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Temposonics®G-Serie
Hand-Programmer

Verwendung des G-Serie Hand-Programmers

Die analogen G-Serie Sensoren benutzen einen Positionsmagnet zur linearen
Positionsmessung entlang des aktiven Messbereichs des Sensors. Die
Setzpunkte fiir den Anfang (Setpoint 1, NULL) und fiir das Ende (Setpoint 2,
SPAN) des Messbereichs kénnen innerhalb des aktiven Messbereichs beliebig
mit dem G-Serie Hand-Programmer eingestellt werden.
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Die G-Serie Sensoren besitzen integrierte Diagnose-LEDs (griin/rot), die den
Sensorstatus, Diagnosedaten und den Programmiermodus anzeigen. Auch der
Hand-Programmer hat LEDs, die aktiv werden, sobald er mit dem Sensor ver-
bunden ist. Wenn der Programmer an den Sensor angeschlossen und die
Stromversorgung angeschaltet ist, wechselt der Sensor in den seriellen
Programmiermodus.

Griin Rot Bedeutung

AUS AUS keine Stromversorgung des Sensors
AUS AN Selbstdiagnose-Fehler

AUS Blinkt IR Programmiermodus

AN AUS Normalbetrieb des Sensors

AN AN Kein Magnet

AN Blinkt Fehlende (externe) Abfrage

Blinkt AUS Serieller Programmiermodus

Blinkt AN Schwaches Magnetsignal

Blinkt Blinkt Stromversorgung zu hoch oder niedrig

In den werkseitigen Einstellung befinden sich die Setzpunkte Setpoint 1 und
Setpoint 2 an den duBeren Enden des aktiven Messbereichs. Beispielsweise
betrdgt bei einem Sensor mit 4...20 mA Ausgang das Ausgangssignal 4 mA am
Setpoint 1 und 20 mA am Setpoint 2.

Die Setzpunkte konnen innerhalb des aktiven Messbereichs entsprechend der
aktuellen Messstrecke versetzt werden. Diese Umprogrammierung ist sehr ein-
fach, selbst wenn der Sensor nicht direkt zuganglich ist. Dazu wird der G-Serie
Hand-Programmer iiber das Sensorkabel oder ein Verlangerungskabel mit dem
Sensor verbunden.

Bitte beachten Sie die folgenden Betriebsanweisungen, wenn Sie den
Programmer verwenden:

1. Die Kabelldnge vom analogen Sensor zum Hand-Programmer darf nicht mehr
als 45 m betragen.

2. Es miissen mindestens 50 mm zwischen Setpoint 1 und 2 liegen.

3. Mit dem Hand-Programmer kann nicht die Messrichtung geéndert werden,
um von einem vorwadrts zu einem riickwdrts gerichteten Messbereich zu
wechseln.

4. Weitere Informationen finden Sie unter Hinweise.

Befindet sich der Sensor im
Programmiermodus (griin blinkt / rot
AUS), zeigen die LEDs am Programmer
den Status des Sensors an. Der
Programmer nutzt die gleiche LED-
Kodierung, wie der G-Serie Sensor (aus-
genommen der Anzeige des
Programmiermodus). Um die Setzpunkte
des Sensors zu verstellen, darf der
Programmer keine Fehlermeldung ausge-
ben, sondern muss folgende Kodierung
zeigen: grin AN / rot AUS.

Diagnose LEDs
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Um die Setzpunkte zu verdndern, fiihren Sie bitte folgende Schritte aus:

1. Verbinden Sie den Programmer iiber die sechs Adern mit dem Sensor
(vewenden Sie dazu das Sensorkabel oder ein Verlangerungskabel). Die vier
Anschliisse auf der anderen Seite des Programmers sind fiir die 24 VDC
Stromversorgung und ein Multimeter.

Schalten Sie den Strom an. Der Sensor wechselt in den seriellen Program-
miermodus, die LEDs des Sensors zeigen griin blinkt / rot AUS.

Die LEDs des Hand-Programmers miissen griin AN / rot AUS zeigen, um mit
der Programmierung erfolgreich fortzufahren.

2. Bewegen Sie den Positionsmagnet auf die gewiinschte Position des
Setpoints 1. Bis zum Schritt 4 darf sich der Magnet nun nicht mehr
bewegen.

Benutzen Sie die Knopfe “Null” hoch/runter, um das vom Multimeter ange-
zeigte Ausgangssignal zu verdndern (driicken und halten Sie den Knopf fiir
mindestens eine halbe Sekunde).

3. Die Absténde, in denen das Signal angepasst wird, kdnnen durch Driicken
des mittleren Knopfs des Programmers von grob nach fein verandert wer-
den.

Die grobe Einstellung andert den Ausgang in 3-5 mm Schritten. Die

feine Einstellung &ndert den Ausgang in 0,35 mm Schritten bei der
Festlegung des Setpoints 1 bzw. in 0,7 mm Schritten bei der Programmie-
rung des Setpoints 2.

4. Bewegen Sie den Positionsmagnet in die gewiinschte Position des
Setpoints 2. Der Magnet darf sich bis zum Schritt 5 nicht mehr bewegen.
Benutzen Sie die Kndpfe “Span” hoch/runter, um das vom Multimeter ange-
zeigte Ausgangssignal zu verdndern.

Zur Fein-Einstellung wiederholen Sie die Schritte 2 und 4.

Falls nétig, nutzen Sie den Fein-Einsstellungs-Modus. Wenn beiden Setz-
punkten der entsprechende Ausgangswert zugewiesen ist, fahren Sie mit
Schritt 5 fort.

5. Nachdem alle Anderungen durchgefiihrt sind, driicken und halten Sie den

mittleren Knopf des Programmers fiir drei Sekunden. Der Hand-Programmer

bestatigt, dass die neuen Einstellungen gespeichert sind, indem seine
rote und griine LED kurz blinken. AnschlieBend zeigen sie wieder den
Normalbetrieb des Sensors an (griin AN, rot AUS).
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Hinweise

- Die analogen G-Serie Sensoren sind iiber den gesamten aktiven Mess-
bereich einstellbar. Die minimalen Einstellschritte sind 0,35 mm, der
minimale Abstand zwischen den Setzpunkten betragt 50 mm.

- Der Hand-Programmer sollte nicht verwendet werden, um die
Messrichtung von vorwarts auf riickwarts zu andern. Bitte benutzen Sie
dazu die G-Serie PC-Software. Bedingt durch die Arbeitsweise der G-Serie
Sensoren (im Gegensatz zu den analogen R-Serie Sensoren), limitiert eine
Anderung der Messrichtung durch Versetzungen der Setzpunkte den
Messbereich oder verldngert die Zykluszeit unnétig.

- Wurde der Sensor umprogrammiert und dabei der Abstand
zwischen den Setzpunkten erheblich verringert, kann es vorkommen, dass
bei der ndchsten Programmierung nur kleine Anderungen vorgenommen
werden kdnnen. Da die Ausgangssignale begrenzt sind, ist es dann
notwendig, den Abstand zwischen den Setzpunkten in mehreren
Programmierzyklen zu erh6hen.
Um den Abstand zwischen den Setzpunkten zu erhéhen, verandern Sie die
Position von Setpoint 1 und Setpoint 2 nur gering. Fiihren Sie die Schritte
2 bis 5 aus, um die neuen Einstellungen zu speichern. Wiederholen Sie
den Vorgang so oft, wie nétig, um den gewiinschten Abstand zwischen
den Setzpunkten zu erreichen.
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