirky fazi nejsou v méritku

spot 5 - svar 1 zména jobu spot 7 - svar 2

Spot selection valid

Timer ready

S S S I S S —

End of sequence
proud proud

S S S| S S

Weld on (proud)

Cislo spotu se smi zménit jen mezi svary: PLC musi uvolnit New spot selection, po¢kat na pokles Spot selection valid, pak zapsat nové ¢&islo a znovu poslat hranu.

Casovy sled dvou svar(i: vyb&r spotu 5, svar, zména na spot 7, druhy svar. Mezi svary musi PLC uvolnit handshake.

2 - Postup oziveni




1. V PRIwebu vytvor spot, pfifad gun a weld job a poznamenej si €islo spotu. Priweb cislo
nezobrazuje — jméno typu Spot 5 je jen konvence.

2.V TIA pridej modul PRC7xxx.0102 z GSDML V2.42: 10 bajtl vstupl, 26 bajtd vystupd.

3. Sekvence startu: zapis cislo do word 2 —» hrana na wl b8 — ¢ekej wl b8 = 1 (valid) a wl b4
= 1 (ready) - teprve pak wl b0 (start).

4. Zména jobu jen po End of sequence: uvolni wl b8, pockej na pokles valid, zapis nové cislo,
posli novou hranu.

5. Ovéreni: pred svarem obrazovka 10 signals, po svaru Last welds — musi sedét Spot name i
Weld job name.

Pozor: spot 0 se ignoruje jako vybér. Sablony servisnich funkci obsazuji rozsah od 500 vys3 (aplikace
0100) resp. od 100000 (0102), vyrobni spoty drz v 1-499. Pri prferuseni PROFINET spojeni timer vynuluje
vstupni bity, vystupni obraz zlistane. Zména ¢isla mezi vybérem a startem vyvola chybu PLC spot
selection changed.

3 - Casté chyby a co znamenaji

PRIZNAK PRAVDEPODOBNA PRIiCINA CO UDELAT

Timer ready = 0 hned po  spot v tabulce nenfi, nebo weld job nenf ovér Cislo spotu a jeho Base

vybéru povoleny configuration

Start neprovede nic chybi ndbéznd hrana na wl b8, nebo se ¢islo drz ¢&islo stabilni, hranu posli
zménilo mezi vybérem a startem az po zapisu

Last welds ukazuje jiny spot ukazuje na jiny weld job, nez ¢ekas oprav mapovani spot - job,

job ved tabulku cisel

Po vypadku sité timer pfi preruseni spojeni se vstupni bity vynuluji obnov spojeni a posli cely

nereaguje na start vybér znovu

Zpracovano podle dokumentace Bosch Rexroth: PRC 7000 — Instructions R911172834 ed. 21; PRC 7x00-Lx/Wx-0102,
typovy doplnék ed. 14 (kap. 3.4, str. 12-18; kap. 3.8, str. 19); PRIweb V1.11.18.0 — Functional overview (str. 11, 27, 28);
CEA Annettoni, MF 100 BOSCH — Instruction manual HU03259001. Cisla stranek se vztahuji k PDF verzim dokumentg.



