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Uber diese Anleitung "TURNRC K

Feedback zu dieser Anleitung Your Global Automation Partner

1 Uber diese Anleitung

Die Anleitung beschreibt den Aufbau, die Funktionen und den Einsatz des Produkts und hilft
Ihnen, das Produkt bestimmungsgeman zu betreiben. Lesen Sie die Anleitung vor dem
Gebrauch des Produkts aufmerksam durch. So vermeiden Sie mdgliche Personen-, Sach- und
Gerateschaden. Bewahren Sie die Anleitung auf, solange das Produkt genutzt wird. Falls Sie das
Produkt weitergeben, geben Sie auch diese Anleitung mit.

1.1 Zielgruppen

Die vorliegende Anleitung richtet sich an fachlich geschultes Personal und muss von jeder
Person sorgfiltig gelesen werden, die das Gerdt montiert, in Betrieb nimmt, betreibt, instand
halt, demontiert oder entsorgt.

1.2 Symbolerlauterung
In dieser Anleitung werden folgende Symbole verwendet:

GEFAHR
GEFAHR kennzeichnet eine geféhrliche Situation mit hohem Risiko, die zum Tod
oder zu schweren Verletzungen fiihrt, wenn sie nicht vermieden wird.

WARNUNG
WARNUNG kennzeichnet eine gefahrliche Situation mit mittlerem Risiko, die zum
Tod oder zu schweren Verletzungen fiihren kann, wenn sie nicht vermieden wird.

VORSICHT

VORSICHT kennzeichnet eine gefdhrliche Situation mit mittlerem Risiko, die zu
mittelschweren oder leichten Verletzungen fiihren kann, wenn sie nicht vermieden
wird.

ACHTUNG

ACHTUNG kennzeichnet eine Situation, die zu Sachschaden fihren kann, wenn sie
nicht vermieden wird.

HINWEIS

Unter HINWEIS finden Sie Tipps, Empfehlungen und nitzliche Informationen zu

speziellen Handlungsschritten und Sachverhalten. Die Hinweise erleichtern lhnen
die Arbeit und helfen Ihnen, Mehrarbeit zu vermeiden.

> B P

= =

> HANDLUNGSAUFFORDERUNG
Dieses Zeichen kennzeichnet Handlungsschritte, die der Anwender ausfiihren muss.
= HANDLUNGSRESULTAT

Dieses Zeichen kennzeichnet relevante Handlungsresultate.

1.3 Weitere Unterlagen
Ergdanzend zu diesem Dokument finden Sie im Internet unter www.turck.com folgende Unter-
lagen:

Datenblatt
EU-Konformitatserklarung (aktuelle Version)
Kurzbetriebsanleitung

14  Feedback zu dieser Anleitung

Wir sind bestrebt, diese Anleitung standig so informativ und tbersichtlich wie moglich zu
gestalten. Haben Sie Anregungen fiir eine bessere Gestaltung oder fehlen lhnen Angaben in
der Anleitung, schicken Sie lhre Vorschlage an techdoc@turck.com.
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Hinweise zum Produkt T"URNRC K

Turck-Service Your Global Automation Partner

2 Hinweise zum Produkt

2.1 Produktidentifizierung
Diese Anleitung gilt fiir die folgenden Drehgeber mit PROFINET-Schnittstelle:
RES-107
RES-108
REM-105
REM-106
REM-E-105
REM-E-106

2.2 Lieferumfang

Im Lieferumfang sind enthalten:

Drehgeber - Sensor
Kurzbetriebsanleitung

2.3 Turck-Service

Turck unterstiitzt Sie bei lhren Projekten von der ersten Analyse bis zur Inbetriebnahme Ihrer
Applikation. In der Turck-Produktdatenbank unter www.turck.com finden Sie Software-Tools
fur Programmierung, Konfiguration oder Inbetriebnahme, Datenblatter und CAD-Dateien in
vielen Exportformaten.

Die Kontaktdaten der Turck-Niederlassungen weltweit finden Sie auf S. [ 46].

Hans Turck GmbH & Co. KG | T +49 208 4952-0 | more@turck.com | www.turck.com V02.00 | 2024/04 | 5


https://www.turck.com

Zu lhrer Sicherheit T"URNRC K

Allgemeine Sicherheitshinweise Your Global Automation Partner

3 ZU lhrer Sicherheit

Das Produkt ist nach dem Stand der Technik konzipiert. Dennoch gibt es Restgefahren. Um
Personen- und Sachschaden zu vermeiden, missen Sie die Sicherheits- und Warnhinweise
beachten. Fiir Schaden durch Nichtbeachtung von Sicherheits- und Warnhinweisen Gibernimmt
Turck keine Haftung.

3.1 Bestimmungsgemalie Verwendung
Die Drehgeber mit PROFINET-Schnittstelle dienen zum Messen von Winkelbewegungen. Dazu
nehmen die Gerdte mechanische Drehbewegungen auf und setzen diese in digitale Ausgangs-
signale um.

Das Gerat darf nur wie in dieser Anleitung beschrieben verwendet werden. Jede andere Ver-
wendung gilt als nicht bestimmungsgemaR. Fiir daraus resultierende Schaden tGibernimmt
Turck keine Haftung.

3.2 Naheliegende Fehlanwendung
Die Geréte sind keine Sicherheitsbauteile und dirfen nicht zum Personen- und Sachschutz

eingesetzt werden.
Jeder Gebrauch, der die maximal zuldssige mechanische Drehzahl (siehe technische Daten)
Uberschreitet, gilt als nicht bestimmungsgeman.

3.3  Allgemeine Sicherheitshinweise
Das Gerat erfiillt die EMV-Anforderungen fiir den industriellen Bereich. Bei Einsatz in Wohn-
bereichen MaBnahmen treffen, um Funkstérungen zu vermeiden.
Nur fachlich geschultes Personal darf das Gerat montieren, installieren, betreiben, parame-
trieren und instand halten.
Das Gerat nur in Ubereinstimmung mit den geltenden nationalen und internationalen
Bestimmungen, Normen und Gesetzen einsetzen.
Wenn ein gefahrloser Betrieb nicht mehr gewdhrleistet ist: Gerdt auf3er Betrieb nehmen und
gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten sichern.
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Produktbeschreibung "TWURC K

Geratelbersicht Your Global Automation Partner

4 Produktbeschreibung

Die Drehgeber der Baureihe REM... und RES... mit PROFINET-Schnittstelle sind als Aus-
fihrungen mit Vollwelle oder Hohlwelle verfiigbar. Erhéltlich sind die Gerate in jeweils zwei
BaugroBen: 58 und 63 mm (Hohlwelle) sowie 58 und 63,5 mm (Vollwelle).

Die PROFINET-Drehgeber liefern die aktuelle Winkelposition in digitaler Form tiber Prozess-
datenobjekte (PDO).

4 Geratelbersicht

Abb. 1: Hohlwelle Abb. 2: Vollwelle

411 Anzeigeelemente
Das Gerét verflgt Gber fiinf LED-Anzeigen.
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Produktbeschreibung "TWURC K

Funktionsprinzip Your Global Automation Partner

412  Anschlusstbersicht
Das Gerat verfligt Gber zwei 4-polige M12 x 1-Steckverbinder-Anschlisse (D-codiert) fiir
Ethernet sowie einen 4-poligen M12 x 1-Steckverbinder-Anschluss (A-codiert) zur Spannungs-
versorgung.

Abb. 3: Ubersicht Anschliisse

Position  Anschluss

1 Ethernet 1 (M12 x 1, D-codiert)
2 Ethernet 2 (M12 x 1, D-codiert)
3 Spannungsversorgung (M12 x 1, A-codiert)

42  Funktionsprinzip

Drehgeber erfassen Rotationsbewegungen, z. B. die Winkelgeschwindigkeit einer Welle. Die
Rotationsbewegungen wandeln Drehgeber in elektrische Signale um. Die elektrischen Signale
geben die Gerédte an eine libergeordnete Steuerung zur Auswertung weiter. Unterschieden
werden absolute und inkrementale Drehgeber als Hohlwellen- oder Vollwellengerate.

Absolute Drehgeber stellen den Winkelwert auch nach einer Anderung im ausgeschalteten
Zustand nach dem Einschalten zur Verfligung. Inkrementale Drehgeber erkennen Positions-
veranderungen nur im aktiven Zustand durch Zahlen von periodischen Mustern. Dazu wird
typischerweise eine rotierende Scheibe optisch abgetastet.
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Produktbeschreibung "TWURC K

Funktionen und Betriebsarten Your Global Automation Partner

43 Funktionen und Betriebsarten

43.1  Ausgangsfunktion
Das Gerat verfligt Giber eine PROFINET-Schnittstelle gemaR den folgenden Standards:

RT_CLASS_1

RT_CLASS_2 (RT)
RT_CLASS_3 (IRT)

DCP

RTA

LLDP

SNMP

MIB-II

LLDP-MIB

PTCP

MRP

FSU

Conformance Class C
Application Class 6

Encoder Class 4
NetloadClass IlI

&M 0...3

Min. Devicelnterval = 250 us
Isochronous Mode
Drehgeber / EncoderProfil V4.2
PROFIdrive-Profil V4.2

Basic Webserver - Firmwareupdate und Riicksetzen

Uber die Steuerungssoftware kénnen verschiedene Geratefunktionen eingestellt und parame-
triert werden (s. Abschnitt ,Einstellen”). Samtliche Messwerte und Parameter sind tGber das
Objektverzeichnis zugénglich.
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Produktbeschreibung
Funktionen und Betriebsarten

Your Global Automation Partner

43.2  Optionale PROFINET-Features

Die folgende Ubersicht gibt Aufschluss tiber im Gerat implementierte Features.

Feature

Network Redundancy with
Media Redundancy Protocol
(MRP)

Beschreibung

Media Redundancy Protocol bietet Netzwerkringredundanz
fuir PROFINET-I/O-Echtzeitnetzwerke

System Redundancy

Ermdglicht einen Primar- und Backup-Controller fiir redun-
dante Anwendungen mit PROFINET

Supervisor Access

Erméglicht die Ubernahme eines 1/0-Geréts durch einen 1/0-
Supervisor zur Uberpriifung von Eingidngen, Ausgéngen und
Geratefunktionen

Extended Device Information
(Identification & Maintenance
Records 1-3)

Erweiterte Gerdteidentifikation (Standortbezeichnung,
Einbaudatum, etc.)

Simple Network Management
Protocol (SNMP)

Ermoglicht das Auslesen von einfachen Netzwerkverwal-
tungsprotokollen und Topologie-Informationen

Simple device replacement

Ermoglicht einem Controller, bei Gerateausfallen und Aus-
tausch automatisch ein ersetztes I/0-Gerat zu benennen

Fast Startup (FSU)

Schnelles Hochstarten des Gerdtes nach Powercycle fiir
spezifische Anwendungen (z. B. Werkzeugwechsler)

Isochronous Real Time (IRT)

Isochrone Echtzeit ermdglicht synchrone Kommunikation
mit Bandbreitenreservierung und Scheduling bis zu 250 ps
mit < 1 us Jitter fir Motion-Control-Anwendungen

Application and Device Profiles

Spezielle Anwendungs-/Gerateprofile fir bestimmte Anwen-
dungen (z. B. Sicherheit, Energie, Antriebe) oder Gerate-
datensétze fiir bestimmte Geratetypen (z. B. Encoder)

Manufacturer Specific Alarms

Herstellerspezifische PROFINET-Diagnosealarme (z. B. redun-
danter Netzteilfehler, herstellerspezifischer Fehlercode)

Link Layer Discovery Protocol
(LLDP)

Herstellerunabhangiges Layer-2-Protokoll.

LLDP ist standardmaBig aktiviert und wird zum vereinfachten
Austausch defekter Gerate genutzt. Das neue Gerat erhalt
automatisch einen LLDP-Alias, um sich im Netzwerk ohne
Progrommiersoftware anzumelden. Eine Nachricht wird im
Sekundentakt an Nachbargerate geschickt, um eine Eigen-
identifizierung durchzufiihren sowie netzwerkbezogene
Informationen Uber das Gerat und die Art der Einbindung in
die jeweilige Topologie (Portbeschreibung, IP-Adresse,
Gerdtename, etc.) zu Ubermitteln. Die Daten kénnen Uber
eine angeschlossene Programmiersoftware abgelesen
werden.
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Produktbeschreibung "TWURC K

Technisches Zubehor Your Global Automation Partner

4.4 Technisches Zubehor

MaBbild Typ ID Beschreibung
RSSD-RSSD- 6635150 Leitung fir Industrial Ethernet,
4422-2M M12-Stecker, D-codiert, gerade auf

MI2x1  @16.5[0.65] ©165[0.65] M12x1 M1 2—Stecker, D—codiert, gerade,
Leitungslange: 2 m, Mantel-
material: PUR, griin; andere
Leitungslangen und Aus-
5561219 —— fuhrungen lieferbar, siehe
www.turck.com

WSSD-WSSD- 6635188 Leitung fiir Industrial Ethernet,

4422-2M M12-Stecker, D-codiert, gewinkelt
auf M12-Stecker, D-codiert, gewin-
kelt, Leitungslange: 2 m, Mantel-
material: PUR, griin; andere
Leitungslangen und Aus-

38501521~ 3850152~ flhrungen lieferbar, siehe

www.turck.com

RSSD-RJ45S- 6635170 Leitung fir Industrial Ethernet,

4422-2M M12-Stecker, D-codiert, gerade auf
MI2x1  ©165[065) RJ45-Stecker, gerade, Leitungs-
) i lange: 2 m, Mantelmaterial: PUR,
el S 0122 . . .
i S O grun; andere Leitungslangen und

Ausfuihrungen lieferbar, siehe
www.turck.com

RKC4.4T- 6625503 Anschlussleitung, M12-Kupplung,
2/TXL gerade, 4-polig, Leitungslange:
2 m, Mantelmaterial: PUR, schwarz;

"L Mﬁm cULus-Zulassung; andere
I } e Leitungsldngen und Aus-
. mL J fuhrungen lieferbar, siehe

a2 X www.turck.com

WKC4.4T- 6625515 Anschlussleitung, M12-Kupplung,

2/TXL gewinkelt, 4-polig, Leitungslange:
2 m, Mantelmaterial: PUR, schwarz;
cULus-Zulassung; andere
Leitungslangen und Aus-

fihrungen lieferbar, siehe
32—
© www.turck.com
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Montieren "TURCEK

Your Global Automation Partner

5 Montieren

ACHTUNG
Fehlerhafte Montage
Gerateschaden am Sensor

» Drehgeber nicht modifizieren oder zerlegen.
» Welle nicht nachtraglich bearbeiten.

» Gerat nicht mit dem Hammer ausrichten.

» Schlagbelastungen vermeiden.

4

Drehgeberwelle nur innerhalb der zuldssigen Werte belasten (siehe technische
Daten).

» Drehgeber nicht an Wellen und Flanschen gleichzeitig starr miteinander ver-

binden. Kupplung zwischen Antriebswelle und Geberwelle bzw. zwischen Hohl-
wellen-Geber-Flansch verwenden.

y
/
/
=||| X
AN S
=

Abb. 4: Montageansicht - nicht 6ffnen Abb. 5: Montageansicht — nicht nachtraglich
bearbeiten
\ % n % i

= L
- ) | 4 —
/ E - / \
Abb. 6: Montageansicht — nicht mit dem Abb. 7: Montageansicht — nicht an Wellen und
Hammer ausrichten Flanschen gleichzeitig starr verbinden
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Montieren TUNRC K
Vollwellengeber montieren

Your Global Automation Partner

5.1 Vollwellengeber montieren

»  Welle auf Versatz Gberpriifen.

»  Die Maximalwerte fur Axialversatz, Radialversatz und Winkelversatz den technischen
Daten der Kupplung entnehmen.
D= In
Abb. 8: Axialversatz Abb. 9: Radialversatz

Abb. 10: Winkelversatz

Kupplung wahrend der Montage vor zu starker Biegung und Beschadigung schiitzen.
»  Kupplung auf der Welle ausrichten.

Kupplung mit Spann- oder Klemmschrauben am Gerét befestigen. Das max. Anzugsdreh-
moment entnehmen Sie dem Datenblatt der verwendeten Schrauben.
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Montieren
Hohlwellengeber montieren

52  Hohlwellengeber montieren
»  Drehgeber auf Welle schieben.

Abb. 11: Drehgeber auf Welle schieben

»  Kupplung mit Antriebsflansch verschrauben.

Abb. 12: Kupplung mit Antriebsflansch verschrauben

» Klemmnabe handfest anziehen.

Abb. 13: Klemmnabe anziehen
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AnschlieRen T"URNRC K

Anschlussbilder Your Global Automation Partner

6 Anschliel3en

Der Drehgeber verfligt tiber zwei 4-polige M12 x 1-Steckverbinder-Anschliisse (D-codiert) fur
Ethernet sowie einen 4-poligen M12 x 1-Steckverbinder-Anschluss (A-codiert) zur Spannungs-
versorgung.

HINWEIS

ﬂ Beide Ethernet-Ports werden mit einer Kunststoff-Abdeckung ausgeliefert. Wird nur
einer der beiden Ports benutzt, muss die Abdeckung mit 1 Nm angezogen werden,
um den IP-Schutz zu gewahrleisten.

Turck empfiehlt folgende Leitungslangen:

zwischen zwei Feldgerdten: max. 100 m
Der maximale Abstand kann durch gekoppelte Switches verlangert werden.

Betriebsanleitung der verwendeten Anschlussleitung beachten.

Drehgeber nur im spannungslosen Zustand von der Anschlussleitung trennen.
Wenn vorhanden, Schirm mit dem Gehduse des Drehgebers verbinden.
Drehgeber und Auswertegerat nur gemeinsam ein- und ausschalten.

Betriebsspannung und max. zuldssigen Ausgangsstrom berticksichtigen (siehe techni-
sche Daten).

vVvVvyyvwvyy

Hinweise zur EMV-gerechten Installation

»  Geschirmte Anschlussleitungen als Steuerleitungen verwenden.

»  Bei symmetrischer Ubertragung (z. B. Giber RS422): Leitung mit verdrillten Adernpaaren
verwenden.

»  Schutzerde am Drehgeber und an der Auswerteeinheit impedanzarm auflegen.
Anschlussleitungen getrennt von Leitungen mit hohem Storpegel verlegen.

» Andie Spannungsversorgung des Drehgebers keine Gerdte mit hohem Stoérpegel an-
schlieBen (z. B. Frequenzumrichter, Magnetventile oder Schiitze) oder geeignete
Spannungsfilterung sicherstellen.

6.1 Anschlussbilder

v

2

—— n.c.

4

E—— n.c.

3

Abb. 14: Anschlussbild Spannungsversorgung

U G D+
2 RD+
Ex¢ D-
¢ RD-

Abb. 15: Anschlussbild Ethernet
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In Betrieb nehmen T"URNRC K

Gerdt an einen PROFINET-Master anbinden mit TIA-Portal Your Global Automation Partner

7 In Betrieb nehmen

Nach Anschluss der Leitungen und durch Aufschalten der Versorgungsspannung geht das
Gerdt automatisch in Betrieb.

7.1 Gerat an einen PROFINET-Master anbinden mit TIA-Portal

Das folgende Beispiel beschreibt die Anbindung des Geréts an eine Siemens-Steuerung in
PROFINET mit der Programmiersoftware SIMATIC STEP7 Professional V15 (TIA-Portal).

Verwendete Hardware
In diesem Beispiel werden die folgenden Hardware-Komponenten verwendet:

Siemens-Steuerung S7-1500
PROFINET-Drehgeber

Verwendete Software
In diesem Beispiel wird die folgende Software verwendet:

SIMATIC STEP7 Professional V15 (TIA-Portal)
GSDML-Datei flir PROFINET-Drehgeber (kostenfrei als Download erhaltlich unter
www.turck.com)

Voraussetzungen

Die Programmiersoftware ist gedffnet.
Ein neues Projekt ist angelegt.
Die Steuerung wurde dem Projekt hinzugefiigt.
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In Betrieb nehmen

"TURNRC K
Gerdt an einen PROFINET-Master anbinden mit TIA-Portal

Your Global Automation Partner

7.1.1 GSDML-Datei installieren

Die GSDML-Datei fur das Gerat steht unter www.turck.com zum kostenlosen Download zur
Verfliigung.

» GSDML-Datei einfligen: Optionen - Geratebeschreibungsdateien (GSD) verwalten
klicken.

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfiigen Online | Extras | Werkzeuge Fenster Hilfe

"3 % B Projekt speichern a ¥ iz }( { Einstellungen

JW' Gerdtebeschreibungsdateien (G5D) verwalten

Autornation License Manager starten

& 1 ¢ MAHE |

EL] Ve L

— L ﬂ Referenztext anzeigen :I - %
Globale Bibliothek b

* | 7] Turck-Encoder_REX LI Globale Bibliatheken

ﬁ"" Meues Gerat hinzufiigen
ﬁg‘h Gerdte & MNetze
~ [Id Nicht gruppierte Gerate
E;. security-Einstellungen
E Gerdtelibergreifende Funktion..
[g# Gemeinsame Daten

_r:::|]] Dokumentationseinstellungen
r\__@ Sprachen & Ressourcen
b :@g Version Control Interface
J % Online-Zugénge
v [ Card ReaderiUSE-Speicher

v v v v v

Abb. 16: Geratebeschreibungsdateien (GSD) verwalten
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In Betrieb nehmen T"URNRC K

Gerdt an einen PROFINET-Master anbinden mit TIA-Portal Your Global Automation Partner

»  GSDML-Datei installieren: Ablageort der GSDML-Datei angeben und Installieren klicken.
=  Das Gerat wird in den Hardware-Katalog der Programmiersoftware aufgenommen.

Geratebeschreibungsdateien verwalten
Installierte GSDs | GSDs im Projekt

Quellpfad: |G:\siemnens_ProjektelBUAP_Test_Sensorl200323Test_57Tia16_CPU1515_Drehgeberki B

Inhalt des importierten Pfads

(] Datei Wersion Sprache Status Info
D gsdml2.35-turck-rex-20220831.... V235 Englisch Bereits installiert

<] T |

Lischen | | Installieren | | Abbrechen |

Abb. 17: GSDML-Datei auswahlen
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In Betrieb nehmen T"URNRC K

Gerdt an einen PROFINET-Master anbinden mit TIA-Portal Your Global Automation Partner

7.1.2  Gerat mit der Steuerung verbinden
»  PROFINET-Drehgeber aus dem Hardware-Katalog auswahlen und per Drag-and-drop in
das Hardware-Fenster ziehen.
»  Geratim Hardware-Fenster mit der Steuerung verbinden.

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Exiras Werkieuge Fenster Hilfe

Totally Integrated Automation
(3 [ [ Projektspeichem | &b ¥ X 9t @: 3 MG E R onlineverbinden ¥ onlineverbindung venen  fiz [ I8 3% - 1) FORTA!

=

TurckEncoder_REX » Gerite & Neze [
[ iesi [ &y Netas: Optionen (]
: ) m = =
% Vemetzen| £ Verbindungen [Fii-/erbindung Bl 3 B [C¥3 = bersicht (=) g
2 10 Systems . PRORINET 10 ystem 000 (2] gy coe - Sreee £
[ FLcDstentpen ~ H
» [ rcostentp ~ GsDGerset_t Gosemet  |[Suchens |t ]| 2
» [t eobs chtungs-und Fo. o e o 5
& s RExenc Filter [ <Alle> ¥||5
> 1 Taces Bz 1 G » e cruisisraen | M Coniler
b [l Gerdte-fronyDaten et » i L]
185 programminformation | s (mrcspeme ml
= ! » [ Antriebe & Starter
Ea ikt B E— TR - 3
&) PLcteldetextisten » (@ Nettomponenten | ||
» (@ Loksle Wodule » [mErfazzen s be Z
» [ Dezentrale Peripherie » [ Dezenirsle Feri 3
< Il Nicht grupplerte Gerste N —— B
» [ Rexenc [REX] ~ [ Feldgerste. L
wriyinstellungen P + [ ASdnterface B
b 3¢ Geriteibergreifende Funk. CPU 1515F-2 PN » (@ Befehls-und M. z
D" e o [ SIPLUS HCS &
» (5] Dokumentationseinstellun. - ~ [ vieitere Feldgerate | || &
» [@ sprachen &Ressourcen > » [ veitere Ethe. =
» 4 Version Control Interfsce - ~ [ PROFINETIO L
~ g Online Zugange » [ Drive: o
§ schritstellen anzeigeniver ol E
» [ CoMIRs 232-Ppinuicn 15, ) (@ seve 5
» [q Intel(R) 82579LM Gigabit ... il ~ (@ Turck H
~ [ Realtek PCle GbE FamilyC... ~ (@ Turck s
Az Erreichbare Teilnehmer. i =3
» [ Gsteway =
[ Genera
o i g
% Online & Disg I Lz
» gl Progrmmbausteine » lerworcco.. |3
» [ Technologieabiekte » [ sensor: L
» [ o, I
[ PLCOatentypen R
1 g Online-Kartendaten -
> S
b (@ rexel [192.168.1.117] b
» [ PCinternal [Lokal] ] Gerdt: —
» CyrLcsifie] < i oo = M 2 ] i > =

» [ use [s7use] |’ Eigenschaften  [*info o[ %/ Diagnose |
8 i

< i |

v | Detailansicht

Allgemein |

Es sind keine ‘Eigenschaften’ verfiigbar.

Nomentan konnen keine ' angezeigt istkein O oder das ausgewahite Objekt hat keine anzeigbaren Eigenschafien o

Neme

S E— Version:
4] Griine & biagnose i
P9 Pregrammbatsizine T
[ & Technologieobjekie REXPNIO Absolute Rotery.
& PLC-Datentypen Encoder IRT
IS OnlineKartendaten

e

Abb. 18: Gerat mit der Steuerung verbinden
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7.1.3  PROFINET-Geratenamen zuweisen

»  Online-Zugange - Online & Diagnose wahlen.

» Funktionen > PROFINET-Geratename vergeben wahlen.
»  Gewilinschten PROFINET-Gerdtenamen zuweisen.

GFE ) & X

i)

MR 3 ] [-Frojektdurchsucherd] Gh

Projektnavigation 0 4| OnlineZuginge » Realtek PCle GbE Family Controller » rexel [192.168.1.117] » rexel [192.168.1.117][192.168.1.117] — @ EX OnlineTools & 1D b

Diagrosestatus

Online & Diagn

» [@ Sprachen & Ressourcen
» [4 Version Control Interface.
~ [jg) Online-Zugange
¥ Schnittstellen anzeigeniver
» [ COM [Rs-232+4PP-Mul M.
» [ intel(R) 825751 Gig
~ [ Reahek Pcle GbE Far
2 Erreichbare
1 Weitere Informationen
~ [mplctpr
% onl
I Fragrammeal
» [ Technol biekte
» [ PLCDatentypen
» [S OnlineKartendaten
(13 rexel [192.168.1.117]

» [0 e intemal [Lokal]

» L PLCSIM [PNIE]

» Cqussis7uss]

» [f Telesenice [Automatische.
» (3 Card ReaderiUsB Speicher

» PROFINETSchnittstelle [X1]
v Funktionen
IP-Adresse zuweisen

Riicksetzen auf Werkseins.

PROFINET-

$1001-3U}UO (=]

Nicht unterstitzt

Nicht unterstitzt

& Eigenschaften  [%}Info i) %l Diagnose | -1

Es sind keine ‘Eigenschaften verfiigbar.

keine '

Abb. 19: PROFINET-Geratenamen zuweisen

7.14  IP-Adresse im TIA-Portal einstellen
»  Geratesicht > Registerkarte Eigenschaften > Ethernet-Adressen wiahlen.
»  Gewilnschte IP-Adresse vergeben.

el w ]

RExenc [REx]

~ Allgemein
Kataloginformation

~ PROFINETSchnittstelle [X1]
Allgemein

+ Enweiterte Optionen
Schnittstellen-Optionen
Wedienredundanz
Taktsynchronisation

~ EchtzeitEinstellungen
10-Zyklus
Synchronisation

~ Fort 1 [x1 P1R]
Allgemein
Portverschaltung
FortOptionen

v Port2 [x1 P2R]
Allgemein
Fortverschaltung
Port-Optionen

Identification & Maintenance

Abb. 20: IP-Adresse vergeben

Ethemet-Adressen

Neues Subnetz hinzufiigen

192.168 .0 . 117
255 . 255 . 255 . 0

v
LJ
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In Betrieb nehmen T"URNRC K

Parameter ,Parking Sensor” deaktivieren Your Global Automation Partner

7.1.5  Gerat online mit der Steuerung verbinden

»  Online-Modus starten (Online verbinden).

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras  Werkzeuge Fenster Hilfe

Totall;
5 Y rojesprichem @ X B X 0:e: AMHER 8o & onineverbindung RAm 0 ”’

ojekt durchsuche ] o

Gerite | Topologiesicht  [gh Netzsicht [N Geratesicht
£ [0 2 |8 vemerzen 3 Verbindungen [ erbindung EEEE ENEY i | [ Neiibersicht | Verbindungen | [« [»

2 10-System: PLC1 PROFINET 10-5ystem (100) A] gy

Typ

= ~ S71500/ET200MP-Station_1  571500/ET200M..
» P CPUTST1S2 PN

~ GsDGerast_1 GSDGeraet

b oresel REx

~ [ TurckEncoder Rex voz {4 @[]
[F Neues Gerat hinzufugen (Wl
& Gerdte & Netze
~ [1§ PLC_1[cPU1515-2PN] (4 @
Y Gerdtekonfiguration

4 Online &Disgnose
= gl Frogrammbausteine
B Neuen Baustein
& Msin [OB1]
» [ Technologieobjekte
» lgj Externe Quellen
» [ PLCVariablen [ ]
» [ FLCDatentypen
» [ Beobachtungs-un
» [ OnlineSicherungen

» [ Taces
» [} Gerate-Proxy-Daten
B Programminformat.

Abb. 21

=  Das Gerat wurde erfolgreich an die Steuerung angebunden.

7.1.6  Modulparameter einstellen

»  Geratesicht > Geratelibersicht wahlen.

»  Einzustellende Baugruppe anwahlen.

» Eigenschaften > Allgemein > Baugruppenparameter anklicken.
» Stationsparameter einstellen.

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras  Werkzeuge Fenster  Hilfe
F (3 O Projektspeichen - 500 X %5 2 X D& @ T) M [ T R § onlineverbinden @ Onlineverbindung rennen | 7 [N B x o ]
Turck-Encoder_REX_v02 » Nicht gruppierte Gerdte » rexel [REx] -

Projekt durchsucher] G

X

Gerate [& Topologiesicht_|g Netzsicht |BY Geratesicht 1

A et TR | [ Gerstebersiche |

W2 - | modul Baugr... | Steck... |E-Adresse |A-Adres... |Typ Artikel-Nr.

b oresel o 0 REx REX(EH 0000~ [~

~ Standerd Telegram 81_1 1 Standard Telegram 81
Parameter_Subkiod 11 Parameter_SubMod

12 0.1 0.3 Standard Telegram 81

B

v | ] TurckEnceder_REX_v02 (]
I Neues Gerét hinzufigen
oy Geréte & Netze @

~ (5 PLC_1 [CPU 1515-2 PN]

T T

Standard Telegram 81

&
Y cerdtekonfiguration
Onl &Di 5
~ gl Programmbausteine -
[ Neuen Baustein hin
& Main [0B1] L
» [ Technologieobjekte

» [} Externe Quellen

» [ PLCVarizblen

» [ig PLC-Datentypen

+ [ Beobachtungs-und Fo.

[ig onlinesicherungen

[ Traces L
[}l Gerte-Proxy-Daten
Ei% Programminformation.
Ef PLCUberwachungen &
& PLCMeldetextlisten
~ [ Lokale Module
Il FLc_1 [cPU 15152, -
~ [jli Dezentrale Peripherie <] 100% ~ —— # ] il ]

|8l Eigenschaften  [*}info [ Diagnese |
b /i Nicht gruppierte Gerate Alaamain

» 58 securityEinstellungen

Abb. 22: Modulparameter einstellen

©Cocoooco0EB00000808080 800

7.1.7  PROFINET-Mapping
Das PROFINET-Mapping entspricht dem im Kapitel ,Einstellen” beschriebenen Datenmapping.

7.2 Parameter ,Parking Sensor” deaktivieren
Fiir die Ausgabe der Messwerte muss der Parameter ,Parking Sensor” deaktiviert werden.

» Die Steuerung Uber die SPS aktivieren.
» STW2_ENCBIit 10 =1 und G1_STW Bit 14 = 0 setzen.
=  Die Funktion ist deaktiviert und die Messwerte des Sensors kdnnen ausgelesen werden.

Hans Turck GmbH & Co. KG | T +49 208 4952-0 | more@turck.com | www.turck.com V02.00 | 2024/04 | 21



In Betrieb nehmen T"URNRC K

Drehgeber als Technologieobjekt einbinden Your Global Automation Partner

7.3 Drehgeber als Technologieobjekt einbinden

Der Drehgeber kann als Technologieobjekt in die Projektierung eingebunden werden:

v' Sicherstellen, dass sich der Drehgeber bereits in der Projektierung befindet.
» Inder Navigation unter Technologieobjekte - Neues Objekt hinzufiigen auswahlen.

= Das Fenster Neues Objekt hinzufiigen wird geoffnet.
» Im Ordner Motion Control das Objekt TO_ExternalEncoder wahlen.

» Im Feld Typ eine Typenbezeichnung fiir den Drehgeber vergeben und mit OK bestati-
gen.

Neues Objekt hinzufiigen

Mame:

|E:-cterna|Enu:uder_1

E Mame Wersion Typ: e |TD_E:terna|Encnder |
Bl * [] Motion Contral V2.0
* — , Mumrmer: [ [=]
3 TO_Speedhuis V2.0
4 TO_PositioningAxis VZ.0 () Manuell
1 Motion Control 4 TO_ExternalEncoder V2.0 (®) Automatisch

3 TO_SynchronousAxis V2.0 i
Beschreibung:

Das Technologieobjekt "Externer Geber®
(TO_ExternalEncoder} nimmt die
Istpositionen eines extern angesteuerten
Antriebs auf.

Die ermittelten Istpositionen kénnen im
Anwenderprogramm ausgewertet werden.

-

PID Control

Hinweis: Die Verwendung von
Technologieobjekten beeinflusstdas
zeitliche Verhalten anderer

i CPU-Ablaufebenen, einschlieBlich des

i SIMATIC Ident F-Programms.

:

i-‘

Zdhlen und
| === ) [ 5]

] | Weitere Informationen

@ Mew hinzufiigen und &ffnen oK 1 | Abbrechen

d
Abb. 23: Neues Objekt hinzufligen

= In der Navigation wird das Technologieobjekt angezeigt.
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» Das neu angelegte Objekt erweitern und Konfiguration wahlen.

»  Unter Grundparameter die Option Rotatorisch einstellen und anschlieBend die Warn-
meldung bestatigen.

mens - G:\Siemens_ProjektelBUAP_Test_SensorTurck-Encoder_REX_v02\Turck-Encoder_REX_v02

Projekt  Bearbeiten Ansicht  Einfiigen  Online  Extras  Werkzeuge  Fenster  Hilfe Totally Integrated Automation

Uk (% [ projekespeichem & X 32 T X s *s 5 [0 G B R onlineverbinden ¥ Onfineverbindung wennen A [M A % (1] [+ wcher] G PORTAL

Turck-Encoder_REX_v02 » PLC_1 [CPU 1515-2 PN] » Technologieobjekte » ExternalEncoder_1 [DB1]
Gerdte F i i i Optionen

HEELS = =]
Grundparameter

» Hardware-Schnittstelle

| Suchen und ersetzen

Woqebjny |

¥ ] Turck-Encoder REX_v02
& Neues Gerathinzufigen ) Erweiterte Parameter
h Gereaieee —
~ (@ PLC 1 [cPUST52PN]
Y Gerétekonfiguration
[l Oniine & Diagnose
b= oot
= [ Technologieobjekte ' ’ -
I Neues Objekt hinzufigen
~ 4 ExtemalEncoder_1 [DB1]
4 Konfiguration Anwender- Technologieobjekt Geber
[ Dingnose. programm
» [ Externe Quellen
+ [ PLCVariablen
R i e
[ Neue Variablentabelle hinzufigen = O tinear
% standardVariablentabelle [59] (® Rotatorisch
53 Tog table_1 [7] “Anidare Konfiguration (1504:000101)
» [ PLC-Datennpen
» [& Beobachtungs-und Forcetabellen 1

5]

[Jx]<]

PLC

(R =]

[ surppy

Typ Externer Geber

= Mit dieser Anderung werden die Werte der Konfiguration auf —@—-
» [ Online-Sicherungen 1 Defaultwerte gesetzt. i
> G Traces B R
» [, Gerste-proxyDaten Mochten Sie mit der Anderung fortfahren?

5 programminformationen

PLCUberwachungen & Veldungen o] | Sprachen &
=] PLCeIdetextlisten
— _— Editiersprache

~ [ Lokale Module MaBeinheit Position:
M rc e stz T I ——
~ [ Dezentrale Peripherie
» [ PROFINETIO System (100): PNIE_1
» | Nicht gruppierte Gerate Modulo

L

Referenzsprache:

Deutzch Deutschiand)

[ Modulo skiivieren

b [ Gersteibergreifends Funktionen ) =
» [ Gemeinsame Daten

stellungen

Modulolnge: [1000.0 mm

Name.

| 'd Figenschaften  [*i}info | %) Diagnose

Aligemein

Es sind keine ‘Eigenschaften’ verfiigbar.

Abb. 24: Warnmeldung
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»  Unter Hardware-Schnittstelle die Option PROFIdrive-Geber an PROFINET/PROFIBUS
wahlen und unter dem Auswahlfeld den durch die GSDML-Datei bekannten Drehgeber

hinzufiigen.

= a5

Grundparameter

 Hardware Schnitstelle

» Enweiterte Parameter

900

rexel.5tandard Telegram 83_1_Geber1
~ [ PLC_1 [CPU 1515-2 PN]

3 ﬁ Local modules
~ i PROFINETIOSystem (100}
Datenaustausch - [i

Abb. 25: Hardware_Schnittstelle

= Der Drehgeber kann parametriert werden.
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» Unter Telegramm dasselbe Telegramm wahlen, das bei der Integration des Drehgebers
ausgewahlt wurde. Nur Telegramme 81 und 83 werden unterstiitzt.

»  Bei Schritte pro Umdrehung ihren MUR-Wert (z. B. 524.288) hinterlegen und im Feld
Anzahl Umdrehungen den NDR-Wert: 8192 - 19 Bit ST/ 32 Bit TMR.

Datenaustausch

Telegramm 83

Rotatorisch absolut

Abb. 26: Drehgeber parametrieren

»  Auf Geratekonfiguration klicken, um den Drehgeber vollstandig zu parametrieren.

= Die Geratesicht 6ffnet sich.
»  Unter dem verwendeten Submodul Eigenschaften, Baugruppenparameter die
gewulinschten Parameter einstellen.
=  Der Drehgeber ist vollstandig als Technologieobjekt eingebunden.
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Betreiben
LED-Anzeigen

8 Betreiben

Your Global Automation Partner

Der Drehgeber stellt am Ausgang die Prozessdaten proportional zur Stellung des Positions-

gebers bereit. Die Prozessdaten enthalten folgende Informationen:

Aktuelle Winkelinformationen (Singleturn-Daten)
Anzahl der Umdrehungen des Positionsgebers:

Die Multiturn-Prozessdaten werden intern aus der Anzahl der Singleturn-Nulldurchlaufe
berechnet.

8.1 LED-Anzeigen

Am Drehgeber befinden sich flinf LED-Anzeigen in unterschiedlichen Farben.

Ubersicht

Abb. 27: Ubersicht LEDs

Position  Beschriftung Farbe
1 Link 2 gelb
2 BF rot

3 SF rot

4 ENC grin
5 Link 1 gelb
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LED-Anzeigen Your Global Automation Partner

LED-Anzeigen

Link 1/2 Bedeutung

leuchtet PROFINET-Verbindung aufgebaut Link 1/2
blinkt Datenaustausch lauft (Activity) Link 1/2
ENC Bedeutung

leuchtet Prozessdatenverkehr aktiv

SF Bedeutung

leuchtet keine PROFINET-Verbindung aufgebaut
blinkt Gerat passiviert

blinkt (0,5 Hz) PROFINET-Verbindung aufgebaut, ,User-Parameter-Daten”
(BFOO-Telegramm) fehlen

blinkt (1 Hz2) interner Speicherfehler (FLASH oder RAM)

blinkt (5 Hz) interner Positionssensor (ICLG): Keine gliltigen Daten verfiigbar

BF Bedeutung

leuchtet keine Konfiguration / keine oder eingeschrédnkte physikalische Verbindung
blinkt kein Datenaustausch
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Konfigurationsparameter Your Global Automation Partner

9 Einstellen

Das Gerat lasst sich tGber die PROFINET-Schnittstelle einstellen.
9.1 Konfigurationsparameter

9.1.1 Generelle Modul-Parameter

Der Drehgeber verfiigt tiber verschiedene Parameter, die in jedem Telegramm gleichermal3en
eingestellt werden kénnen.

CODE SEQUENCE COUNTER CLOCKWISE

Beeinflusst das Zahlverhalten abhangig von der Drehrichtung. Beim Blick auf die Wellenseite
des Drehgebers:

CW: Die Drehgeber-Position erhoht sich bei Drehung der Welle im Uhrzeigersinn.
CCW: Die Drehgeber-Position erhdht sich bei Drehung der Welle entgegen dem Uhrzeiger-
sinn.

CLASS 4 FUNCTIONALITY

Beeinflusst die Berlicksichtigung der Skalierung, Preset und Drehrichtungseinstellung in samtli-
chen Telegrammen bzw. in den Positionsdaten G1_XIST1, 2 und 3:

Deaktiviert: Applikationsklasse 3 - Skalierung, Preset und Drehrichtungseinstellung
deaktiviert.
Aktiviert: Applikationsklasse 4 - Skalierung, Preset und Drehrichtungseinstellung aktiviert.

DISABLE G1_XIST1 PRESET CONTROL
Beeinflusst die Berlicksichtigung des Preset (0xBO2E):

Deaktiviert: G1_XIST1 zeigt die aktuelle Position an, unter Beriicksichtigung des Preset
(GT1_XIST1 = G1_XIST2, jedoch ohne evtl. Fehlercode).
Aktiviert: G1_XIST1 zeigt die aktuelle Position an, ohne Beriicksichtigung des Preset.

SCALING FUNCTION CONTROL

Beeinflusst die Berlicksichtigung der Skalierung:

Deaktiviert: Die Position wird in der maximal mdglichen Gesamtauflésung (ST+MT = TMR)
des jeweils verwendeten Telegramms dargestellt.
Aktiviert: Die Drehgeber-Position wird skaliert dargestellt (gemal3 MUR und TMR).

MUR = MEASURING UNITS PER REVOLUTION

Stellt die Anzahl unterschiedlicher Positionen pro Umdrehung ein (idealerweise eine Zweier-
Potenz). Dies hdangt von der Auflosung des jeweiligen Gerates und der zuldssigen maximalen
Bit-Anzahl des verwendeten Telegramms ab.

Standard Telegramm  MUR max. Auflésung  TMR max. Auflésung Bits max. zuldssig nach

(StdTel) Gerat Gerat Telegramm
81,82,83,84 16 32 32
86, 88 19 43 64
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TMR = TOTAL MEASURING RANGE

Gesamtanzahl unterschiedlich zu den meldenden Positionen, Uber alle zu unterscheidenden
Umdrehungen. Dabei gilt:

TMR / MUR - hochster einzustellender Wert = max. Multiturnwert
TMR/MUR =1 - Singleturn
MUR > TMR auch méglich

Ohne Skalierung via. USF

TMR/ MUR = 2er-Potenz (z.B. %4, 2,1, 2,4, 8, ..., 4096)
Mit Skalierung via. USF

TMR / MUR = dezimal oder 2er-Potenz

PRESET Wert (0xBO2E)

HINWEIS

ﬂ Der PRESET Wert (0xBO2E) ist liber das Manufacturer-Telegramm 860 oder (iber die
Standard-Telegramme 86 bzw. 88 nicht nutzbar.
Der PRESET Wert wird (iber die zyklischen Ausgangsdaten festgelegt und ausge-

16st.

Legt eine absolute oder relative Position fest, auf die bei Ausfiihrung eines Preset zuriick-
gegriffen werden kann, z. B. durch das Standard-Telegramm 81.

Zulassiger Wertebereich:

Absoluter Preset: 0 ... (,TMR"-1)
Relativer Preset: 0 ... =(,TMR"-1)

Beim Aufbau der PROFINET-Verbindung wird der hier angegebene Preset-Wert automatisch
von der Steuerung eingestellt. Bei Bedarf kann der Preset-Wert auch spater noch verandert

werden.
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9.1.2 I&M-Daten

Your Global Automation Partner

Der Drehgeber unterstitzt I&RM 0 ... 3, gemal3 Encoder-Profil V4.2 bzw. IEC 61158-6-10
(PROFINET). Der Zugriff erfolgt Giber den Index OxAFFO Record Read oder tiber den TIA Baustein

GET_IM_DATA Lesen der I&M-Daten.

Die standardmafigen 1&M 0 Daten sind in folgendem Datenblock definiert:

Daten Datentyp Inhalt

Block Header Block Type UINT16 0x0020
Block Length UINT16 0x0038
Block Version High UINT8 0x01
Block Version Low UINT8 0x00

&M Block Manufacturer-ID UINT16 0x013D (Turck)
Order_ID STRING ,08.F58x8.xxCN.C122"
Serial Number STRING ,12345678"
Hardware Revision STRING ,6"
Software Revision STRING ,V1.0.0"
Revision Counter UINT16 0x0000
Profile-ID UINT16 0x3D00
Profile Specific Type ~ UINT16 0x0001
I&M Version (major) UINT8 0x01
I&M Version (minor) UINTS8 0x01
I&M Supported UINT16 0x000E

Neben den standardméBigen I&M ODaten kdnnen weitere 1&M-Daten hinterlegt werden.

Diese gliedern sich wie folgt:

1. 1&M 1 = Anlagenkennzeichen und Ortskennzeichen

2. 1&M 2 = Einbaudatum

3. 1&M 3 =Herstellerspezifische Zusatzinformation im Gerat

Die I&M-Daten sind im TIA-Portal auch direkt im Gerat zu finden.

Sie kdnnen im Inspektorfenster unter

Eigenschaften/Allgemein/Kataloginformationen bzw.

Eigenschaften/Allgemein/Identification & Maintenance

ausgelesen bzw. angepasst werden.
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9.1.3  Azyklische Datenubertragung
Mit Hilfe der azyklischen Dateniibertragung werden Informationen vom Drehgeber gesendet
und Parametrierdaten in den Drehgeber geschrieben. Sémtliche Drehgeber-Parameter sind
Uiber Referenzziffern den sogenannten PARAMETER NUMBERS - PNU referenziert. Der Zugriff
hierauf erfolgt Gilber RECORD DATA OBJECTS, die Giber PAP mit dem Parameter Manager kom-
munizieren.

PROFINET stellt je nach Bereich verschiedene Zugriffsmoglichkeiten zur Verfligung.

RECORD DATA OBJECT Parameterzugriff-Service Slot  Subslot
OxAFFO I&M 0 Parameter 0x01  0x01
OxAFF1 I&M 1 Parameter

OxAFF2 I&M 2 Parameter

OxAFF3 I&M 3 Parameter

0xBO2E Base Mode Parameter Access 0x01 0x01
0xBF00 Start-up Configuration 0x01  0x01

Fir die azyklische Kommunikation kdnnen bei einer Siemens-SPS (S7) die ,Standard-Blocke”
verwendet werden.

SFB52=RDREC (READ RECORD)
SFB53= WRREC (WRITE RECORD)

Die Funktionsblocke implementieren den BASE MODE PARAMETER ACCESS 0xBO2E.
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92  Telegramme

9.2.1  Verfigbare Submodule/Telegramme

Submodul/Telegramm Anzahl Eingangs-Datenworte  Anzahl Ausgangs-Datenworte
StdTel81 2 6
StdTel82 7 2
StdTel83 8 2
StdTel84 10 2
StdTel86 4 2
StdTel88 6 4

922  Submodul - StdTel81 (Encoder-Profil V4.1)
Standard-Datenformat gemaB Encoder-Profil V4.1.

Eingangsdaten

Word Byte Bit
7 6 5 4 3 2 1 o
0 0 ZSW2_ENC (MSB...LSB)
1
1 2 G1_ZSW (MSB...LSB)
3
2 4 G1_XIST1 (MSB...LSB)
5
3 6
7
4 8 G1_XIST2 (MSB...LSB)
9
5 10
11
Ausgangsdaten
Word Byte Bit
7 6 E 4 3 2 1 o
0 0 STW2_ENC (MSB...LSB)
1
1 2 G1_STW (MSB...LSB)
3
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9.23  Submodul - StdTel81 (Encoder-Profil V4.2)
Standard-Datenformat gemaf3 Encoder-Profil V4.2.

Fingangsdaten

Your Global Automation Partner

Word Byte Bit
7 6 E 4 3 2 1 o
0 0 ZSW2_ENC
1
1 2 G1_ZSW
3
2 4 G1_XIST1
5
3 6
7
4 8 G1_XIST2
9
5 10
11
Ausgangsdaten
Word Byte Bit
7 6 5 4 3 2 1 o
0 0 STW2_ENC
1
1 2 G1_STW
3
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924  Submodul - StdTel82 (Encoder-Profil V4.2)
Standard-Datenformat gemaf3 Encoder-Profil V4.2.

Fingangsdaten

Your Global Automation Partner

Word Byte Bit
7 6 E 4 3 2 1 o
0 0 ZSW2_ENC
1
1 2 G1_ZSW
3
2 4 G1_XIST1
5
3 6
7
4 8 G1_XIST2
9
5 10
11
6 12 NIST_A
13
Ausgangsdaten
Word Byte Bit
7 6 5 4 3 2 E o
0 0 STW2_ENC
1
1 2 G1_STW
3
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9.2.5  Submodul - StdTel83 (Encoder-Profil V4.2)
Standard-Datenformat gemaf3 Encoder-Profil V4.2.

Fingangsdaten

Your Global Automation Partner

Word Byte Bit
7 6 E 4 3 2 1 o
0 0 ZSW2_ENC
1
1 2 G1_ZSW
3
2 4 G1_XIST1
5
3 6
7
4 8 G1_XIST2
9
5 10
11
6 12 NIST_B
13
7 14
15
Ausgangsdaten
Word Byte Bit
7 6 E 4 3 2 L o
0 0 STW2_ENC
1
1 2 G1_STW
3
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9.2.6  Submodul - StdTel84 (Encoder-Profil V4.2)
Standard-Datenformat gemaf3 Encoder-Profil V4.2.

Fingangsdaten

Word Byte Bit
7 6 E 4 3 2 1 o
0 0 ZSW2_ENC
1
1 2 G1_ZSW
3
2 4 G1_XIST3
5
3 6
7
4 8
9
5 10
11
6 12 G1_XIST2
13
7 14
15
8 16 NIST_B
17
9 18
19
Ausgangsdaten
Word Byte Bit
7 6 E 4 3 2 1 o
0 0 STW2_ENC
1
1 2 G1_STW
3
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9.2.7  Submodul - StdTel86 (Encoder-Profil V4.2)
Standard-Datenformat gemaR Encoder-Profil V4.2.

Eingangsdaten

Word Byte Bit
7 6 B 4 3 2 K o
0 0 G1_XIST1
1
1 2
3
2 4 NIST_B
5
3 6
7
Ausgangsdaten
Word Byte Bit
7 6 B 4 3 2 k o
0 0 G1_XIST_PRESET_B
1
1 2
3
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9.2.8  Submodul - StdTel88 (Encoder-Profil V4.2)
Standard-Datenformat gemaf3 Encoder-Profil V4.2.

Fingangsdaten

Word Byte Bit
7 6 E 4 3 2 1 o
0 0 G1_XIST3
1
1 2
3
2 4
5
3 6
7
4 8 NIST_B
9
5 10
1
Ausgangsdaten

Word Byte Bit
7 6 5 4 3 2 1 o

0 0 G1_XIST_PRESET_C
1
1 2
3
2 4
5
3 6
7
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929  Telegrammdaten

Fingangsdaten

Daten
G1_XIST1

Datentyp
UINT32

Beschreibung  Bit

Sensor 1 0...31

Positionswert 1

Wert

Your Global Automation Partner

Bedeutung

Aktueller absoluter Positionswert mit max.

32 Bit. Wird durch Skalierung und Preset beeinflusst.
Der Preset kann durch ,Disable G1_XIST1

Preset Control” deaktiviert werden.

Default: G1_XIST1

G1_XIST1 zeigt die skalierte Position an, die durch
TMR+MUR eingestellt ist.

G1_XIST2 UINT32 Sensor 1 0...31
Positionswert 2

ohne Berlick-
sichtigung des

Preset

Aktueller absoluter Positionswert mit max. 32 Bit.
Wird durch Skalierung und Preset beeinflusst.
G1_XIST2 wird durch STW2_ENC Bit 13 aktiviert.
G1_XIST2 zeigt dann die gleiche Position wie
G1_XIST1.

Im Fehlerfall werden folgende Fehlercodes aus-
gegeben:

0x0001: Sensor-/Geratefehler

0xOF01: Syntax-Fehler

0x0F02: Master Sign of Life Fehler

0xO0F04: Sync-Fehler

G1_XIST3 UINT64 Sensor 1 0...63

Positionswert 3

Aktueller absoluter Positionswert mit
max. 64 Bit

NIST_A UINT16 Aktuelle 0...14

Aktueller Geschwindigkeitswert max. + 15 Bit

Geschwindig- 15

Vorzeichen positiv (+)

keit 16 Bit

Vorzeichen negativ (-)

NIST_B UINT32 Aktuelle 0...30

Aktueller Geschwindigkeitswert max. + 31 Bit

Geschwindig- 34
keit 32 Bit

Vorzeichen positiv (+)

Vorzeichen negativ (-)

G1_7ZSW UINT64 Sensor 1 0...10

Statuswort 1

Fehlermeldung erkannt

0 - 1:Fehler

Weitere Ursachen:

Controller setzt oder 16scht Fehlermeldung mit Bit
G1_STW 15

Fehlermeldung G1_ZSW Bit 15 liegt vor und Fehler-
code in G1_XIST2.

Controller 16scht G1_ZSW Bit 15.

G1_XIST2 enthalt wieder einen Positionswert.

12

Absoluter Preset-Wert wird gesetzt.
12>0:Bit12inG1_STW1->0

0 = 1:nach Preset, bis Bit 12in G1_STW 1 > 0

13

Absoluten Positionswert Gbertragen
G1_ZSW Bit 14/Bit 15=1

gultige Position in G1_XIST2

14

+Parking Sensor”
0> 1:G1_STWBIit140> 1
Die gemeldete Position wird fixiert.
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Daten Datentyp Beschreibung  Bit Wert Bedeutung
15 0 - 1: Hardware-Fehler (Fehlercode wird in G1_XIST2
angezeigt)

G1_ZSW Bit 130 - 1: G1_ZSW Bit 13 muss Uber
G1_STW Bit 15 quittiert werden, um das G1_ZSW Bit
15 =0 zu setzen.

Voraussetzung: Der Fehler ist behoben.

ZSW2_ENC UINT16 Encoder 2 0 0 Der Offsetwert des letzten Preset-Vorgangs ist
Statuswort gespeichert. Der Drehgeber ist bereit fiir einen erneu-
ten Preset-Vorgang.

1 Der voreingestellte Preset-Wert wurde als neuer
Positions-Istwert gesetzt.

Der Positionswert in G1_XIST x ist ungdltig.

Der Positionswert in G1_XIST x ist glltig.

Der Geschwindigkeitswert in NIST x ist gultig.

Der Drehgeber hat keinen Fehler erkannt.

0
1
2 0 Der Geschwindigkeitswert in NIST x ist ungliltig.
1
0
1

Der Drehgeber hat einen oder mehrere Fehler
erkannt.

4...6 reserviert

7 0 keine Warnung

Warnung

reserviert
9 0 Keine Verbindung mit der SPS.
Verbindung mit der SPS aufgebaut.

10, 11 reserviert

12...15 0...15 Schickt die Steuerung den Master Sign-Of-Life (M-LS),
schickt der Drehgeber ein Encoder Sign-Of-Life (E-LS)
zurlick, um seine
Betriebsbereitschaft zu bestatigen. Bitweise
inkrementiertes Signal mit den Werten 0...15.
Default: 0
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Ausgangsdaten
Daten Datentyp Beschreibung  Bit Wert Bedeutung
G1_STW UINT32 Sensor 1 0...7 reserviert
Steuerwort 8...10 reserviert
11 0 Absoluter Preset (neue Position = Preset-Wert)

Relativer Preset (neue Position = alte Position +
Preset-Wert)

12 0 Preset deaktiviert
0 - 1: Preset-Vorgang wird ausgelost

13 0 Absoluten Positionswert abfragen
G1_XIST2 wird nicht Gbertragen.

G1_XIST2 wird Ubertragen.
14 0 ,Parking Sensor” deaktiviert.

Die Steuerung setzt den Drehgeber inaktiv
(,parken”/,Parking Sensor”).
,Parking Sensor” aktiviert:
Bit 14in G1-ZSW 0 > 1
Aktuelle Positionsdaten werden eingefroren.
Keine neuen Fehler werden ausgegeben.

15 0 Ubertragung von Drehgeberfehlern deaktiviert.
Ubertragung von Drehgeberfehlern aktiviert.
STW2_ENC UINT16 Encoder 2 0 0 Leerlauf
Steuerwort Voraussetzung: STW2_ENC Bit 0 = 0 durch SPS
gesetzt
1 Preset auslésen

0 - 1:voreingestellter Wert aus G1_XIST_PRESET_x
wird neuer Positions-Istwert.

Der Positions-Istwert wird durch einen berechneten
Offsetwert korrigiert. Der Offsetwert wird iber
ZSW2_ENC Bit 0 gespeichert.

1...6 reserviert

7 0 Keine Bedeutung
Fehlerbestatigung

8,9 reserviert

10 0 Keine Steuerung durch SPS.

Daten sind nicht gliltig, ausgenommen M-LS.
G1_XIST2 ist deaktiviert.

1 Steuerung durch SPS
Steuerung Uber das Interface, I/0-Daten sind gliltig

11 reserviert

12...15 0...15 Master Sign-Of-Life
Wird nur benotigt, wenn der isochrone Mode aktiviert
ist. Der Drehgeber erwartet eine bit-weise Inkremen-
tierung der Bits 12...15.
M-LS = 0: Encoder LS wird ausgegeben. Wird im M-LS
eine Abweichung zur erwarteten Zahlfolge festge-
stellt, wird der Fehlerzéhler erhdht und der Fehler
0xO0F02 in G1_XIST2 ausgegeben.
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Daten Datentyp Beschreibung  Bit Wert Bedeutung
G1-XIST_ UINT32 Encoder Steuer- 0...30 Preset-Wert (Bit 31) wird auf G1_XIST1 gesetzt.
PRESET_B wort 31 Bit mit 34 Preset ausfihren
Trigger-Bit 0 = 1:Preset wird durchgefiihrt.
G1-XIST_ UINT64 Encoder Steuer- 0...62 Preset-Wert (Bit 63) wird auf den G1_XIST3 gesetzt.
PRESET _C wort 63 Bit mit 63 Preset ausfiihren

Trigger-Bit 0 = 1: Preset wird durchgefiihrt.
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10 Stoérungen beseitigen

Sollte das Gerdt nicht wie erwartet funktionieren, Gberpriifen Sie zunachst, ob Umgebungs-
storungen vorliegen. Sind keine umgebungsbedingten Stérungen vorhanden, iberpriifen Sie
die Anschliisse des Gerdts auf Fehler.

Ist kein Fehler vorhanden, liegt eine Gerdtestorung vor. In diesem Fall nehmen Sie das Gerat
auller Betrieb und ersetzen Sie es durch ein neues Gerat des gleichen Typs.
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11 Instand halten

Der ordnungsgemale Zustand der Verbindungen und Kabel muss regelmaflig Gberpriift
werden.

Die Gerate sind wartungsfrei, bei Bedarf trocken reinigen.

12 Reparieren

Das Gerat ist nicht zur Reparatur durch den Benutzer vorgesehen. Sollte das Gerat defekt sein,
nehmen Sie es auBBer Betrieb. Bei Riicksendung an Turck beachten Sie unsere Riicknahme-
bedingungen.

12.1  Gerate zurlcksenden

Ricksendungen an Turck kdnnen nur entgegengenommen werden, wenn dem Gerdat eine
Dekontaminationserklarung beiliegt. Die Erklarung steht unter
http://www.turck.de/de/produkt-retoure-6079.php

zur Verfigung und muss vollstandig ausgefiillt, wetter- und transportsicher an der Au3enseite
der Verpackung angebracht sein.

13 Entsorgen

Die Gerdte mussen fachgerecht entsorgt werden und gehéren nicht in den normalen
— Hausmiill.
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Technische Daten

Singleturn-Technologie
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optisch

Multiturn-Technologie

batteriegepuffert, elektronischer Zahler, Flash-Technologie

Auflésung Multiturn (MUR)

max. 19 Bit (Default 13 Bit)

Auflésung Multiturn (NDR)

max. 24 Bit

Auflésung Multiturn (TMR)

max. 43 Bit (Default 25 Bit)

Skalierung

unterstitzt USF

Genauigkeit

+0,0137° (Uber den gesamtenTemperaturbereich)

Mechanische Kennwerte

Max. Drehzahl

9000 U/min (kurzzeitig, < 10 min)
6000 U/min (Dauerbetrieb)

Anlaufdrehmoment (bei 20°C)

<0,01 Nm

Massentragheitsmoment
Wellenausfiihrung
Hohlwellenausfiihrung

3,0 X 10° kgm?
6,0 x 10° kgm?

Wellenbelastbarkeit (radial/axial) 80N/40N
Schutzart IP67
Umgebungstemperatur -40...+80 °C
Werkstoffe

Welle/Hohlwelle
Flansch/Gehé&use

nicht rostender Stahl
Aluminium

Schockfestigkeit (EN 60068-2-27)

2500 m/s%, 6 ms

Vibrationsfestigkeit (EN 60068-2-6)

100 m/s? 55...2000 Hz

Elektrische Kennwerte

Versorgungsspannung 10...30VDC

Stromaufnahme (ohne Last) 10 ... 30 VDC max. 100 mA

Verpolschutz der Versorgungsspannung ja

Ausgang PROFINET Ethernet 100Base-TX nach IEEE 802.x
Anschlussart Stecker

Schnittstelle PROFINET 10

Vendor ID 0x013D

Device ID 0x0001

Parameterspeicher FRAM
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15 Turck-Niederlassungen — Kontaktdaten

Deutschland

Australien

Belgien

Brasilien

China

Frankreich

Grof3britannien

Indien

Italien

Japan

Kanada

Korea

Malaysia
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Hans Turck GmbH & Co. KG
WitzlebenstralRe 7, 45472 Milheim an der Ruhr
www.turck.de

Turck Australia Pty Ltd
Building 4, 19-25 Duerdin Street, Notting Hill, 3168 Victoria
www.turck.com.au

TURCK MULTIPROX
Lion d'Orweg 12, B-9300 Aalst
www.multiprox.be

Turck do Brasil Automacgao Ltda.
Rua Anjo Custddio Nr. 42, Jardim Analia Franco, CEP 03358-040 Sao Paulo
www.turck.com.br

Turck (Tianjin) Sensor Co. Ltd.

18,4th Xinghuazhi Road, Xiging Economic Development Area, 300381
Tianjin

www.turck.com.cn

TURCK BANNER S.AS.

11 rue de Courtalin Bat C, Magny Le Hongre, F-77703 MARNE LA VALLEE

Cedex 4
www.turckbanner.fr

TURCK BANNER LIMITED
Blenheim House, Hurricane Way, GB-SS11 8YT Wickford, Essex
www.turckbanner.co.uk

TURCK India Automation Pvt. Ltd.

401-403 Aurum Avenue, Survey. No 109 /4, Near Cummins Complex,
Baner-Balewadi Link Rd., 411045 Pune - Maharashtra
www.turck.co.in

TURCK BANNER S.R.L.
Via San Domenico 5, IT-20008 Bareggio (M)
www.turckbanner.it

TURCK Japan Corporation
ISM Akihabara 1F, 1-24-2, Taito, Taito-ku, 110-0016 Tokyo
www.turck.jp

Turck Canada Inc.
140 Duffield Drive, CDN-Markham, Ontario L6G 1B5
www.turck.ca

Turck Korea Co, Ltd.

A605, 43, lljik-ro, Gwangmyeong-si
14353 Gyeonggi-do
www.turck.kr

Turck Banner Malaysia Sdn Bhd

Unit A-23A-08, Tower A, Pinnacle Petaling Jaya, Jalan Utara C,
46200 Petaling Jaya Selangor

www.turckbanner.my
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Mexiko Turck Comercial, S. de RL de CV
Blvd. Campestre No. 100, Parque Industrial SERVER, C.P. 25350 Arteaga,
Coahuila
www.turck.com.mx

Niederlande Turck B. V.
Ruiterlaan 7, NL-8019 BN Zwolle
www.turck.nl

Osterreich Turck GmbH
Graumanngasse 7/A5-1, A-1150 Wien
www.turck.at

Polen TURCK sp.z.0.0.
Wroclawska 115, PL-45-836 Opole
www.turck.pl

Rumanien Turck Automation Romania SRL
Str. Siriului nr. 6-8, Sector 1, RO-014354 Bucuresti
www.turck.ro

Schweden Turck AB
Fabriksstraket 9, 433 76 Jonsered
www.turck.se

Singapur TURCK BANNER Singapore Pte. Ltd.
25 International Business Park, #04-75/77 (West Wing) German Centre,
609916 Singapore
www.turckbanner.sg

Sudafrika Turck Banner (Pty) Ltd
Boeing Road East, Bedfordview, ZA-2007 Johannesburg
www.turckbanner.co.za

Tschechien TURCK s.r.0.
Na Brne 2065, CZ-500 06 Hradec Kralové
www.turck.cz

Tiirkei Turck Otomasyon Ticaret Limited Sirketi
Indnl mah. Kayisdagi c., Yesil Konak Evleri No: 178, A Blok D:4,
34755 Kadikoy/ Istanbul
www.turck.com.tr

Ungarn TURCK Hungary kft.
Arpad fejedelem utja 26-28., Obuda Gate, 2. em., H-1023 Budapest
www.turck.hu

USA Turck Inc.
3000 Campus Drive, USA-MN 55441 Minneapolis
www.turck.us
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