SIEMENS

SETUDT aktuelle User Daten Uiber PLC aktiv setzen

Bezeichnung: SETUDT
Bedeutung: SET USER DATA TAKE OVER

Das folgende Beispiel wurde mit folgender Software und Hardware getestet:

NCK
Hardware: NCU 573.5 933MHz 64 MB
Bestellnummer: 6FC5357 0BB35 — 0AAQ
Erzeugnisstand: |
NCK-Softwareversion: 07.04.15 840D 12A
PLC
PLC-Hardware: 6FC5 317 — 2AJ10 — 1ABO
Ausgabestand: 2218
PLC- Grundprogramm:  Version 7.4.3
PLC-Firmware (BESY): 20.71.30 vom 06.02.2006
Ausgabestand: V2138
Ausgangszustand:

- NCK-Standarddaten wurden geladen
- PLC wurde urgeldscht

STEPY

Version: 7.4 Servicepack 3
Ausgabestand: K5.4.2.0

Technische Aenderungen vorbehalten.
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SIEMENS

Pl-Dienst: SETUDT

Funktion aktuelle User Daten aktiv setzen
Die aktuellen User Daten wie Werkzeugkorrekturen, Basisframes und einstellbare Frames werden nur im Stopp-
Zustand zum néchsten NC-Satz gesetzt.

Parametrierung

Signal Typ Wertebereich Bedeutung

PIService ANY PI.SETUDT User Daten aktivieren

Unit INT 1 bis 10 Kanal

WVarl WORD 1bis5 User Data Type
1 = aktive Werkzeug-Korrektur
2 = aktiver Basis-Frame
3 = aktiver einstellbarer Frame
4 = aktiver globaler Basis-Frame
5 = aktiver globaler einstellbarer Frame

WVar2 WORD 0 Reserve

Whvar3 WORD 0 Reserve

Beispiel fur Nullpunktverschiebung ( G54 )

Schritt 1 - Uber den Baustein FB3 (PUT) wird ein Wert in die NC-Var-Variable geschrieben.
Schritt 2 — mit dem PI-Dienst PI_SETUFR wird dieser Wert in die Datenhaltung lbernommen
Schritt 3 — mit dem PI-Dienst PI_SETUDT wird der Wert aus der Datenhaltung wirksam

Um die richtige NC-Var-Variable zu finden sind einige weitere Schritte notwendig:

Schritt 4 — Ermittlung der Anzahl der GEO-Achsen im System. Dazu muss mittels FB2 (GET) die NC-Var-Variable
C1_Y_numGeoAxes_1 ausgelesen werden.

Schritt 5 — Ermittlung der Anzahl der Zusatzachsen im System. Dazu muss mittels FB2 (GET) die NC-Var-Variable
C1_Y_numAuxAxes_2 ausgelesen werden.

Schritt 6 — Ermittlung der Grundstellung. Dazu muss mittels FB2 (GET) die NC-Var-Variable C1_FU_linShift0_1
ausgelesen werden.

Fur ein einkanaliges System mit Standarddaten sind es vier Maschinenachsen ( maX, mayY, maZ, maA) mit den drei
zugehodrigen GEO-Achsen (X, Y, 2).
Die NC-Var-Variablen liefern die Werte: - Anzahl der GEO-Achsen = 3 ( X,Y,2Z)

- Anzahl der Zusatzachsen =1 (A)

Technische Aenderungen vorbehalten.
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SIEMENS

Schritt 7 — Variablen errechnen

Um die richtigen NC-Var-Variablen, entsprechend der gewtinschten Nullpunktverschiebung zu beschreiben ist

folgende Regel notwendig:

I Zeilenindex(n) = Frameindex X (Anz.GEOAchsen + Anz.Zusatz.Achsen + Achsnummer)

In unserem Beispiel: drei GEO-Achsen und eine Zusatzachse ergeben sich folgende Werte:

Frameindex fir G54 =1 enthommen aus
der Tabelle

Anz.GEOAchsen (3 GEO-Achsen) =3 ausgelesen aus:

Anz. Zusatz.Achsen : eine Zusatzachse ( A) =1 ausgelesen aus:

Achsnummer der Achse X =1

Achsnummer der Achse Y =2

Achsnummer der Achse Z =3

Zeilenindex der Achse X fur G54 =1x(3+1+1)=5
Aus dem NC-Var-Selector folgende Variable tibernehmen: >
Zeilenindex der Achse Y flir G54 =1x (3+1+2)=6
Aus dem NC-Var-Selector folgende Variable Ubernehmen: >
Zeilenindex der Achse Z fur G54 =1x(3+1+3)=7

Aus dem NC-Var-Selector folgende Variable ibernehmen: >

Schritt 8 Variablen aus dem NC-Var-Selektor tibernehmen:

Neues Projekt im NC-Var-Selektor anlegen und 6ffnen.

Technische Aenderungen vorbehalten.
© Siemens AG 2009 Seite 3/23
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Frameindex
0 = G500
1=G54

2 =Gh5

3 =G56

4 = Gh57

5 = G505

6 = G506

7 = G507
99 = G599

I C1_Y_numGeoAxes_1 I

I C1_Y_numAuxAxes_2 I

X - Achse =
Y - Achse =
Z — Achse =

I C1_FU_linShift5_1

I C1_FU_linShift6_1

I C1_FU_linShift7_1

Ausgabe 12.05.2009



NC-VAR-Selector =

Projekt  Bearbeiten NC Variablen Code Option  Hilfe

| |— B INC-variablen Liste wahlen B

Suchenin |1 SW72

x| e ®= ek B

2]

’_]ncv_&lld.rndb

Hncy_s11d_P2.mdb

ﬂncv_ﬁlld_P2Linear.mdb

.’_]ncv_ﬁlldLinear.mdb
'.’_]ncv Hydraulics. mdb

D ateiname;

|ncv_N cD ata.mdb

Offten I

D ateityp:

I M Variablen Liste [Mov”.mdb)

j Abbrechen |

Praojekt: unknown

|57 Alias Mame

[Typ

|Bereich’Baustein |\fariablenName

Die sechs Variablen aussuchen und tGibernehmen.

NC-¥AR-Selector

Projekk  Bearbeiten NC Yariablen Code

Cption  Hilfe

=loix

T md &

b )

MNC Wariablen Liste: ChProgram Files\SiemensibCyvar SelectonDatalSW 2nov_NcDatamdb

Filter ElereichlElaustein |Variab|enName |T n

44 |CL] FA linShift[.] REAL
45 |1C[] FA linShiftFine[ ] REAL
LE ] FB linShift].] REAL
B0 |CL] FE linShiftFine[.] REAL
54 |1C[] FE linShift].] REAL
56 |C[] F5 REAL
57 1CL] Fs REAL
61_Jcl]  FU REAL
62 |C[] FU linShiftFine[ ] REAL
1077 |N FA linShift].] REAL

Projekt: unknown

I

[

Projekt unter dem Namen (z.B. SETUDT-PLC.var ) speichern

2]
Speichern I@ MCYar Selector j - &5 Ef-
Data
PdfHIp
SBL-TYP, var
=) seTUDT. var
D ateiname: |SETUDT-F‘LC.var Speichemn I
D ateityp INC “ariablen D atei [*.var] ﬂ Abbrechen |

v

Bereich|Baustein |Variab|enName |S? Alias MName |T il |
1 e numMGE0Axes C1_%¥_numGeolxes_1 W ORD
2 C[1] ' AUMAUXAXE S C1_Y_numauxixes_2 WORD
3 ] Fu linshiftf0] C1_FU_linShiftd_1 REAL
4 ] Fu linshift[&] C1_FU_linshifts_1 REAL
5 C[1] Fu linShift[6] C1_FL_linShift_1 REAL
5 ] Fu linsShift[7] C1_FU_linShift?_1 REAL

Unter CODE, EINSTELLUNGEN, DB-EINSTELLUNGEN die DB-Nummer (z. B. DB120) eingegeben und den
symbolischen Namen (z. B. ncvar) fur die Symbolliste vergeben.

Technische Aenderungen vorbehalten.
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Projekt  Bearbeiten MC Wariablen Code  Ophion  Hilfe

|7 & e |
MNCar Generierungl basz System DB Einstellung |

Filter ElereichlElaustein DB Mumme

44 T[] Fa, Iﬁ

45 T[] Fa,

45 1] FB —Sumbalischer Mame

50 ) FB fnovar

54 |c[] FE

56 |C] FS Abbrechen |

T [N F5

Unter CODE, GENERIEREN (z.B. SETUDT-PLC.awl) speichern.
Diese Datei im Ordner C:\Program Files\Siemens\NCVar Selector ablegen.

NC-¥AR-Selector

Projekt  Bearbeiten MC Yariablen Code  Option  Hife

| omuE o e — 21
NCYaria Speichern IE}NWarSeIector j L |‘=_°F EE-
Filter ElereichlBaustein |\
. Data
44_|c] Fa TN v
45 |C[]1  FA li |)sETUDT. 20l
43 |cp  FB l
50_|c[]  FB l
54 o] FE l
86 |c[]  Fs l
57 _|c] Fs l
61 |c] Fu D vachare [EEIDIEDSER Spsichem |
B2 |c[]  Fu l
1077 |1 = i Dateityp: INC Wariahlen Datei [ 2wl ﬂ ml/

NC-Var-Selektor schlieBen und SIMATIC-Manager 6ffnen

Schritt 9 Neues STEP7- Projekt anlegen (z.B. SETUDT-PLC)

QEIMATIE Manager - [SETUDT-PLC -- C:\Program Files' Siemens"Step 7"

% Datei  Bearbeiten  Einfligen  Zielsystem  Ansicht  Extras  Fenster  Hilfe

D@ 2% | & B2 e[z ®al Bl

EMF’IH]

Als Hardware eine NCU 573.5 mit einer PLC 317 anlegen.

QSIMATIE Manager - [SETUDT-PLC -- C:%Program Files"SiemensStep7\s7proj' SETUDT-P]

%Date\ Bearbeiten Einflgen  Zielsystem Ansicht  Extras  Fenster Hife

A B R

& [« KeinFiter > % vE | BmEMm

=89 SETUDT-PLD ﬁhHardwale
[ SIMATIC 30001)

EHw Konfig - [SIMATIC 300{1) {Konfiguration) -- SETUDT-PLC]
W) Station Bearbsiten Einfiigen | Zielsystem  fnsicht  Extras Fenster  Hife

D28 8 &5 e b d|{e %

PROFIBUS[1]. DP-Mastersystem (11

STFMAICE

ﬂ!l {0) B10D/8400

Steckplatz Baugruppe Bestellnummer Firmware | MPl-&diesse E A, K. |
& FLE FIFZ0F 20008 | BFES FIF2AL10- 13RS yay E

|

L oF £147]

F A R AEET R SRS A

4 STENAEL A RERS 7 |

Technische Aenderungen vorbehalten.
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Das PLC-Grundprogramm Version7.4.3 Gbernehmen

‘SIMATIE Manager - SETUDT-PLC

Datei Bearbeiten Einfligen Zielsystem Ansicht  Extras Fenster  Hilfe
Dﬁ'|mnﬁ|$"o E|ﬁ||_gm|—n|TEEE |||<KeinFiIter>

":-;igpﬂul]d?ci -- C:\Program Files" Siemens',Step 7, 57libs' gp8x0d 74

=62 gpix0d74 | B Quellen B austeine Syrnbiole
#-{z7] gp8x0d

'E"' SETUDT-PLLC -- C:%Program Files', Siemens',Step 7' s7proj' SETUDT-P

=- SETUDT-PLC | B Quellen B austeine Syribale
E-El SIMATIC 30001
=8 . PLC 317.2DP 2410

----- @ Quellen
----- g Bausteine

Schritt 9 In die Symbolliste muss nun der symbolische Name des DB120 eingetragen werden.

E-Srmhul Editor - S7-Programm({1} {Symbole}

Tabelle Bearbeiten Einfligen  Ansicht  Extras FEenster  Hilfe

ﬁ.g|§|g¢,g|nn||guesmbme T N2

Uber EINFUGEN, EXTERNEN QUELLEN wird die AWL-Quelle SETUDT-PLC.awl aus dem Verzeichnis C:\Program

Files\Siemens\NCVar Selector gedffnet.

K sIMATIC Manager - SETUDT-PLC

[akei Bearbeiten Einfigen Zielsystem #nsicht  Extras Fenster Hilfe
ID@ (%8 =R dle %l -k &1 |[ < Kein Fiter » BEEAEL

'Ei"‘ SETUDT-PLC -- C:\\Program Files"Siemens", Step7'.s7proj  SETUDT-P

=g SETUDT-PLC |2 Quellen B austeine Symbiale
=] SIMATIC 30001) o
= Nk b R Rt £t erne Quelle einfligen 21|
B

1] S7-Frogramm(1] Suchen in: IE} MWCWar Selector j = |‘=_°F B~
{LH Bausteine

{B] Guellen | )Data

|21 PdFHIp
[B)SETUDT. awl

|| SETUDT-PLC. awl

D ateinanne: EETUDT-FLC. aw Offren I
Dateityp: IQueIIen [*.awl” gr? " scl” inp;" 2g;".=dg;” sd;j Abbrechen |
4

Technische Aenderungen vorbehalten.
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So sieht die Quelle aus:

N
C:\ Program Fi | es\ Si enens\ NCvar Sel ect or\ SETUDT- PLC. awl

/1 File

I

/'l Source File

/| Generation Date:

[ = e e e e e e e e e e e aeooa-

DATA BLOCK DB 120
VERSION : 0.0
STRUCT

Cl_Y_nunmCGeoAxes_1:
STRUCT

SYNTAX_I D : BYTE
ber ei ch_u_ei nhei t
spalte : WORD : =

C.\ Program Fi | es\ Si enens\ NCvar Sel ect or\ SETUDT- PLC. var

22.04.2008 Tine:

.= B#16#82;

13:49: 38

BYTE : = B#16#41,

WHL6#1:

zeile : WORD : = WH16#1;
bausteintyp : BYTE : = B#16#10;
ZElI LENANZAHL : BYTE : = B#16#1;
typ : BYTE : = B#16#4,

| aenge : BYTE : =

END_STRUCT ;

Cl_Y_numAuxAxes_2:

STRUCT

SYNTAX_I D : BYTE
ber ei ch_u_ei nhei t
spalte : WORD : =

B#16#2;

.= B#16#82;

BYTE : = B#16#41,

WH16#2:

zeile : WORD : = WH16#1;
bausteintyp : BYTE := B#16#10;
ZElI LENANZAHL : BYTE : = B#16#1;
typ : BYTE : = B#16#4,

| aenge : BYTE : =

END_STRUCT ;

Cl_FU linShifto_1:

STRUCT

SYNTAX_|I D : BYTE
ber ei ch_u_ei nhei t
spalte : WORD : =

B#16#2;

.= B#16#82;

BYTE : = B#16#41,

WH16#1:

zeile : WORD : = Wt16#0;
bausteintyp : BYTE := B#16#12;

ZElI LENANZAHL :

BYTE : = B#16#1,

typ : BYTE : = B#16#F,;

| aenge : BYTE :
END_STRUCT ;

Cl_FU linShift5_1:

STRUCT

SYNTAX_I D : BYTE
ber ei ch_u_ei nhei t
spalte : WORD : =

B#16#8;

.= B#16#82;

BYTE : = B#16#41,

WHL6#1:

zeile : WORD : = Wt164#5;
bausteintyp : BYTE := B#16#12;

ZElI LENANZAHL :

BYTE : = B#16#1,

typ : BYTE : = B#16#F,;

| aenge : BYTE :
END_STRUCT ;

Cl_FU linShift6_1:

STRUCT

SYNTAX_|I D : BYTE
ber ei ch_u_ei nhei t
spalte : WORD : =

B#16#8;

.= B#16#82;

BYTE : = B#16#41,

WH16#1:

zeile : WORD : = Wt16#6;
bausteintyp : BYTE := B#16#12;

ZElI LENANZAHL :

BYTE : = B#16#1,

typ : BYTE : = B#16#F,;

| aenge : BYTE :
END_STRUCT ;

B#16#8;

Technische Aenderungen vorbehalten.
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Cl_FU linShift7_1:
STRUCT
SYNTAX_ID : BYTE := B#16#82;

berei ch_u_einheit : BYTE : = B#16#41,

spalte : WORD : = W16#1,

zeile : WORD : = WH16#7;
bausteintyp : BYTE := B#16#12;
ZEI LENANZAHL : BYTE : = B#16#1;
typ : BYTE : = B#16#F,

| aenge : BYTE : = B#16#8;
END_STRUCT ;

END_STRUCT ;

BEG N
END_DATA BLOCK

Technische Aenderungen vorbehalten.
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Und so sieht der Datenbaustein DB120 aus:

i} Datei Bearbeiten Einflagen Zielsystem Test  Ansicht Extras  Fenster

HilFe

DEH & 2R - = |eidnla|2e < MmN

fdresse (Name Typ Anfangswert
0.0 STRICT
+0.0 |Cl_Y_nu.mGeoAxes_l STREUCT
+0.0 SYNTAX _ID EYTE EBflcfgoz
+1.0 bereich u_einheit EYTE Eflegdl
+Z.0 spalte T WMELEHL
+4.0 zeile WOERD WELEHEL
+&.0 bausteintyp EYTE EBflcgln
+7.0 ZEILENANZAHL EYTE BH#leHl
+5.0 typ EYTE Eflofd
+5.0 laenge EYTE EBflcgz
=1l0.0 END» STRUCT
+10.0| |C1_¥_sumbnxdxes 2 STRICT
+0.0 STYNTAX _ID EYTE E#legss
+1.0 bereich u_ einheit EYTE Bflegdl
+z.0 spalte IO Ty WELEHE
+4.0 zeile WORD WHELEHL
t6.0 bausteintyp ETTE Efleglo
+7.0 ZEILENANZAHL EYTE EBflcHl
+2.0 typ EYTE EB#lcfd
+3.0 lasnge ETTE BfLEHE
=1l0.0 END_STRUCT
+20.0| |C1_FU_linZhifcd_1 STRUCT
+0.0 SYNTAX _ID ETTE Ef1eg8Z
+1.0 bereich u einheit EYTE Eflofal
+z.0 spalte ORI WELSHL
+4.0 zeile WORD WELEHD
t6.0 hausteintyp ETTE EBflEflZ
+7.0 ZEILENANZAHL EYTE EBflcfl
+2.0 typ EYTE EBfLCHF
+2.0 lasnge EYTE Eflefs
=10.0 | END_STRUCT
+30.0 | Cl_FU_lin3hift5_ 1 STRUCT
+0.0 SYHNTAN ID EYTE Eflegsz
+1.0 bereich w einheit EYTE Eflefal
+Z.0 spalte WORD WHELEHL
+4.0 zeile WORD WHELEHE
+&.0 bausteintyp EYTE EBflEglz
+7.0 ZEILENANZAHL BEYTE Ef1641
+2.0 typ BYTE Ef1C4F
+2.0 laange EYTE EBflcfs
=10.0 END_STEUCT
+40.0)| |C1_FUU_linZhifté_1 STRUCT
+0.0 SYNTAR ID EYTE Eflegsz
+1.0 bereich wu_einheit EYTE Efleg4l
tE.0 spalte WORD WELSHL
+4.0 zeile WORD WHLEEES
t&.0 bausteintyp EYTE Bflcglz
+7.0 ZEILENANZAHL EY¥TE EBflEfl
+&.0 typ BEYTE Ef164F
+2.0 laenge EYTE Eflcgs
=10.0 END_STEUCT
+E0.0) |C1_FUU_linZhift?_1 STRUCT
+0.0 SYNTAR ID EYTE Eflegsz
+1.0 bereich wu_einheit EYTE Efleg4l
tE.0 spalte WORD WELSHL
+4.0 zeile WORD WHELEET
t&.0 bausteintyp EYTE Bflcglz
+7.0 ZEILENANZAHL EY¥TE EBflEfl
+&.0 typ BEYTE Ef164F
+2.0 laenge EYTE Eflcgs
=10.0 END_STEUCT
=0.0 END_STEUCT

Im Ordner QUELLEN die Quelle SETUDT-PLC.awl 6ffnen und tbersetzen.

Technische Aenderungen vorbehalten.
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HE KOP/AWL,/FUP - [SETUDT-PLC -- SETUDT-PLC!,SIMATIC 300({1)\PLC 317-2DP 2A310]
Datei Bearbeiten Einflgen Zielsystem  Test  Ansicht  Extras Fenster  Hilfe

D2 W& 5 Rl o o6l o2 | <> | OE(

ff File : CiwProgram FileshSiemens'HNCWar SelectorhSETUDT-PLC. awl
£

AF Bource File : CiwProgram FileshSiemensHNCWar SelectoriSETUDT-PLC.wvar
f£f Generation Date: ZZ2.04.Z008 Time: 13:49:38

e e oo

LATA ELOCE DE  1Z0
VERSTION - 0.0

STRUCT

C1_¥ rnumGeoldxes_1:

STRUCT

STHNTAX IDr - EYTE := BEL&#SE;
bereich u einheit : BYTE := Bflefdl;
spalte : WORD :-= WHIEHL;

=eile : TORD = WHLGHL;

bausteintyp :© BYTE = Bfleflo;
ZEILENAMZAHL : EYTE := Bfleéfl;

typ : BYTE = Bf#lcfd;

laenge : BEYTE = BHL&HE;

END_STEUCT ;

Jbersetzen: SETUDT-PLCVSIMATIC 200(1)%PLC 317-2DP ZAJ10\S7-Programmil)yQuellen’\SETUDT-PLC

'|i|;

Compilerergebnis: 0 Fehler, 0 Warnungen

Schritt 10 Parametrierung von OB100 und OB1

Im Organisationsbaustein OB100 den Parameter NCKomm freischalten:

NCEomm :=TRITE

Der Organisationsbaustein OB1 wie folgt parametrieren:
CALL FC 2

//1nsert User programfrom here
/1l nsert User program from here

CALL FC 19

BAGNo : =B#16#1
ChanNo : =B#16#1
Spi ndl el FNo: =B#16#4
FeedHol d =DB2. DBX1. 0

Spi ndl eHol d: =DB2. DBX151. 0

/1 Nul | punktverschi ebung schreiben G54 1. 2. Achse und 3. Achse

L 0. 000000e+000 // Lade den REAL-Wert O in die NV Gb4 der 1.
Achse

T MD 200

L 0. 000000e+000 // Lade den REAL-Wert O in die NV Go4 der 2.
Achse

T MD 204

L 0. 000000e+000 // Lade den REAL-Wert 0 in die NV Gb4 der 3.
Achse

L DB21. DBB 4

T DB21. DBB 5

SET

= DB21. DBX 6.6

Technische Aenderungen vorbehalten.
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= DB21. DBX

/1 Achsfrei gabe 1. Achse

DB31. DBX
DB31. DBX
DB31. DBX
DB31. DBX

/1 Achsfrei gabe 2. Achse

DB32. DBX
DB32. DBX
DB32. DBX
DB32. DBX

/1 Achsfrei gabe 3. Achse

DB33. DBX
DB33. DBX
DB33. DBX
DB33. DBX

/] Achsfreigabe 4. Achse

DB34. DBX
DB34. DBX
DB34. DBX
DB34. DBX

/1 MKS/ VKS- Unschal t ung

) E 5.
FP M 18.
= M 18.
UN M 18.
UN DB19. DBX
SPB abc
UN DB19. DBX
= DB19. DBX
abc: U DB19. DBX
= A 3.

4
0
1
1

5

ENEEENES) ~N R~ NPk ~No

INEERNES)

/| Taste auf MSTT

20. 7 /' Urschal tung Uber SK auf HM (1 PLC Zykl us)
/' Urschal tung MKS/ VKS

©coo
N~

/1 LED auf der MSTT

/] Ausl esen der Paraneter: Anzahl der GEO Achsen und Anzahl der Zusatzachsen

UN M 110.0
] E 7.7 /I Anwender t aste auf MSTT
S M 110.0
U M 110.0
U(
(0] M 110.1
(0] M 110.2
)
R M 110.0
CALL FB 2 , DB99
Req :=ML10. 0
Nunvar : =3
Addr1 :="ncvar".Cl_Y_nunGeoAxes_1

Unitl :=B#16#1
Col utm1: =\W#16#1
Linel :=Wt16#1
Addr2 :="ncvar".CLl_Y_numAuxAxes_2
Unit2 :=B#16#1
Col um2: =\W#16#2
Line2 :=Wt16#1
Addr3 :="ncvar".Cl_FU linShift0_1
Unit3 :=B#16#1
Col utm3: =\W#16#1

Technische Aenderungen vorbehalten.
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Li ne3
Addr 4
Unit4
Col uimé4:
Li ne4d
Addr 5
Units
Col ummb5:
Li neb5
Addr 6
Unité
Col umeé:
Li ne6
Addr 7
Unit7
Col uim7:
Li ne7
Addr 8
Unit8
Col ums8:
Li ne8
Error ML10. 1
NDR :=ML10. 2
State :=MA240
RD1 :=P#M 212. 0 BYTE 2
RD2 . =P#M 216. 0 BYTE 2
. =P#M 220.0 REAL 1

1
%
[HN
o]
H
[EN

)
S

/1 Nul | punktverschi ebung schreiben G54 1. und 2. Achse

L 1. 000000e+001 // Lade den REAL-Wert 10 in die NV Gb4 der 1.
Achse

T MD 200

L 2. 000000e+001 // Lade den REAL-Wert 20 in die NV G4 der 2.
Achse

T MD 204

L 3. 000000e+001 // Lade den REAL-Wert 30 in die NV Gb4 der 3.
Achse

T MD 208

[IWchtig ist nach dem Schrei ben der Nul |l punktverschi ebung den Pl -Di enst SETUFR
/1 (SET USER FRAME) zu starten (lUber FB4)

UN M 111.0
U ML10. 2
S M 111.0 /| START schrei ben
U M 111.0
U(
(@] M 111.1
(0] M 111.2
)
R M 111.0
CALL FB 3 , DB10O
Req :=ML11.0
NunVar : =3
Addrl :="ncvar".Cl_FU linShift5_1
Unitl =
Col uml: =
Li nel =
Addr 2 ="ncvar".Cl_FU | inShift6_1
Unit2 =
Col uma2: =

Technische Aenderungen vorbehalten.
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Li ne2
Addr 3
Unit3
Col uma3:
Li ne3
Addr 4
Unit4
Col umé4:
Li ne4d
Addr 5
Units
Col ummb5:
Li neb5
Addr 6
Unité
Col umeé:
Li ne6
Addr 7
Unit7
Col uim7:
Li ne7
Addr 8
Unit8
Col ums8:
Li ne8
Error

"ncvar".Cl_FU linShift7_ 1

1l
=
[EY
=
[EnY

SD1 : =P#M 200. 0 BYTE 4 /I REAL - Wert der in die
Nul | punkt ver schi ebeung fur G54 1. Achse geschrieben wird

SD2 : =P#M 204. 0 BYTE 4 //REAL - Wert der in die
Nul | punkt ver schi ebeung fir G54 2. Achse geschrieben wird

SD3 : =P#M 208. 0 BYTE 4 /I REAL - Vert der in die
Nul | punkt ver schi ebeung fur G54 3. Achse geschrieben wird

sS4 D=

@)
8

[lzweiter Schritt ist den Frane in die Datenhaltung zu ubertragen

U M 111.2 /| Daten schreiben fertig
UN M 111.5
S M 111.5 [/ Start Frame
U M 111.5
U(
(e} M 111.6
(e} M 111.7
)
R M 111.5
CALL FB 4 , DB101
Req ©=ML11.5
Pl Servi ce: ="Pl". SETUFR
Uni t =1
Addr 1 =
Addr 2 =
Addr 3 =
Addr 4 =
Wvar 1 =
W/ar 2 =
W/ar 3 =
W/ar 4 =
Wvar 5 =
Wv/ar 6 =
W/ar 7 =
W/ar 8 =
Wvar 9 =
W/ar 10 =
Error =ML11. 6
Done c=ML11. 7

Technische Aenderungen vorbehalten.
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State : =MA250

/1 Pl-Dienst $PI_SETUDT (SET USER DATA TAKE OVER)

] M 111.7 /1 SETUFR i n di e Datenhal tung geschri eben
UN M 112.5
S M 112.5 /[ START SETUDT
U M 112.5
U(
(e} M 112.6
(e} M 112.7
)
R M 112.5
CALL FB 4 , DB103
Req :=ML12. 5
Pl Service: ="PI". SETUDT
Uni t =1
Addr 1 =
Addr 2 =
Addr 3 =
Addr 4 =
Wvar 1 =W16#3
W/ar 2 =
W/ar 3 =
Wvar 4 =
Wvar 5 =
W/ar 6 =
W/ar 7 =
Wvar 8 =
Wvar 9 =
W/ar 10 =
Error :=ML12. 6
Done c=ML12. 7
State . =MA260

/1 Alarmgui ttirung
CALL FC 10

ToUser | F: =TRUE
Qi t 1 =E3.7

Alle Bausteine werden in die geléschte NCU573.5 geladen.
Schritt 11 NCK-Teileprogramm testen

In der NCU das NC-Hauptprogramm (z.B. PI_SETUDT_PLC.MPF) anlegen und anwéahlen.

Technische Aenderungen vorbehalten.
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Programm |EHAH1 | AUTO |
.Kanal RESET

\MPF_.DIR
PI_SETUDT_FPLC MPF
Programm abgebrochen

Editor PI_SETUDT_PLC.MPF

4BxByB=01

g5d 1
gBxBuyB=81
=188y 1868=1881
x2BByZBR=2001
m381

T

=eof=

Unter PARAMETER NULLPUNKTVERSCHIEBUNGEN alle einstellbaren Nullpunktverschiebungen auf Null setzen.

\MPF.DIR
PI_SETUDT_PLC MPF
Programm abgebrochen

Parameter |CHAN1 | AUTO |
. Kanal RESET

Achzen +

Ach -
Einztellbare Nullpunkitverschiebung ensen

*1[mm] ¥1[mm] Z1[mm]

G54 grob 0.000 0.000 0.000
fein 0.000 0.000 0.000
G55 grob 0.000 0.000 0.000 _
fein 0.000 0.000 0.000
G56 grob 0.000 0.000 0000 [ pome:
fein 0.000 0.000 0.000 _
G57 grob 0.000 0.000 0.000
fein 0.000[Z;] 0.000 0.000 Basiz NY

Einst. NV

Setting- RO A e ] Anwender-
daten verschieb. daten

NC-Programm im Einzelsatz und mit Overridekorrekturschalter auf Null starten

Aktive NV
+ Korrekt.

R-
Parameter

Werkzeug-
korrektur

Die NC will die Achsen auf die programmierten Positionen fahren.

Technische Aenderungen vorbehalten.
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Maschine |EHAN1 | AUTOD |

Kanal aktiv
& Warten: Yorschub - Dverride auf 0

\MPF_DIR
PI_SETUDT_PLC_MPF
Programm lauft

ROV |SBL1

G-Fkt.+
Transf.
Hilfs-
Funktionen

MKS Position Restweg
+ X1 0.000 mm 100.000
+ 71 0.000 mm 100.000 Spindeln I
+Z1 0.000 mm 100.000
Al 0.000 mm 0.000 Achs
Yorschub
B 654 I
. Programm-
Aktueller Satz MPFAPI_SETUDT_PLC.MPF Yorschub [mm/min] satze
g0x0y0z0 Ist oooo ooz D
x100p100z100
x200y 2002200 Soll 17320.508 IE:J:::[
Werkzeug
3 4 Istwert
vorangewahltes Werkzeung: WKS
[ 4
GO0 G40 Programm
Ebenen
Uber- DRF Yer- Programm Satz- Handrad Programm Programm
speichermn schiebung Beeinfl. Suchlauf Korrektur Ubersicht

Nun wird NC-STOP an der Maschinensteuertafel vorgegeben und die Anwendertaste E7.7 betatigt.

Folgende Werte werden aktiv.

\MPF.DIR
PI_SETUDT_PLC_MPF
Programm angehalten

ROV [SBL1

Diagnose |EHAN1 | AUTD |

Kanal unterbrochen
/I Halt: NC - Stop aktiv

Operand +

PLC-Status Operand -
Operand Format Wert
Yorbelegung
—l F k..
MD200 G 10 [ LA
MD 204 G 20 (B
— || Loschen
MD208 G 30 =
MwW212 i 0003 |
Mw216 H oo
MD220 G 0 |
B Andern
B |
B | || Abbruch
B W
Ubernahme

PLC- Datei-
Status funktionen

NC-START starten

Die Steuerung stof3t ein REPOS an

Technische Aenderungen vorbehalten.
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Maschine |EHAN1 | AUTOD |

\MPF_DIR
PI_SETUDT_PLC.MPF

Kanal unterbrochen Programm angehalten
G-Fkt.+
& Halt: Satz in Einzelzatz beendet SBL1 Transf.
Hilfs-
MEKS Poszition Restweq Funktionen
1 0.000 mm 0.000
1 0.000 mm 0.000 Spindeln
Z1 0.000 mm 0.000
Al 0.000 mm 0.000 Achs
Yorschub
B G54 I
N Programm-
Aktueller Satz SYFAMVASUP2.5YF Yorschub [mm/min] satze
x100y100z100 Ist oooo oo ([
REPOSA
Soll Zoom
RET 0.000 Istwert
Werkzeug
3 4 Istwert
vorangewahltes Werkzeung: WKS
[ 4
GO0 G40 Programm
Ebenen
Uber- DRF Yer- Programm Satz- Handrad Programm Programm
speichermn schiebung Beeinfl. Suchlauf Korrektur Ubersicht

Rechnet die neuen Werte der Nullpunktverschiebung ein

i \MPF.DIR
Maszchine |EHAN1 | AUTO |PI_5ETUDT_PLE_HPF
@ K.anal akhiv Programm lauft B-FKi+

& Warten: Yorschub - Dverride auf 0 Transf.

ROV |SBL1

Hilfs-

MES Position Restweq Funktionen
+ X1 0.000 mm 10.000
+ 71 0.000 mm 20.000 Spindeln
+Z1 0.000 mm 30.000
Al 0.000 mm 0.000 Achs
Yorschub
B G54 |
N Programm-
Aktueller Satz  SYFAVASUPZ2.5YF Yorschub [mm/min] satze
x100y100z100 It oooo o0 = [
REPOSA
x2l]l]y2l]l]zZl]l] Soll 12472191 IE;J:::I
Werkzeug
2 1 Istwert
vorangewdhltes Werkzeunq: WEKS
» 4
GO0 G40 Programm
Ebenen
Uber- DRF Ver- Programm Satz- Programm Programm
speichem schiebung Beeinfl. Suchlauf Korrektur Ubersicht

Und fahrt die auch aus

Technische Aenderungen vorbehalten.
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Maschine |CHAM1 \MPF.DIR

| AUTO |

PI_SETUDT_PLC_MPF

Kanal unterbrochen
& Halt: Satz in Einzelsatz beendet

Programm angehalten

ROV |SBL1

G-Fkt +
Transf.

Hilfs-

Ubes-
speichem

DRF ¥er-
schiebung

Programm
Beeinfl.

Suchlauf

Satz- Programm

Komektur

Handrad

MEKS Position Restweq Funktionen
X1 10000 mm 0.000
1 20000 mm 0.000 Spindeln
Z1 30000 mm 0.000
Al 0.000 mm 0.000 Achs
Yorzchub
B G54 A
) Programm-
Aktueller Satz  SYFAWASUP2.5YF Yorschub [mm/min] sitze
x100y1002100 Ist oooo 850 =
REPOSA
Soll Zoom
x200y200z200 12472191 Istwert
Werkzeug
3 4 Istwert
vorangewahltes Werkzeunq: WKS
] 1
GO0 G40

Programm
Ebenen

Programm
Ubersicht

AnschlieBend wird die programmierte Position angefahren

i \MPF.DIR
Maschine |EHAN1 | AUTO |PI_SETUDT_PLC.MPF
@ Kanal aktiv Programm lauft

& Warten: Yorschub - Override auf 0

ROV |SBL1

Hilfs-

Ubes-
speichem

DRF ¥Yer-
schiebung

Programm
Beeinfl.

Suchlauf

GO0 G40

Satz- Programm

Kormrektur

Handrad

HMKS Position Restweq Funktionen
+ X1 10000 mm 100.000
+¥1 20000 mm 100.000 Spindeln
+21 30000 mm 100.000
Al 0.000 mm 0.000 Achs
Yorschub
B G54 A
: Programm-
Aktueller 5atz - MPFAPI_SETUDT_PLC_MFPF Yorschub [mm/min] satze
g0x0y0z0 st oooo o0 = [
x100y100z100
Soll Zoom
x200y 2002200 17320.508 Istwert
Werkzeug
4 1 Istwert
vorangewahltes Werkzeug: WhS
b 4

Programm
Ebenen

Programm
Ubersicht

Die Positionen werden mit Berticksichtigung der Nullpunktverschiebungen erreicht

Technische Aenderungen vorbehalten.
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Maschine |EHAN1 | AUTOD |

\MPF_DIR
PI_SETUDT_PLC.MPF

Kanal unterbrochen Programm angehalten
G-Fkt.+
& Halt: Satz in Einzelzatz beendet SBL1 Transf.
Hilfs-
MKS Position Restweq Funktionen
1 110,000 mm 0.000
1 120,000 mm 0.000 Spindeln
Z1 130,000 mm 0.000
Al 0.000 mm 0.000 Achs
Yorschub
B G54 I
N Programm-
Aktueller Satz MPFAPI_SETUDT_PLC.MPF Yorschub [mm/min] satze
g0x0y0z0 Ist o000 1000 % (N
x100p100z100
x200y 2002200 Soll 17320.508 IE:J:::[
Werkzeug
3 4 Istwert
vorangewahltes Werkzeung: WKS
[ 4
GO0 G40 Programm
Ebenen
Uber- DRF Yer- Programm Satz- Handrad Programm Programm
speichermn schiebung Beeinfl. Suchlauf Korrektur Ubersicht

Auf dem Weg zu der néchsten Position X200, Y200, Z 200 wird mit NC-STOP angehalten (z.B. bei der Position
X=125,800 Y=135,800 Z=145,800)

\MPF_DIR

Maschine |CHAN1 | AUTO |PI_SETUDT_PLE.HPF
{4}] K.anal aktiv Programm lauft G-FKE +
& Warten: YWorschub - Override auf O SBL1 Transf.
Hilfs-
MKS Position Restweq Funktionen
+ X1 125800 mm 84.200
+ 1 135.800 mm 84.200 Spindeln
+71 145800 mm 84200
Al 0.000 mm 0.000 Achs
Yorechub
OG54 I
) Programm-
Aktueller Satz - MPFAPI_SETUDT_PLC_MPF Yorschub [mm/min] satze
x100y1002100 Ist cooo oo = [
x200p200z200
Soll Zoom
m30 17320.508 Istwert
Werkzeug
13 Ll Istwert
vorangewahltes Werkzeuq: WK5
2 4
GO0 G40 Programm
Ebenen
Uber- DRF Yer- Programm 5atz- Handrad Programm Programm
speichern schiebung Beeinfl. Suchlauf Korrektur Ubersicht

und neue Werte Uiber die PLC ( OB 1)in die einstellbaren Nullpunktverschiebungen eingegeben (z.B. X20,Y40,Z60)

Technische Aenderungen vorbehalten.
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A& Hallpunktwerschiebung schreiben GE4 1. und E. Achse

L Z.000000e+001 Sf Lade den RELL-Wert 20 in die NV G54 der 1. Achse
T M zoo
L 4_000000=+001 // Lade den BEAL-Wert 40 in die NV G54 der 2. Achse
T M Z04
L . 000000e+001 #f Lade den REAL-Wert Sb in die NV G54 der 3. Achse
T M zog

Steuerung mit NC-STOP anhalten, Anwendertaste E7.7 von der Maschinensteuertafel und anschlieRend NC-START
betatigen. Neue Werte wurden bernommen

\MPF.DIR
PI_SETUDT_PLC MPF
Programm angehalten

ROV [SBL1

Diagnose |CHAN1 | AUTOD |
Kanal unterbrochen
/I Halt: NC - Stop akkiv

Operand +

PLC-Status kbiv Operand -
Operand Format Wert
Yorbelegung
— F k.
MD 200 G 20 " orma
MD204 G 40 : _
— | Loschen
MD208 G 60 =
Mw212 ; 0003 I
Mw216 H oo
w220 ‘ o | [—
B Andern
B I
B | | Abbruch
B W
Ubernahme

Datei-
funktionen

Ein erneutes REPOSA wird angesto3en

Technische Aenderungen vorbehalten.
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| CHANT1

\MPF_DIR

Maschine | AUTOD |

PI_SETUDT_PLC.MPF

Kanal unterbrochen
& Halt: Satz in Einzelzatz beendet

Programm angehalten

ROV |SBL1

G-Fkt.+
Transf.

Hilfs-

DRF Yer-
schiebung

ber-
speichermn

Programm
Beeinfl.

Suchlauf

MKS Position Restweq Funktionen
1 125800 mm 0.000
1 135.800 mm 0.000 Spindeln
Z1 145800 mm 0.000
Al 0.000 mm 0.000 Achs
Yorschub
Bt G54 I
. Programm-
Aktueller 5atz  SYFMASUP2.5YF Yorschub [mm/min] satze
x200y200z200 Ist oooo oo ([
REPOSA
Soll Zoom
RET 0.000 Istwert
Werkzeug
3 4 Istwert
vorangewahltes Werkzeung: WKS
[ 4
GO0 G40 Programm

Satz- Programm

Kormrektur

Handrad

Die neuen einstellbaren Nullpunktverschiebungen werden berticksichtigt.

Ebenen

Programm
Ubersicht

. \MPF_DIR
Maschine |EHAN1 | AUTD |PI_SETUDT_PLE.MPF
@ K.anal aktiv Programm l3uft

& Warten: Worschub - Override auf 0

SBL1

G-Fkt.+
Transk.

Hilfs-

MES Position Restweg Funktionen
+ X1 125800 mm 10.000
+ 1 135800 mm 20.000 Spindeln
+2Z21 145800 mm 30.000
Al 0000 mm 0.000 Achs
Yorschub
[5; G54 I
N Programm-
Aktueller Satz  SYFAASUP2.S5YF Yorschub [mm/min] satze
x200y2002200 Ist oooo o0 = (R
REPOSA
<oll Zoom
m30 12472 191 |stwert
werkzeug
2 4 Istwert
vorangewahites Werkzeuq: Wh5
» 1

DRF ¥er-
schiebung

Uber-
speichern

Programm
Beeinfl.

Suchlauf

GO0

G40

Satz- Programm

Korrektur

Handrad

Programm
Ebenen

Programm
Ubersicht

Und werden auch ausgefahren

Technische Aenderungen vorbehalten.
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Maschine |EHAN1 | AUTOD |

\MPF_DIR
PI_SETUDT_PLC.MPF

Kanal unterbrochen Programm angehalten
G-Fkt.+
& Halt: Satz in Einzelzatz beendet SBL1 Transf.
Hilfs-
MES Position Restweg Funktionen
=1 135800 mm 0.000
1 155800 mm 0.000 Spindeln
Z1 175800 mm 0.000
Al 0.000 mm 0.000 Achs
Yorschub
O 654 I
3 Programm-
Aktueller Satz  SYFAVASUP2.5YF Yorschub [mm/min] zitze
x200y200z200 Ist oooo 300 = ([
REPDSA
<all Zoom
m30 12472191 Istwert
WwWerkzeug
> 4 I stwert
vorangewahltes Werkzeug: wK3
» 4
GO0 G40 Programm
Ebenen
Uber- DRF ¥Yer- Programm Satz- Handrad Programm Programm
speichemn schiebung Beeinfl. Suchlauf Komektur Ubersicht

Die Endposition X=200 Y=200 Z=200 werden mit den entsprechen Nullpunktverschiebungen

X=200 +10 +10 = 220
Y=200 +20 +20 = 240

Z=200 +30 +30 = 260 errei cht
Maschine |CHAN1 | AUTO |'*""’F-["H

PI_SETUDT_PLC_.MPF
Programm angehalten

ROV |SBL1

K.anal unterbrochen

G-Fkt.+
& Halt: Satz in Einzelzatz beendet

Hilfs-

MES Position Restweq Funktlionen
1 220000 mm 0.000
1 240,000 mm 0.000 Spindeln
21 260000 mm 0.000
Al 0000 mm 0.000 Achs
Yorschub
Bt G54 .
) Programm-
Aktueller Satz - MPFAPI_SETUDT_PLC.MPF Yorschub [mm/min] sitze
x100y100z100 Ist oooo 300 %
x200p200z200
m30 Soll 17320508 (Coom
Werkzeug
3 1 I stwert
vorangewahltes Werkzeug: WS
2 4
GO0 G40 Programm
Ebenen
Uber- DRF Ver- Programm Satz- Handrad Programm Programm
speichem schiebung Beeinfl. Suchlauf Kormektur Ubersicht

Technische Aenderungen vorbehalten.
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Schritt 12 DIAGNOSE:

Kontrolle ob auch der richtige Dienst abgeschickt wurde kann mittels des NC-Programms SIEMBTSSWRITE.MPF
Uberpruft werden.
NC-Programm mit dem Namen SIEMBTSSWRITE.MPF erstellen (leer) und in die NC laden. PI-Dienst starten und

anschlieRend Programm das Programm entladen.

BTSS wite access
( NCK650104 Powerline (810D/840D) 12A HM - Enbedded )

23:26:37.47 PI_St from 2055 pduRef=adc P01 / N MPF_DI R/ _N_SI EMBTSSWRI TE_MPF 65775

23:26:37.47 Qui Ok an: 2055 pduRef =adc rosctr=03=ACK_DATA parLen=1 dat Len=0
23:26:37.50 PI_St from 2055 pduRef=add P01 /_N MPF_DI R 77070 _N F_PROR
23:26:37.50 Qui Gk an: 2055 pduRef =add rosctr=03=ACK_DATA parLen=1 dat Len=0
23:27:11.22 Var_Wfrom 200 FU CHAN1 col: 1 row. 5 num 1 val: 10. 00
23:27:11.22 Var_Wfrom 200 FU CHANL col: 1 row. 7 num 1 val: 20. 00
23:27:11.27 PI_St from 200 pduRef=200 201 _N SETUFR

23:27:11. 27 Qui &k an: 200 pduRef =200 rosctr=03=ACK_DATA par Len=1 dat Len=0
23:27:11.32 Var_Wfrom 200 FU CHANL col: 1 row. 5 num 1 val: 10. 00

23:27:11. 32 Wfrom 200 FU CHAN1 col: 1 W 7 pesg 1 val: 20.0
23:27:11.35 from 200 pduRef=400 2 0 1 3 O 00000 _N _SET
Fir den PI-Dienst SETUDT gilt Folgendes:

201 (die 1 steht fir die Kanalnummer) ,
003 (die 3 steht fur den Parameter des Pl-Dienstes PI_SETUDT)

Parametrierung

Signal Typ Wertebereich Bedeutung

PIService ANY PI.SETUDT User Daten aktivieren

Unit INT 1 bis 10 Kanal

WVar1 WORD 1bis User Data Type
1 = aktive Werkzeug-Korrektur
2 = aktiver Basis-Frame
3 = aktiver einstellbarer Frame
4 = aktiver globaler Basis-Frame
5 = aktiver globaler einstellbarer Frame

WVar2 WORD 0 Reserve

Whvar3 WORD 0 Reserve

Technische Aenderungen vorbehalten.
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