Rohr-Messanschliisse + Sensoren fiir hydraulische Systeme Lb ka

Bolender
Maschinenkonstruktion

AX 345, AX 347, AX 348

Prozessanzeigen mit
2 Analogeingéngen und Berechnung

AX 345:
AX 346:

AX 347
AX 348:

Prozessanzeige (reines Anzeigegerat)
Prozessanzeige mit Analogausgéngen 0- 10 V und 0/4 — 20 mA

[siehe zeparate Beschreibung)
Prozessanzeige mit 2 Grenzwerten und Optokoppler-Ausgéngen
Prozessanzeige mit serieller Schnittstelle (RS232 und RS485)

« /wei unabhangig skalierbare Analog-Eingénge, jeweils +/- 10V oder 0/4 — 20 mA

« Betriebsarten zur Anzeige von Kanal A, Kanal B sowie den Verkniipfungen
A+B. A-B. AxBund A:B

¢ Niitzliche Zusatzfunktionen wie Tara-Funktion, einstellbare Mittelwertbildung,
programmierbare Linearisierung usw.

+ Versorgung 115/230 VAC und 17-30 VDC in einem Gerat
+ Hilfsspannungsausgang 24 VOC / 100 mA zur Versorgung von Sensoren

Bedienungsanleitung
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Hinweis:

Das mobiles Hydraulik-Messgerat FM-1-B fluid-Che  ck® steht mit einem Analogeingang zur Verfigung.
Die Multifunktionsanzeige AX 345 ohne Schaltschrank hat 2 Analogeingange.
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Sicherheitshinweise

¢ Diese Beschreibung ist wesentlicher Bestandteil des Gerates und enthalt wichtige
Hinweise beziiglich Installation, Funktion und Bedienung.
Nichtbeachtung kann zur Beschadigung oder zur Beeintrachtigung der Sicherheit
von Menschen und Anlagen fiihren!

o Das Gerét darf nur von einer Elektrofachkraft eingebaut, angeschlossen und in
Betrieb genommen werden

¢ Es miissen alle allgemeinen sowie landerspezifischen und anwendungsspezifischen
Sicherheitsbestimmungen beachtet werden

¢ Wird das Gerat in Prozessen eingesetzt, bei denen ein eventuelles Versagen oder
eine Fehlbedienung die Beschadigung der Anlage oder eine Verletzung des
Bedienungspersonals zur Folge haben kann, dann miissen entsprechende
Vorkehrungen zur sicheren Vermeidung solcher Folgen getroffen werden

¢ Beziiglich Einbausituation, Verdrahtung, Umgebungsbedingungen, Abschirmung und
Erdung von Zuleitung gelten die allgemeinen Standards fiir den Schaltschrankbau in
der Maschinenindustrie

e - Irrtiimer und Anderungen vorbehalten -

Version: Beschreibung:

AX34507a_hk/kk/04/2007 | Erstausgabe

AX34507b_kh/kk/10/2007 | Erweiterung der Tastaturkommandos
AX34509a_kk/hk/08/2010 | Uberwachung Overflow / Underflow

AX347: Zuordnung Schaltausgang, AX348: neu aufgenommen
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1. Allgemeine Angaben

Immer wieder stellt sich an eine analoge Prozess-Anzeige die Anforderung an hohe Flexibilitat
bel gleichzeitig leichter Bedienbarkeit.

Fiir viele Anwendungen sind zwel unabhangige Eingdnge notwendig, die einzeln oder in
Kombination verarbeitet und angezeigt werden knnen.

Ebenso ist es auch immer wieder notwendig, nichtlineare Analogsignale hinreichend genau
auszuwerten und darzustellen, was eine programmierbare Linearisierungs-Funktion erfordert.

Die Gerdte der Serie AX 345 — AX348 erfiillen alle dieser Anforderungen.

AX 345 ist als reine Anzeige konzipiert.

AX 346 verfiigt zusatzlich tiber einen skalierbaren Analogausgang
(siehe separate Beschreibung)

AX 347 verfiigt zusdtzlich iber 2 Grenzwertvorgaben mit Transistor-Schaltausgangen

AX 348 verfiigt zusatzlich tiber eine serielle Schnittstelle.

Alle anderen Geratefunktionen innerhalb dieser Familie sind weitgehend identisch.

Die vorliegende Beschreibung gilt nur fur die Ausfahrungen AX 345, AX 347 und AX 348.
Fur die Ausfihrung AX 346 steht eine separate Beschreibung zur Verfiigung
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2. Elektrische Anschliisse

AX 345:
¥ (]
Basismodell D% e
=3 w <
My — O
1234567 83910
1 I viage
= 5 |
Bo o —optional, siehe *)
25822 ¥
SReeE2% :
5 Ein i S &
AX 347:
Ausflihrung mit Dﬂg = e
2 Grenzwerten und Sgwnusd
Optokoppler-Ausgéngen e
1234567 88910
1 '[ I [ VIV
= = 4+ — |
= 2=== |
5 g S 833 |—optional, siehe *)
258522 . 2
SReeE2% :
5 Ein i S &
AX 348:
Ausflihrung mit serieller 2=
= =22
RS232- oder RS485- Ay 28as
& My — O
Schnittstelle P e e
11” TT171 ]
= e e B
— o= |
g qg% E g = ;‘ ;; _:._—Uptienal, siehe *)
o®s5S=0g T+~ ¥
E-EE5RET &

*] Der gestrichelt eingezeichnete Erdungsanschluss ist intern mit Geratemasse verbunden und ist
sicherheitstechnisch oder EMV- technisch nicht notwendig. Bei manchen Anwendungen kann es jedoch
winschenswert sein, das Bezugspotential fur die Signale gerateseitig zusatzlich zu erden.
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e Bei Erdung der GND - Klemme sind automatisch alle digitalen und analogen
Bezugspotentiale geerdet

¢ Mehrfache Erdung an unterschiedlichen Stellen kann zu Problemen fihren (z.B. wenn
bei DC-Versorgung der Minuspol der Versorgungsspannung schon extern geerdet ist)

e Der Minuspol der Analogeingange ist galvanisch mit dem Minuspol der
DC-Versorgung verbunden. Ein ,Durchschleifen” von Stromsignalen durch mehrere
Gerate ist daher nur bei AC-Versorgung oder bei Verwendung getrennter
DC-Versorgungen moglich.

2.1 Stromversorgung

Uber die Klemmen 1 und 2 kann das Gerat mit einer Gleichspannung zwischen 17 und 30 VDC
versorgt werden. Die Stromaufnahme hangt von der Versorgungsspannung ab und liegt typisch
zwischen 80 mA und 130 mA (zuziiglich des am Hilfsspannungsausgang entnommenen Stromes
zur Versorgung von Sensoren).

Die Klemmen 0 VAC, 115 VAC und 230 VAC erlauben die Gerateversorgung direkt vom Netz.
Die Anschlussleistung betragt 7,5 VA.

2.2 Hilfsspannungsausgang

An Klemme 7 steht, unabhangig von der Art der Gerateversorgung, eine Hilfsspannung von
24 VDC/max. 100 mA zur Versorgung von Gebern und Sensoren zur Verfligung.

2.3 Analoge Messeingange A und B

Es sind 2 Analogeingange mit gemeinsamem Minus-Potential verfiigbar (Eingang A und B).
Bezugspotential ist jewells Klemme 5 (AGND), die intern mit den Klemmen 1, 6 und GND
verbunden i1st. Beide Eingange sind iiber Jumper individuell fiir Spannung (+/- 10 V) oder Strom
(0/4 — 20 mA) konfigurierbar.

Ab Werk sind stets beide Eingénge als Stromeingange konfiguriert.
(siehe Abschnitt 3. Einstellung der Jumper)
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2.4 Optokoppler-Transistor-Ausgénge (nur AX 347)

Das Schaltverhalten dieser potentialfreien Ausgénge ist programmierbar. Klemme 8 (COM+)
muss mit dem positiven Pol der zu schaltenden Spannung verbunden werden. Der zuldssige
Spannungsbereich ist 5 — 35 Volt und der zuldssige Maximalstrom 150 mA pro Ausgang.
Beim Schalten induktiver Lasten wird eine zusétzliche, externe Bedampfung der Spule durch
eine Diode empfohlen.

)8) «—Com+ (5..35V)

PresetZ—ﬁUpt‘_ﬁ ¥ Preset] ->[O—pt‘_-|: X 33R (9] — Output 1 (max. 150 mA)
%H »(10) — Output 2 (max. 150 mA)
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2.5 Serielle RS232 / RS485-Schnittstelle (nur AX 348)

Ab Werk ist die serielle Schnittstelle auf RS 232 konfiguriert. Eine Umstellung auf RS 485
(2-Leiter) ist an einem internen DIL-Schalter moglich. Hierzu miissen die Schraubklemmleisten
abgesteckt und die Rickwand des Ger&tes abgenommen werden. Danach kann die Platine nach
hinten aus dem Geh&duse herausgezogen werden.

|
Sperrnocken -4 . .
Locking notch . . ]
‘ - gRgn
DIL-Switch = |JBUA
= 1234
[ |
/]
Abnehmen der Riickwand Lage des DIL-Schalters
RS232: RS485:
ON 10&—» TxD ON 10&—B (-)
WA | | 2@—RxD dfd | | ee—A M)
1234 88 == GND 1234 8§ &= GND
¢ Niemals am DIL-Schalter die Schieber 1 und 2 oder die Schieber 3 und 4
gleichzeitig auf ON stellen!
¢ Nach Einstellung des Schalters Platine bitte vorsichtig in das Gehause
zuriickschieben, damit die Ubergabestifte zur frontseitigen Tastatur nicht
beschadigt werden.
: Schirm "
9 94% RO,
AX 348 15—l w4, PG
— 8e — ,-'i GND I:'-, i 5 (Sub-D9)

i v - w

Anschluss der RS232-Schnittstelle

AX 348 %

Anschluss der RS485-Schnittstelle
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3. Einstellung der Jumper

Wenn das Messsignal ein Stromsignal 0-20 mA oder 4-20 mA ist, miissen keine Jumper

verdndert werden und Sie kdnnen diesen Abschnitt iberspringen.

Wenn jedoch ein Eingang oder beide Eingénge zur Messung von Spannungen benutzt werden

sollen, miissen die internen Jumper entsprechend umgesteckt werden.

Zum Verandern der Jumper miissen die Schraubklemmleisten abgesteckt und die Riickwand
des Gerates abgenommen werden. Danach kann die Platine nach hinten aus dem Gehause

herausgezogen werden.

Verriegelungslasche

werkseitige Voreinstellung
A = Strom, B = Strom

Schraubklemmleiste

A = Strom, B = Spannung

=Jumper gesteckt

A = Spannung, B = Strom

COCEN 101

A B |
(MA) (V) (mA) (V)
[E= T[]

A B

E
i

e

oo oo

1 mABV
=]
| A
0
| I I I N R |

(

I ==1—)

1 AAV ABl\AD:
I ey |
[
]

Spannung, B = Spannung

e s}

-

DDDDE

Bei falsch konfigurierten Eingéngen kann das Gerat beschédigt werden!

Nach Einstellung der Jumper Platine bitte vorsichtig in das Gehduse zuruckschieben,
damit die Ubergabestifte zur frontseitigen Tastatur nicht beschadigt werden.
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Strom-Eingénge sind automatisch auf einen Eingangsbereich von 0/4 — 20 mA abgestimmt.

Spannungseingange sind auf einen Eingangswert von +/-10 Volt normiert.

Bel Vorschaltung eines externen Serienwiderstandes konnen auch Spannungen bis zu 120 VDC
direkt gemessen werden (bitte giiltige Sicherheitsnormen beachten!). Der Serienwiderstand
errechnet sich aus

R = Wert des Vorwiderstandes
Rx[kQ] =3 x Vx [V] - 30 U = festgelegte Eingangsspannung

Beispiel: Gewiinschte Eingangsspannung = 100 Volt:
R=[3x100] —30(kQ) =270 kQ

Bel der spater beschriebenen Anzeigen-Skalierung wird dann der neu mit Vorwiderstand
festgelegte Endwert wie ein 10 Volt-Signal ohne Vorwiderstand gewertet.
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4. Funktion der Programmiertasten

Das Gerat wird tiber 3 frontseitige Tasten bedient, die im weiteren Verlauf dieser Beschreibung
wie folgt benannt werden:

= ©@

ENTER SET Cmd
(Eingabe) (Einstellung) (Command)

Die Tastenfunktion hdngt von dem jewelligen Betriebszustand des Geréates ab.

Es werden drel Betriebszustande unterschieden

e  Normaler Anzeigebetrieb

e  Parametrierung
a.) Grundeinstellungen
b)) Betriebsparameter
e Teach-Betrieb

4.1 Normalbetrieb

Nur vom normalen Anzeigebetrieb aus kann in die anderen Betriebszustande
umgeschaltet werden.

Umschalten zu Tastenbedienung

Programmierung der | ENTER und SET gleichzeitig 3 Sekunden lang driicken
Grundparameter

Programmierung der | ENTER 3 Sekunden lang driicken.

Betriebsparameter

Teach-Betrieb SET 3 Sekunden lang driicken.

Die Taste Cmd dient ausschlieRlich zur Aktivierung der Tara- und Reset-Funktion und zum
Teachen von Linearisierungspunkten (siehe Abschnitt 8).
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4.2 Allgemeine Parametrierung

421 Parameter-Auswahl

Die linke Taste (ENTER) rollt die einzelnen Meniipunkte durch. Mit der mittleren Taste (SET)
wird ein entsprechender Meniipunkt angewahlt, und die gewiinschte Auswahl getroffen bzw.
der zugehorige Zahlenwert verandert. Wiederum mit der ENTER- Taste wird die Auswahl oder
der Wert bestatigt und zum nachsten Menipunkt weitergeschaltet.

422 Anderung eines Parameter-Wertes

Ber numerischen Eingaben blinkt zunéchst die kleinste Dekade. Durch Dauerbetétigung der SET-
Taste kann der Zahlenwert der blinkenden Ziffer veréandert werden (rund laufender Scroll-
Durchgang 0, 1,2, .....9,0, 1, 2 usw.). Bel Loslassen der SET-Taste bleibt der letzte Wert
stehen und die ndchst hoherer Ziffer blinkt. So kdnnen der Reihe nach alle Dekaden auf den
gewiinschten Wert eingestellt werden. Nach Einstellung der hiichsten Dekade blinkt wieder die
kleinste Dekade, so dass bei Bedarf noch Korrekturen durchgefiihrt werden kéinnen. Bel
vorzeichenbehafteten Parametern scrollt die hochste Dekade nur zwischen den Werten ,,0”
(positiv) und .-, (negativ).

423 Speichern des Eingabewertes
Zur Speicherung des angezeigten Zahlenwertes wird die ENTER-Taste betatigt, womit das
Gerat gleichzeitig auf den nachsten Meniipunkt weiterschaltet.

Das Gerat schaltet von der Programmier- Boutine in den normalen Arbeitshetrieb zuriick, wenn
die linke Taste (ENTER) mindestens 3 Sekunden lang betétigt wird.

424 Time-Out-Funktion

Eine ., Time-out-Funktion sorgt dafiir, dass nach einer Betatigungspause von jeweils 10
Sekunden das Gerat automatisch eine Meniiebene hoher bzw. zuriick in den Betriebszustand
springt. Alle Eingaben, die zu diesem Zertpunkt noch nicht mit ENTER best&tigt wurden, bleiben
unberiicksichtigt.
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4.3 Teach-Funktion

@ Beim Teachen ist die Time-Out-Funktion abgeschaltet.

Taste Verwendung
Die ENTER-Taste dient zum Beenden oder zu Abbruch des Teach-Vorgangs

o Funktion wie bei normaler Parametrierung

o Die Cmd-Taste dient zur Ubernahme des angezeigten Displaywertes und zum
automatischen weiterschalten auf den néchsten Eingabewert.

Die Beschreibung des Teach-Vorgangs erfolgt in Abschnitt 8.3.

4.4 Setzen aller Parameter auf Default-Werte

Sie kdnnen jederzeit bel Bedarf séamtliche Parameter des Geré&tes auf die urspriinglich
werksseitig eingestellten Default- Werte zuriicksetzen. Diese sind aus der Parameter-
Beschreibung in Abschnitt. 6. ersichtlich.

Wenn diese MaRnahme durchgefiihrt wird, gehen samtliche Parameter und
Einstellungen verloren und das Gerat muss vollstandig neu konfiguriert
werden!

Um diesen Vorgang auszufiihren, sind folgende Schritte notig:
o Das Gerat ausschalten.

e Die Taste ENTER driicken.

o (erat wieder einschalten, wéhrend die Taste gedriickt ist

45 Tastatursperre

Wenn die Code- Sperre fiir die Tastatur eingeschaltet wurde, erscheint bel Tastaturbetatigung
zundchst die Anzeige

Die Tastatur wird frel geschaltet, wenn innerhalb von 10 Sekunden die Tastenfolge

L~ Nl « NN <

eingegeben wird. Ansonsten kehrt das Gerat automatisch zur normalen Anzeige zuriick
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5. Das Bediener-Menii

Das Bedienmenii besteht aus einem Grundmenti und einem Menii fiir die Betriebsparameter.
Es erscheinen nur diejenigen Betriebsparameter, die im Grundmentii auch freigegeben wurden.
Wenn z.B. im Grundmenii die Linearisierungsfunktion ausgeschaltet wurde, dann werden im
Parametermenii die Linearisierungsparameter auch nicht angezeigt.

Die Parameter selbst werden auf der Anzeige so gut wie moglich als Texte dargestellt. Auch
wenn die Mdglichkeiten der Text-Darstellung bei einer 7-Segment-Anzeige sehr beschrankt
sind, so hat sich diese Methode doch als intuitives und brauchbares Hilfsmittel zur

Vereinfachung der Programmierung bewahrt.

Die nachfolgende Ubersicht dient nur zum allgemeinen Verstandnis des Meni-Aufbaus.
Eine genaue Beschrelbung der Parameter folgt in Abschnitt 6.

Ubersicht tiber das Bediener-Menii

Grundparameter

AX 345 AX 347 AX 348
.njodE” .NJodE” WnjodE”
,briGht" .briGht" briGht"
"UPdAt” "UPdAt" "UPdAt”
,CodE ,, .CodE ,, .CodE ,,
LLInEAr" LLInEAr LLinEAr"
“Crnd" "Crnd" *Crnd"

LSrel” "S-Unit"

LCHAr 1" *S-Forn®

Lorc 2’ *S-bAUd"

LCHAr 2"

LHYSE T

LHYSt 2"
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Betriebsparameter

Single Mode Dual Mode Verknupfte Modes
LPrES 1" (nur AX 347)
LPrES 2" (nur AX 347)
LINPutA’ LNPutA’ LINPuUtA”
SSTAA" LSTAMA" SSTAA”
LEnd A" LEnd A" LJEnd A"
.dPal A" .dPoi A" .dPoi A"
LPILEA" LFILEA" LFILEA"
"OFFS A" *) | "OFFS A" ¥)
.InPuth” LInPutb”
LStArth” LStArth"
LEnd b LEnd b"
.dPoi b" .dPoi b”
LFiLt b LFiLt b
OFFS b" ¥)
.n) FAC"
.d FAC"
.P FAC"
.dPoint"

"S-tim" (nur AX 348)

"S-mod" (nur AX 348)

"S-CodE"(nur AX 348)

"POT_H " *%)
"POT_Y " *%)
—

"P16_H " *7)
"P16_Y " *7)

*) erscheint nur bei aktivierter Offset- Funktion

=)
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