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Wie dieses Handbuch aufgebaut ist...

Das vorliegende Handbuch bietet Ihnen alle Informationen zur Benut-
zung von PC-Posi. Es gliedert sich in einzelne Kapitel, deren Inhalt
im Folgenden aufgeführt ist.

Kapitel 1 : Kurze Erklärung zu PC-Posi, den Einsatzmöglich- 
keiten und den Voraussetzungen an die PC-Hardware.

Kapitel 2 : Vorgehensweise bei der ersten Inbetriebnahme, 
Erklärung der selbstablaufenden Demo, Beschreibung 
der Installation

Kapitel 3 : Erstellung und Bearbeitung von Fahrprogrammen 

Kapitel 4 : Integrierte Software-SPS, Erstellung und Ausführung 
von SPS-Programmen

Kapitel 5 : Detaillierte Beschreibung der Bedienung und aller 
Funktionen von PC-Posi.

Kapitel 6 : Erläuterung der Parameter und Einstellmöglich- 
keiten. 

Kapitel 7 : Erklärung der externen Bedienung über digitale Ein-
gänge und Beschreibung aller vorbelegten Ein-/
Ausgänge

Kapitel 8 : Zuordnung von logischen Ein-/Ausgängen in PC-Posi 
zu Leitungen am PC. Benutzung des Zusatzpro-
gramms IODEF.EXE.

Kapitel 9: Anhang, Steckerbelegung, Fehlermeldungen, 
Bedienung der Zusatzprogramme

Alle im Handbuch abgedruckten Beispiele befinden sich auch als 
ablauffähige Fahr- und SPS-Programme auf der Diskette.

Definitionen

Dieses Handbuch verwendet einige Begriffe, die einer Erklärung
bedürfen.

Fahrprogramm Datei mit Kommandos, die von PC-Posi ein-
oder gelesen und verarbeitet wird. Das Programm
Programm definiert den gesamten Bewegungsablauf der 

Maschine für jeweils eine Anwendung.
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Satz Kleinste Einheit innerhalb eines Fahrpro-
gramms. In jedem Satz kann man Wege für 
alle Achsen, Geschwindigkeit, Verweilzeit 
und andere Funktionen definieren.

Satzelement Teil eines Programmsatzes. Es kann sich da
bei um einen Weg, die Geschwindigkeits-
angabe oder eine Zusatzfunktion handeln, die 
im Satz programmiert ist.

Zyklus Abarbeitung genau eines Programmdurchlaufs 
im Unterschied zum ständig wiederholenden 
Dauerlauf.

Positionierung Fahrt der Motoren über einen bestimmten 
Weg oder endlos.

Betriebsart Art, in der die Maschine bewegt wird. 
PC-Posi kennt in der aktuellen Version vier 
Betriebsarten, AUTOMATIK, EINRICHTEN,
REFERENZFAHRT und TEACHIN

Verwendete Schreibweisen

Cursor-Tasten und Englische Bezeichnungen mit Rahmen, z.B.
Tastatureingaben (UP), (LEFT), (PGDN), (ENTER)

Menüfunktionen Großgeschrieben mit Menüpfad, z.B. 
DATEI-ANZEIGEN

Meldungen In kursiver Schrift, z.B. ´Referenzfahrt 
durchführen ? j/n´

Funktionsnamen Großbuchstaben, z.B. SIGNALTEST

Signalname Gerade Großbuchstaben, z.B.  ABEREIT
Eingänge mit führendem E..., Ausgänge mit 
führendem A...

Betriebsarten Großbuchstaben, z.B. AUTOMATIK
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Tastenbezeichnungen

Neben den in diesem Handbuch verwendeten englischen Tasten-
bezeichnungen kann es insbesondere bei deutschen Tastaturen davon 
abweichende Beschriftungen geben.

Meist handelt es sich um folgende Tastenbezeichnungen :

Handbuch dt.Tastatur Handbuch Tastatur
(DEL)  (Lösch) oder (Entf) (ENTER) (¢)

(INS) (Einfüg) (LEFT) (æ)

(CNTRL) (Strg) (RIGHT) (Æ)

(HOME) (Pos1) (UP) (½)

(END) (ENDE) (DOWN) (¼)

(PGUP) (Bild½) (BSP) (æ)grau
(PGDN) (Bild¼)

(ESC) (Eing_Lösch)
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1. Was kann PC-Posi ?

universelles
Steuerprogramm

keine Zusatz-
Hardware

Das Programm PC-Posi ist eine Software, die aus jedem Standard-
Personal-Computer eine industrielle Schrittmotor-Positionier-   
steuerung mit leistungsfähiger SPS macht. 

Es ist weder ein externer Prozessor noch sonstige intelligente
Zusatz-Hardware nötig. PC-Posi steuert z.B. über die parallele
Druckerschnittstelle bis zu 4 Schrittmotorachsen mit den nötigen
Takt- und Richtungssignalen an.

Mit 4 Schrittmotorachsen lassen sich beliebige Mechaniken 
realisieren und für die unterschiedlichsten Aufgabestellungen ein-
setzen. Standard-Anwendungen sind z.B

Handling-Systeme Roboter-Anwendungen

Materialvorschübe Sondermaschinen

Koordinatentische Palettierungsaufgaben

integrierte
Software-SPS

umfangreiche
Parameter 

moderne Bedien-
oberfläche

Hilfefunktion

Die integrierte Software-SPS ist äußerst leistungsfähig und läuft 
parallel zur Ansteuerung der Antriebe ab. Sie wird in AWL-Sprache
ähnlich STEP5 programmiert und unterstützt neben 256 Ein-/Aus-
gängen und Merkern auch Zeitgeber und 256 Datenworte. Es sind
über 50 Befehle und Arithmetik-Funktionen realisiert.

Durch die umfangreichen Parametriermöglichkeiten läßt sich das 
Programm an nahezu alle Maschinen anpassen. 

PC-Posi bietet ein durchdachtes und modernes Bedienungskonzept
mit Pulldown-Menüs und Fensterverwaltung. Es ist deshalb leicht zu
erlernen und sicher zu beherrschen. 

Die situationsbezogene Hilfefunktion bietet an fast jeder Programm-
stelle Informationen und Vorschläge für die weiteren Arbeiten.
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läuft auf jedem 
PC ab 386

digitale 
Ein-/Ausgänge

Zum Betrieb von PC-Posi ist ein handelsüblicher Personal-Computer
mit Festplatte, Druckerschnittstelle und beliebiger Grafikkarte not-
wendig. Es können alle PC-Rechnertypen ab 80386 eingesetzt wer-
den. 

Die Synchonisation mit Peripheriegeräten kann mittels digitaler
Ein-/Ausgänge erfolgen. PC-Posi bietet die Möglichkeit, beliebige
I/O-Karten anzusprechen. Bei einfacheren Anwendungen sind auch
die PC-Standardschnittstellen für zusätzliche Ein-/Ausgänge
verwendbar.

Besonderheiten Zu den Besonderheiten von PC-Posi gehören :

läuft auf allen PCs ab 80386

keine intelligente Zusatz-Hardware notwendig

Ansteuerung aller gängigen Schrittmotor-Endstufen mit +5V
TTL-Pegel 

Schrittfrequenzen bis 20 kHz 

integrierte Software-SPS, ähnlich STEP5 programmierbar mit  
256 Ein-/Ausgängen und voller Arithmetik

situationsbezogene Hilfefunktion und Hilfe-Index

moderne Bedienoberfläche mit Pulldown-Menüs und Fenstern

schnelle Aktivierung wichtiger Funktionen mit Funktionstasten

schrittgenaues manuelles Fahren mit den Cursor-Tasten 

Programmeingabe im Klartext, keine umständlichen G-Codes

32-Bit-Schrittzähler und dadurch fast unbegrenzter
Arbeitsbereich

absolute Positionen oder relative Wege in beliebigen Kombina-
tionen programmierbar

Wege bis 16 Mio Schritte pro Positioniervorgang

Unterprogrammtechnik

Linearinterpolation aller Achsen

ständige Verrechnung der absoluten Positionen und damit 
keine Probleme mit sich aufsummierenden Schrittresten

komfortable Teachin-Funktion

durch Multitasking-Funktionen Zykluszeiten im
Millisekunden-Bereich

Referenzfahren auf Endschalter oder auf getrennte
Referenzschalter

Was kann PC-Posi ?

9



viele fest eingestellte Ausgangssignale, z.B. Bereit, Boost, Ak-
tiv, Automatik, Stückzahlende, Programmende und weitere frei
programmierbare Ausgänge

Eingangssignale für Start, Stopp, Quittung und andere

Bild 1-1   Anschlußschema

schaltbare Startkurvenüberwachung, d.h. Positionierung nur
während Startsignal aktiv ist

umfangreiche Stückzählerverwaltung, aktuelle Stückzahl
abspeicherbar

AUTOMATIK-Betrieb mit Einzel-, Zyklus- und Dauerlauf

schrittgenaues Verfahren der Restwege bei Abbruch einer
Positionierung

intelligente Testfunktionen zur Ermittlung der optimalen
Parameter

Achsauflösung, Achsanzahl, Geschwindigkeiten und Rampen-
zeiten frei einstellbar

komplette externe Bedienung über Eingänge möglich und 
damit volle Integrierbarkeit in komplexe Anlagen

implementierbar auf Kompakt-PCs, z.B. PC/104

digitale Eingänge, z.B. Start, Stopp, Endschalter

digitale Ausgänge, z.B. Aktiv, Stückzahl, Bereit

Motor
TreiberTakt und Richtung

für bis zu 4 Achsen

PC mit
Drucker-
schnitt-
stellen
oder

I/O-Karte
digitaler

Was kann PC-Posi ?
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2. Erste Schritte

2.1. Installation

komfortable
Installation

PC-Posi kann zwar von einer Diskette aus gestartet werden, emp-
fohlen wird aber die Installation auf Festplatte. Auf der Diskette 
befindet sich ein Installationsprogramm, das alle notwendigen 
Arbeiten automatisch erledigt.

Geben Sie zur Installation bitte ein :

INSTALL  (ENTER)

Das Installationsprogramm fragt nach dem Ziellaufwerk und Ziel-
verzeichnis und überträgt daraufhin alle erforderlichen Dateien. 
Wichtige Änderungen gegenüber dem Handbuch sind in der Datei
README nachzulesen. Es handelt sich hierbei um Erweiterungen, 
die erst nach Erstellung dieses Handbuchs erfolgten.

Dateienliste Nach der Installation stehen folgende Dateien im Verzeichnis :

PCPOSI.EXE Steuerprogramm
PCPOSI.SYS Parameterdatei
PCPOSI.HLP Hilfetexte
PCPOSI.MSG Meldungen und Texte
PCPOSI.IO Definition der Ein-/Ausgänge
PCPOSI.I2P Beispieldefinition für Ein-/Ausgänge
README letzte Änderungen zum Handbuch

IODEF.EXE Programm zur Zuordnung der Ein-/Ausgänge
PCPLC.EXE SPS-Compiler
PCEDIT.EXE externer Text-Editor
PCEDIT.HLP Hilfetext des Editors

DEMO.BAT Aufruf der selbstablaufenden Demo
AUTORUN.COM Demo-Programm
PCPOSI.ATR Parameter für Demo-Programm
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*.PCP    Beispiele für Fahrprogramme 
*.SYS und zugehörige Parameter
*.PLO ablauffähige SPS-Programme
*.AWL SPS-Programme in AWL-Sprache
*.PLM Meldungen zum SPS-Programm

2.2. Selbstablaufende Demo

Mit einer selbstablaufenden Demo bietet Ihnen PC-Posi die 
Möglichkeit, die wichtigsten Programmfunktionen ohne weiteres 
Zutun kennenzulernen.

Sie müssen auf der DOS-Befehlsebene nur

DEMO  (ENTER)

eingeben und können sich zurücklehnen. Die Demo dauert etwa 
15 Minuten und läuft völlig automatisch ab.

2.3. Programmaufruf

Der Programmaufruf von PC-Posi erfolgt von der DOS-Befehlsebene
durch Eingabe von

PCPOSI  (ENTER) 

Nach kurzer Zeit erscheint der Arbeitsbildschirm von PC-Posi, der
sich in mehrere Bereiche unterteilt. 

Titelleiste Menüzeile

Arbeitsfläche Statuszeile

Hilfezeile Funktionstastenzeile

Bildschirmaufbau Am oberen Rand befinden sich die Titelzeile und die Menüzeile, von
der aus die Pulldown-Menüs herunterklappen. 

In den letzten beiden Bildschirmzeilen stehen zu jeder Programm- 
situation die aktiven Funktionstasten. Die Belegung der Tasten ändert
sich von einem Programmzustand zum anderen, je nachdem, welche
Funktionen gerade aktiv sind. 

Erste Schritte
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Bild 2-1   Bildschirmaufbau PC-Posi

Darüber befindet sich eine Zeile für Erläuterungstexte und die Status-
zeile, in der aktuelle Programmzustände angezeigt werden. Der große
Bereich dazwischen ist das Arbeitsfeld, in dem PC-Posi je nach 
Aktion Fenster öffnet oder Meldungen plaziert.

Statuszeile In der Statuszeile stehen folgende Informationen :

Name des Fahrprogramms

aktuelle Parameterdatei

geladenes SPS-Programm

Maschinenzustand (steht/läuft)

Einzel-, Zyklus-, Dauerlauf im AUTOMATIK-Betrieb

aktuelle Programm- und Satznummer im
AUTOMATIK-Betrieb

Eilgang, Schleichgang beim EINRICHTEN

Art der Positionsangabe in der Programmerstellung,
absolut/relativ

zusätzliche
Aufrufschalter

Über zusätzliche Aufrufparameter kann z.B. sofort eine Datei gela-
den, vordefinierte Parameter verwendet, die Bildschirmdarstellung
angepaßt oder sonstige Einstellung vorgenommen werden.

Erste Schritte

13



Der Programmaufruf mit Aufrufparametern erfolgt nach folgendem
Schema :

PCPOSI  [datei]  [schalter]  (ENTER)

Erklärung : datei Fahrprogramm, das gleich nach dem 
Aufruf geladen wird

Schalter : -m monochrome Darstellung 
-h, -? Hilfestellung für den Programmaufruf
-p datei bestimmte Parameterdatei laden
-s datei bestimmtes SPS-Programm laden
-e keine Eingänge auswerten
-i Eröffnungsmeldung weglassen

Beispiele PCPOSI  abc.pcp  -m 

Lädt sofort das Fahrprogramm abc.pcp und startet mit monochromer
Anzeige.

PCPOSI  kreis.pcp  -p andere.sys  -e

Lädt nicht die Standard-Parameter aus der Datei PCPOSI.SYS 
sondern spezielle Einstellungen aus der angegebenen Datei und liest
keine Eingänge ein.

läuft nur einge-
schränkt unter
MS-Windows

PC-Posi läuft unter MS-Windows leider nicht mit vollem Funktions-
umfang. Die Erzeugung der Schrittfrequenzen und Ansteuerung der
Schnittstelle ist unter MS-Windows in der erforderlichen Weise nicht
möglich.

2.4. Erste Aktionen an der Maschine

Inbetriebnahme 
an der Maschine

Um PC-Posi möglichst schnell und erfolgreich an Ihrer Maschine in
Betrieb zu nehmen, sollten Sie folgende Arbeiten durchführen.

1. Ein Kabel oder einen Adapter anfertigen und folgende 
Signale an einem 25-poligen Sub-D-Stecker anschließen 

Richtung Motor 1 -  Pin 2
Takt Motor 1 -  Pin 3
Richtung Motor 2 -  Pin 4
Takt Motor 2 -  Pin 5

Erste Schritte

14



Wenn gewünscht können auch die Motoren 3 und 4 in 
gleicher Weise an den Pins 6-9 angeschlossen werden.

Für den ersten Test sind keine End- oder Referenzschalter 
notwendig. Es sollen lediglich Motoren verfahren werden. 
Der Anschluß der Schalter und der zusätzlichen Ein- und 
Ausgänge kann zu einem späteren Zeitpunkt erfolgen. Die 
genaue Pinbelegung der Schnittstelle und die Definition der 
Ein-/Ausgänge wird später beschrieben.

Bitte beachten Sie auch alle Sicherheitshinweise, die im 
Anhang genauer erläutert sind.

2. Die Maschine mit diesem Kabel an einer parallelen Schnitt-
stelle anschließen, Maschine und PC einschalten

3. PC-Posi mit dem Installationsprogramm auf Ihrem Rechner
installieren und starten (PCPOSI  (ENTER))

4. Im Menü PARAMETER-MASCHINE die betreffende 
Schnittstelle LPT1 oder LPT2 einstellen

5. Die Betriebsart EINRICHTEN im Menü FAHREN 
aufrufen und mit den Cursor-Tasten die Maschine fahren 
lassen

Wenn am Motor keine Reaktion zu erkennen ist, so ist entweder die
Schnittstelle fehlerhaft oder das Adapterkabel. Prüfen Sie bitte zuerst,
ob der Motor unter Spannung steht (kann mit der Hand nur schwer
verdreht werden) und dann das Adapterkabel.

6. wenn die Motoren laufen, können Sie mit Hilfe des 
Zusatzprogramms IODEF.EXE die Definition der externen 
Ein- und Ausgänge vornehmen. Die Erläuterung hierzu findet 
sich in einem späteren Kapitel.

2.5. PC-Posi beenden

Sie können PC-Posi jederzeit mit der Tastenkombination (alt-X) 
oder über das Pulldown-Menü PROGRAMM und die Menüfunktion
ENDE abbrechen.

Erste Schritte
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3. Fahrprogramme

3.1. Was sind Fahrprogramme

Beschreibung 
des Bewegungs-
ablaufs

Ein Fahrprogramm legt die genauen Bewegungen aller Achsen, die 
zu fahrenden Geschwindigkeiten und die Abfolge der einzelnen 
Bewegungen fest. Weiterhin kann man zusätzliche Ausgänge schal-
ten, um damit externe Komponenten anzusteuern. PC-Posi arbeitet
Programme im AUTOMATIK-Betrieb ab. Über vielfältige Mechanis-
men läßt sich das Fahrprogramm mit der Software-SPS
synchronisieren.

3.2. Wie erzeugt man Programme

Programme 
neu erstellen 
oder verändern

Fahrprogramme werden mit Hilfe des integrierten Programm-Editors
eingegeben und bearbeitet. Wenn bereits ein Programm ausgewählt
wurde, so gelangt man über die Menüfunktion PROGRAMM-
BEARBEITEN oder die Funktionstaste (F7) vom Hauptmenü aus 
in die Bearbeitungsfunktion. 

Bild 3-1   Integrierter Editor zur Programmbearbeitung
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Um ein neues Programm zu erstellen, kann die Menüfunktion
PROGRAMM-NEU verwendet werden. Hierbei definiert man zuerst
einen Namen und gelangt dann zur Bearbeitung des neuen
Programms.

komfortabler 
Programm-
Editor

Der Editor zeigt das aktuelle Programm Satz für Satz an. Ganz links
steht die Satznummer. Dann folgt ein Teil mit den Wegen für jede 
aktive Achse und in der rechten Hälfte stehen die weiteren Funktio-
nen, die nicht alle gleichzeitig sichtbar sind und während der Bearbei-
tung horizontal ins Bild geschoben werden.

Mit dem Balkencursor kann man ein beliebiges Feld auswählen und
durch Überschreiben ändern. Alle Felder sind auch mit ihren Hotkeys
anzuwählen, die in der Titelzeile hervorgehoben sind. Sofort nach
Drücken des Hotkeys springt der Cursor in das gewünschte Feld des
aktuellen Satzes und ermöglicht danach die Werteingabe. 

Nach der Eingabe eines Werts kann man das Feld mit den Cursor-
tasten wieder verlassen. Damit wird der neue Wert automatisch
übernommen.

Beispiel W12 definiert 12 Wiederholungen
V300 eine Verweilzeit von 300 ms
X2 12.5 einen Weg von 12,5 mm für Achse 2
H die Zusatzfunktion Programmhalt
P3 aktiviert oder deaktiviert den Programmausgang 3

Bei der Bearbeitung des Programms sind folgende Tasten-
belegungen aktiv :

(UP)(DOWN)(LEFT)(RIGHT) blättert und wählt Satz oder Satzelement
und (PGUP)(PGDN)       zur Bearbeitung aus
(HOME)                  springt zum Satzanfang 
(END)                  springt zum Satzende 
(ctrl-HOME)                  springt zum Programmanfang 
(ctrl-END)                  springt zum Programmende 
(ENTER)                  springt zum nächsten Satz oder erzeugt 

einen neuen Satz am Programmende
(ESC)                    bricht eine Eingabe oder die Bearbeitung ab
(F5)                     fügt einen leeren Satz ein
(F6)                     löscht den aktuellen Satz
(F7)                     kopiert den aktuellen Satz
(F10) zeigt Auswahlmenü für Unterprogramme
(DEL)(BSP)                    löscht den aktuellen Wert
(BLANK)                    schaltet zwischen absoluter und relativer 

Wegprogrammierung um

Fahrprogramme
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(X1)(X2)(X3)(X4)   springt zur Wegeingabe der gewünschten 
Achse

(S)(W)(G)(V)(U) springt zum gewünschten Eingabefeld
(P1)..(P8) setzt oder rücksetzt einen Programmaus-

gang
(H)(O)(N)(Z)   aktiviert oder deaktiviert eine Zusatz- 

funktion im Satz

Die Programmbearbeitung wird mit der Taste (ESC) beendet.

i Programmänderungen sollten immer abgespeichert werden. 
Nur nach einer Speicherung auf Platte sind sie für spätere 
Verwendungen wieder verfügbar.

3.3. Aufbau von Programmen und Sätzen

satzweiser 
Aufbau

Fahrprogramme sind satzweise aufgebaut, d.h. ein Fahrprogramm 
besteht aus einem oder mehreren Sätzen. Die maximale Satzanzahl 
ist nur durch den Speicher des Personal Computers begrenzt. Im 
Normalfall sind dies mehrere tausend Sätze.

Jeder Satz kann folgende Elemente enthalten :

absolute Positionen oder relative Wege in Millimeter für alle ak-
tiven Achsen

Geschwindigkeitsangabe in % zur Maximalgeschwindigkeit

Wiederholungszähler

Sprungziel

8 programmierbare digitale Ausgänge

Verweilzeit in Millisekunden

Unterprogrammaufruf

Start-Merker zur Ablaufsynchronisation mit der SPS

Skip-Merker zur Satzaktivierung durch die SPS

Zusatzfunktionen - Programmhalt
- Nullsetzen der Achspositionen
- Ohne Rampen fahren
- Stückzähler aktivieren

Fahrprogramme
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Wege und Positionen

absolute 
Positionen oder 
relative Wege

Die Wege für jede Achse werden in Millimeter entweder als absolute
Zielpositionen oder als relative Entfernung zur aktuellen Position de-
finiert. Die Umschaltung erfolgt mit der Taste (BLANK). Es sind belie-
bige Kombinationen von absoluten und relativen Angaben möglich. 

i Die Programmierung der Achse unter dem Cursor wird in der
Statuszeile als ABS/REL und der Wert mit unterschiedlichen
Farben angezeigt.

Alle Achsen fahren die Wege linear interpoliert, d.h. alle Achsen fah-
ren gleichzeitig los und bleiben gleichzeitig stehen. Achsen, die im 
aktuellen Satz nicht fahren sollen, werden einfach mit dem relativen
Weg 0 programmiert. 

i Eine absolut programmierte Achse mit Weg 0 fährt auf den Null-
punkt zurück. Wenn die Achse stehen bleiben soll muß sie ent-
weder absolut auf die aktuelle Position oder relativ auf Null pro-
grammiert werden.

Die Geschwindigkeitsangabe bezieht sich immer auf die Achse mit
dem längsten Weg, wobei die definierte Maximalgeschwindigkeit 
aller Achsen niemals überschritten wird.

i Reine Vorschubachsen, die z.B. nur Endlosmaterial in eine Ma-
schine schieben, dürfen niemals absolut programmiert werden,
sondern immer nur mit relativen Wegen.

Geschwindigkeit

Geschwindigkeit 
in jedem Satz

Die Geschwindigkeit im Programmsatz ist eine Prozentangabe zur 
definierten Maximalgeschwindigkeit in den Automatik-Parametern.
Eine einmal eingestellte Geschwindigkeit bleibt bis zur nächsten Ein-
stellung gültig, d.h. sie wird in allen Folgesätzen beibehalten bis sie
wieder umprogrammiert wird.

Fahrprogramme
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i Jedes Fahrprogramm sollte einen Geschwindigkeitswert im 
ersten Satz haben. Dies verhindert, daß niedrigere Geschwindig-
keiten vom Programmende beim Start des nächsten Programm-
zyklus gültig sind.

Beispiel 1
Geschwindigkeiten im Programm

Satz 1 Ges = 100
Satz 2
Satz 3

                 Satz 4 Ges = 65
Satz 5 Ges = 100
Satz 6

Das Programm startet in Satz 1 mit 100% der Maximal-
geschwindigkeit. Auch die Sätze 2 und 3 werden gleich-
schnell gefahren. Satz 4 fährt nur mit 65% und ab Satz 5
fahren die Achsen wieder mit voller Geschwindigkeit.

Die Geschwindigkeitsangabe betrifft nur die Achse mit dem längsten
Weg. Alle anderen Achsen fahren interpoliert mit der gleichen oder
einer kleineren Geschwindigkeit.

Sprung und Wiederholungen

Mit dem Wiederholungszähler sind sowohl Satzwiederholungen als
auch Blockwiederholungen möglich. 

Satzwiederholung nur ein Satz wird wiederholt ausgeführt

Blockwiederholung mehrere Sätze werden wiederholt ausgeführt

einzelne Sätze
wiederholen

Bei der Satzwiederholung wird der aktuelle Programmsatz mehrmals
wiederholt und erst nach Ablauf der letzten Wiederholung erfolgt die
Programmfortführung im nächsten Satz. Jeder Satz wird immer ein-
mal durchlaufen und bei Satzwiederholungen führt PC-Posi diesen
Satz insgesamt Wiederholungen+1 Mal aus.

i Bei Satzwiederholungen ist natürlich nur die Programmierung
von relativen Verfahrwegen sinnvoll.

Fahrprogramme
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Beispiel 2
Satzwiederholung

      
Satz 1
Satz 2
Satz 3 Wdh = 3
Satz 4
Satz 5
Satz 6

Der Programmsatz 3 wird dreimal wiederholt, d.h. insges-
amt vier Mal ausgeführt. Danach erfolgt die Fortsetzung in
Satz 4

Wiederholung 
von mehreren
Sätzen

Blockwiederholungen bestehen aus einem Wiederholungswert und 
einem Sprungziel. Damit ist es möglich, bestimmte Programm-
abschnitte mehrmals auszuführen. 

Wenn also in einem Satz Wiederholungen und ein Sprung program-
miert sind, dann beziehen sich die Wiederholungen auf den Sprung-
befehl und nicht auf den aktuellen Satz.

Beispiel 3
Blockwiederholung

Satz 1
Satz 2
Satz 3

               2x     Satz 4
Satz 5 Wdh = 2  Spr = 3
Satz 6

Die Programmsätze 3 bis 5 werden zweimal wiederholt, d.h.
der Block dieser 3 Sätze wird insgesamt dreimal ausgeführt.
Erst danach erfolgt die Fortsetzung mit Satz 6.

Schachtelungen 
von Sprüngen
möglich

Blockwiederholungen können beliebig geschachtelt werden, d.h. 
innerhalb einer Blockwiederholungen können weitere Satz- oder
Blockwiederholungen vorkommen. 

Am Programmende ist kein Rücksprung zu Satz 1 nötig sondern 
wird selbständig durchgeführt. Wenn das Programm allerdings nicht
in Satz 1 beginnt und in den ersten Sätzen nur ein einmaliger Vor-
spann abläuft, so ist ein Rücksprung auf den gewünschten Satz unbe-
dingt erforderlich.

Fahrprogramme
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Programmierbare Ausgänge

zusätzliche 
Ausgänge frei
programmierbar

Mit den programmierbaren Ausgängen können beliebige externe
Komponenten geschaltet werden. Ein aktivierter Ausgang ist vom
Start des entsprechenden Satzes bis zum nächsten Start gesetzt. Die
Ausgänge sind in beliebigen Kombinationen aktivierbar. Durch 
Setzen eines Ausgangs über mehrere Sätze hinweg ist eine längere
Einschaltdauer möglich.

Verweilzeit

Ein weiteres Satzelement ist die Verweilzeit, die immer am Satzende
verstreicht. Sie wird in Millisekunden definiert. Mit ihr können z.B.
auch die Ausgänge für eine definierte Zeit geschaltet werden. 

Beispiel 4
Verweilzeit und programmierbare Ausgänge

Satz 1 Weg Achse 1
Satz 2 Aus1   VZeit = 500 
Satz 3 VZeit = 200

Dieses Programm realisiert einen Vorschub zum Ablängen
von Endlosmaterial. Satz 1 schiebt die gewünschte Länge
vor und Satz 2 löst mit dem digitalen Ausgang ein Pneuma-
tikventil zum Abschneiden aus. Der Abschneidevorgang
dauert 500 ms. Anschließend soll mit zurückgesetztem Aus-
gang weitere 200 ms gewartet werden, bevor der nächste
Ablängvorgang wieder bei Satz 1 beginnt.

Unterprogrammaufruf

komfortable 
Unterprogramm-
technik 

PC-Posi besitzt eine einfache Möglichkeit, ein komplexes Fahrpro-
gramm in kleinere Abschnitte zu unterteilen. Mit der Unterpro-
grammtechnik ist es möglich, in jedem Programmsatz ein Unterpro-
gramm zu aktivieren. Nach Abarbeitung dieses Unterprogramms wird
die Bearbeitung automatisch im Folgesatz fortgeführt.

Fahrprogramme
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Beispiel 5
Unterprogrammtechnik

Hauptprogramm Satz 1 Weg Achse 1
Satz 2 Weg Achse 1 UP=1 
Satz 3 Weg Achse 2

Unterprogramm1 Satz 1 Weg Achse 4
Satz 2 Weg Achse 4
Satz 3 Weg Achse 4

Die Programmausführung startet im Hauptprogramm bei
Satz 1 und nach Satz 2 wird das Unterprogramm 1 aufgeru-
fen. Nach Beendigung der 3 Unterprogrammsätze geht es
im Hauptprogramm mit Satz 3 weiter.

PC-Posi verwaltet maximal 20 Unterprogramme, die in beliebigen
Kombinationen aufgerufen und auch geschachtelt werden können. Die
maximale Schachtelungstiefe beträgt 20, d.h. es können sich bis zu 19
Unterprogramme und das Hauptprogramm gleichzeitig aufrufen.

Beispiel 6
Löcher in ein Blech bohren

Hauptprogramm Satz 1 X1=12,5  X2=30  UP=1 

(absolut) Satz 2 X1=12,5  X2=40  UP=1 
Satz 3 X1=12,5  X2=50  UP=1
Satz 4 X1=25  X2=30  UP=1
Satz 5 usw.

Unterprogramm 1 Satz 1 X3=45,5  VZeit=200

(relativ) Satz 2 X3=-45,5

Dieses Programm bohrt mehrere Löcher in eine Platte. Im
Hauptprogramm werden die Lochpositionen in absoluten Koor-
dinaten angefahren und jeweils Unterprogramm 1 aufgerufen.
Das Unterprogramm realisiert den Bohrvorgang mit zwei relativ
programmierten Sätzen. Satz 1 senkt den Bohrer ab, wartet 200
Millisekunden und in Satz 2 wird der Bohrer wieder hochgezo-
gen. Die Bearbeitung fährt dann im nächsten Satz des Haupt-
programms fort.

Mit Hilfe der Unterprogrammtechnik und absoluter Positionspro-
grammierung kann man viele Anwendungen recht komfortabel lösen.
Es ist z.B. sinnvoll, im Hauptprogramm immer absolute
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Zielpositionen anzufahren und an diesen Punkten über ein Unterpro-
gramm mit relativen Wegen eine Werkstückbearbeitung auszuführen.

Um Unterprogramme zu erzeugen und zu programmieren kann man
ein Auswahlmenü mit der Taste (F10) anzeigen und daraus das ge-
wünschte Programm auswählen. Alle bereits aktiven Unterprogramme
sind im Menü mit einem Haken gekennzeichnet.

Start-Merker

Synchronisation 
mit SPS

Über den Start-Merker kann jeder einzelne Programmsatz mit der in-
ternen Software-SPS synchronisiert werden. Wenn ein Start-Merker
in einem Programmsatz definiert ist, so wird im AUTOMATIK-
Betrieb dieser Satz erst gestartet, wenn der angegebene SPS-Merker
den Wert 1 (TRUE) hat. 

Der Start-Merker kann von externen Eingängen oder von der SPS 
gesetzt werden. Auf diese Weise ist eine eindeutige und logische Ver-
knüpfung von Fahrprogramm und SPS möglich.

Beispiel 7
Programmausführung mit Start-Merker

Satz 1 Wege 
Satz 2 Wege 
Satz 3 Wege  Start-Merker=35 
Satz 4 Wege
Satz 5 usw.

Das Programm wird im AUTOMATIK-Betrieb ganz normal ge-
startet und führt die Positionierungen in den Sätzen 1 und 2
aus. Satz 3 wird erst gestartet, wenn die SPS den Merker 35 auf
1 oder  TRUE setzt. Dies kann z.B. erfolgen, wenn das Signal 
eines Sensors anzeigt, daß das Werkstück jetzt vorhanden ist.

Skip-Merker

Satzauswahl 
per SPS

Der Skip-Merker bietet einen anderen Mechanismus zur Synchronisa-
tion mit der SPS. Wenn in diesem Feld eine Merkeradresse eingetra-
gen ist, so führt PC-Posi diesen Satz nur aus, wenn der betreffende
SPS-Merker den Wert 1 oder TRUE hat, ansonsten geht die Bearbei-
tung im Folgesatz weiter.
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Der Merker kann über ein SPS-Programm von verschiedenen Bedin-
gungen abhängig gemacht werden oder auch nur von einem externen
Signal. Somit besteht die Möglichkeit, nur bestimmte Programmsätze
oder nur bestimmte Unterprogramme auszuwählen.

Beispiel 8
Programm mit Skip-Merker 
Auswahl bestimmter Vorschublängen

Satz 1 Weg X1=123,4  Skip-Merker=34
Satz 2 Weg X1=123,6  Skip-Merker=35
Satz 3 Weg X1=123,8  Skip-Merker=36

Je nach aktivem Merker 34, 35 oder 36 wird nur der entspre-
chende Vorschub im aktiven Satz ausgeführt.

Beispiel 9
Programmausführung mit Skip-Merker
Auswahl von Programmen für unterschiedliche
Werkstücke

Satz 1 UP=3  Skip-Merker=13 
Satz 2 UP=4  Skip-Merker=14 
Satz 3 UP=5  Skip-Merker=15 
Satz 4 UP=6  Skip-Merker=16

Je nach aktivem Merker 13, 14, 15 oder 16 wird immer nur ein
Unterprogramm aufgerufen und das gewünschte Werkstück be-
arbeitet. Die Skip-Merker werden von der SPS z.B. in Abhän-
gigkeit eines Dreh- oder Dekadenschalters gesetzt.

Zusatzfunktionen

Jeder Satz kann vier Zusatzfunktionen enthalten, die mit den Buch-
staben HNOZ gekennzeichnet sind. Eine aktive Funktion ist durch
Anzeige des entsprechenden Buchstabens gekennzeichnet. Durch 
einen Druck auf die zugehörige Hotkey-Taste kann man die Funktion
aktivieren oder deaktivieren.

Die Zusatzfunktionen im Einzelnen :

H Programmhalt
N Nullsetzen der Achspositionen
O Ohne Rampen fahren
Z Stückzähler aktivieren

Fahrprogramme
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Programmhalt

Jeder Satz mit aktiver Zusatzfunktion Programmhalt benötigt zur
Ausführung ein eigenes Startsignal, auch im Zyklus- oder Dauer-
betrieb.

Synchronisation 
mit externen
Prozessen

In manchen Anwendungen kann es sinnvoll sein, mehrere Programm-
sätze mit einem einzigen Startsignal unmittelbar nacheinander auszu-
führen. In anderen Sätzen dagegen zwingend erforderlich, daß ein
Startsignal die Positionierung freigibt, weil damit eine Synchroni-
sation mit externen Komponenten erfolgt.

Beispiel 10
Startsignale im Zyklus-Betrieb

Satz 1
Satz 2 Programmhalt
Satz 3

                 Satz 4
Satz 5 Programmhalt
Satz 6

Im Dauerbetrieb ist das Startsignal für den ersten Satz nur
beim ersten Programmdurchlauf nötig.

Die Zusatzfunktion Programmhalt ist dann sinnvoll, wenn der Ablauf-
takt nicht von der Software-Steuerung erzeugt wird, sondern von der
Maschine, z.B. Startsignal über Nocke an einer Exzenter-Presse.

Nullsetzen der Achspositionen

Nullpunkt 
der Achsen
definieren

Bei aktiver Zusatzfunktion Nullsetzen werden die Schrittzähler aller
Achsen am Satzende gelöscht. Dies ist sinnvoll, wenn ein neuer Null-
punkt definiert werden muß, auf den die Maschine später wieder 
zurückfahren soll.

i Der Nullpunkt darf nicht mit dem Referenzpunkt der Maschine
verwechselt werden.
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PC-Posi löscht an jedem Programmende automatisch die Schrittzäh-
ler aller nicht referenzfahrenden Achsen. Es handelt sich hierbei meist
um Vorschub- oder Transportachsen, deren aufsummierte 
Wege irgendwann einmal zu einem Überlauf der Anzeige führen
würden.

Ohne Rampen fahren

mehrere Sätze 
kontinuierlich
verfahren

Diese Zusatzfunktion kann in mehreren Sätzen nacheinander verwen-
det werden und bewirkt, daß PC-Posi diese Sätze mit ganz geringen
Wechselzeiten und ohne Rampen verfährt. Durch das Fahren ohne
Rampen kann PC-Posi mit langsamen Geschwindigkeiten Konturen
oder Kurven abfahren.

Beispiel 11
Kontur kontinuierlich fahren

Satz 1 X1=100 X2=50       
Satz 2 X1=1     Ges=5  Ohne Rampe  
Satz 3 X1=0.9  X2=0.1  Ohne Rampe  

                 Satz 4 X1=0.8  X2=0.2  Ohne Rampe
Satz 5 X1=0.7  X2=0.3  Ohne Rampe
Satz X... usw...

Dieses Programm fährt in Satz 1 eine bestimmte Position an
und beginnt ab Satz 2 eine Kontur, die aus vielen kleinen We-
gen besteht und ohne Rampen und mit 5% der Geschwindigkeit
durchfahren wird.

i In Sätzen mit der Zusatzfunktion Ohne Rampen fahren darf die
Geschwindigkeit nicht größer sein, als die maximale Start-Stopp-
Geschwindigkeit der Achsen. Es kann sonst zu Schrittverlusten
oder abreißenden Motoren kommen.

Stückzähler aktivieren

Die Aktivierung der Zusatzfunktion Stückzähler bewirkt einen Zähl-
vorgang am Satzende. Je nach Definition der Stückzähler-Parameter
erfolgt eine Aufwärts- oder Abwärtszählung und ein Vergleich mit der
Zielstückzahl.
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3.4. Beispiel

An einer Stanzmaschine soll mit zwei Achsen ein Zickzackvorschub
realisiert und Lochbleche gestanzt werden. Die Bleche sind 205 mm
breit und 834 mm lang. Nötig sind 2 Lochreihen mit festen
Abständen.

Bild 3-2   Beispiel eines Fahrprogramms

Der Stanzvorgang erfolgt pneumatisch, wobei das Ventil mit pro-
grammiertem Ausgang 1 für 700 ms angesteuert werden muß. Die
Rückholzeit beträgt 200 ms. Nach allen Stanzungen und dem restli-
chen Vorschub wird das Blech abgeschert. Dies dauert 500 ms und
wird durch Ausgang 3 ausgelöst. Der Nullpunkt befindet sich links
oben.

Achse 1
A

ch
se

 2
834 mm

80 80

60

85
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Beispiel 12
Satz Achse 1 Achse 2 Wdh Spr Ausg HNOZ VZeit

1 80 60
2 1 700
3 200
4 40 85
5 1 700
6 200
7 40 -85 7 2
8 1 700
9 200
10 114 -60
11 3          Z 500

Satz 1 fährt zum ersten Loch und in den Sätzen 2 und 3 wird die er-
ste Stanzung ausgelöst. Danach erfolgt der Quervorschub, die
zweite Stanzung und der Rückweg in die erste Lochreihe. Dieser
Vorgang kann dann 7 Mal wiederholt werden. Am Ende erfolgt die
letzte Stanzung und in Satz 10 die Rückfahrt zum Nullpunkt. Satz
11 schert das Blech ab. Mit Neubeginn bei Satz 1 erfolgt die Bear-
beitung des nächsten Werkstücks. Am Programmende wird die
Stückzahl weitergezählt.

Beispiel 13
Das gleiche Beispiel mit Unterprogrammen 

Satz Achse 1 Achse 2 Wdh Spr Ausg HNOZ VZeit UP
Hauptprogramm

1 80 60 1
2 40 85 1
3 40 -85 7 2 1
4 114 -60
5 3         Z 500

Unterprogramm 1
1 1 700
2 200

Satz 1 fährt zum ersten Loch und ruft Unterprogramm 1 auf. Dort
wird in zwei Sätzen die Stanzung vorgenommen und der Stempel
wieder rückgeholt. In Sätzen 2 und 3 des Hauptprogramms werden
weitere Positionen mit Blockwiederholung angefahren und jeweils
per Unterprogramm gestanzt. In Satz 4 und 5 wird wie im vorigen
Beispiel der Abschervorgang durchgeführt.

Fahrprogramme
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4. Software-SPS

4.1. Die Software-SPS in PC-Posi

leistungsfähige
Software-SPS
integriert

In PC-Posi ist eine komplette Software-SPS integriert. In speicher-
programmierbaren Steuerungen (SPS) werden normalerweise Auto-
matisierungsaufgaben in Form von Steuerungsprogrammen formu-
liert. Mit einer Reihe von Operationen wird festgelegt, in welcher Art
und Weise die Steuerung der Maschine oder Anlage erfolgen soll.

PC-Posi kann parallel zum Fahrprogramm ein SPS-Programm mit lo-
gischen Verknüpfungen von Eingängen und Merkern aber auch arith-
metische Befehle abarbeiten. 

Programmierung
ähnlich STEP5

Die Darstellungsart der SPS-Programme lehnt sich stark an die
AWL-Programmiersprache STEP5 der SIMATIC-S5-Steuerungen
an. 

Überblick der Operanden und Operationen der Software-SPS :

256 Eingänge Verknüpfungsoperationen
256 Ausgänge Speicheroperationen
256 Merker Ladeoperationen
256 Datenworte Transferoperationen
16 Timer Zeitoperationen
16 Zähler Zähloperationen

Arithmetische Befehle
Vergleichsoperationen
Schiebeoperationen

i Eine detaillierte Einführung und Beschreibungen in die SPS-
Programmierung ist in verfügbarer Fachliteratur nachzulesen.
Die Beschreibungen in diesem Handbuch beschränken sich auf
Grundzüge und Beispiele für die Programmierung der Software-
SPS in PC-Posi.
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4.2. Wie erstellt man SPS-Programme ?

integrierter 
Texteditor zur
Programm-
erstellung

SPS-Programme können innerhalb von PC-Posi mit Hilfe des inte-
grierten Texteditors erstellt und bearbeitet werden. Über die Menü-
funktionen SPS-AWL LADEN, SPS-NEU und SPS-BEARBEITEN
ist das Neuanlegen oder nachträgliche Ändern der Programme
möglich.

Bild 4-1   Editor mit geladenem SPS-Programm

Der Editor ermöglicht die freizügige und formatfreie Eingabe der Pro-
gramme. Für die formale Korrektheit und Fehlerfreiheit ist jeder Pro-
grammierer selbst verantwortlich. 

Compiler zur 
Prüfung und
Übersetzung

Der integrierte Sprachcompiler prüft nach der Erstellung das SPS-
Programm auf formale Richtigkeit und übersetzt es in einen für 
PC-Posi lesbaren Byte-Code. Jeder Fehler und jede Warnung im
SPS-Programm werden nach der Überprüfung angezeigt und können
mittels Zeilennummer genau lokalisiert werden. Vor Abschluß der
Arbeiten müssen unbedingt alle Fehler und sollten alle Warnungen be-
hoben werden.

Software-SPS
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