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Rechtliche Hinweise

Warnhinweiskonzept

Dieses Handbuch enthalt Hinweise, die Sie zu lhrer personlichen Sicherheit sowie zur Vermeidung von
Sachschaden beachten miissen. Die Hinweise zu lhrer personlichen Sicherheit sind durch ein Warndreieck
hervorgehoben, Hinweise zu alleinigen Sachschaden stehen ohne Warndreieck. Je nach Gefédhrdungsstufe
werden die Warnhinweise in abnehmender Reihenfolge wie folgt dargestellit.

/N\GEFAHR

bedeutet, dass Tod oder schwere Kérperverletzung eintreten wird, wenn die entsprechenden
VorsichtsmaRnahmen nicht getroffen werden.

/N\WARNUNG

bedeutet, dass Tod oder schwere Kdrperverletzung eintreten kann, wenn die entsprechenden
Vorsichtsmaflinahmen nicht getroffen werden.

/\VORSICHT

mit Warndreieck bedeutet, dass eine leichte Kérperverletzung eintreten kann, wenn die entsprechenden
VorsichtsmaRnahmen nicht getroffen werden.

VORSICHT

ohne Warndreieck bedeutet, dass Sachschaden eintreten kann, wenn die entsprechenden
VorsichtsmaRnahmen nicht getroffen werden.

ACHTUNG

bedeutet, dass ein unerwiinschtes Ergebnis oder Zustand eintreten kann, wenn der entsprechende Hinweis
nicht beachtet wird.

Beim Auftreten mehrerer Gefahrdungsstufen wird immer der Warnhinweis zur jeweils héchsten Stufe verwendet.
Wenn in einem Warnhinweis mit dem Warndreieck vor Personenschaden gewarnt wird, dann kann im selben
Warnhinweis zusétzlich eine Warnung vor Sachschaden angefiigt sein.

Qualifiziertes Personal

Das zu dieser Dokumentation zugehdérige Produkt/System darf nur von fiir die jeweilige Aufgabenstellung
qualifiziertem Personal gehandhabt werden unter Beachtung der fiir die jeweilige Aufgabenstellung zugehdrigen
Dokumentation, insbesondere der darin enthaltenen Sicherheits- und Warnhinweise. Qualifiziertes Personal ist
auf Grund seiner Ausbildung und Erfahrung beféhigt, im Umgang mit diesen Produkten/Systemen Risiken zu
erkennen und mdgliche Gefahrdungen zu vermeiden.

BestimmungsgemaRer Gebrauch von Siemens-Produkten

Marken

Beachten Sie Folgendes:

/\WARNUNG

Siemens-Produkte dirfen nur fiir die im Katalog und in der zugehérigen technischen Dokumentation
vorgesehenen Einsatzfalle verwendet werden. Falls Fremdprodukte und -komponenten zum Einsatz kommen,
mussen diese von Siemens empfohlen bzw. zugelassen sein. Der einwandfreie und sichere Betrieb der
Produkte setzt sachgemafien Transport, sachgeméle Lagerung, Aufstellung, Montage, Installation,
Inbetriebnahme, Bedienung und Instandhaltung voraus. Die zuldssigen Umgebungsbedingungen miissen
eingehalten werden. Hinweise in den zugehoérigen Dokumentationen missen beachtet werden.

Alle mit dem Schutzrechtsvermerk ® gekennzeichneten Bezeichnungen sind eingetragene Marken der
Siemens AG. Die Ubrigen Bezeichnungen in dieser Schrift kbnnen Marken sein, deren Benutzung durch Dritte flr
deren Zwecke die Rechte der Inhaber verletzen kann.

Haftungsausschluss

Wir haben den Inhalt der Druckschrift auf Ubereinstimmung mit der beschriebenen Hard- und Software gepriift.
Dennoch kdnnen Abweichungen nicht ausgeschlossen werden, so dass wir fiir die vollstandige Ubereinstimmung
keine Gewahr ibernehmen. Die Angaben in dieser Druckschrift werden regelmaRig tberprift, notwendige
Korrekturen sind in den nachfolgenden Auflagen enthalten.
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Industry Sector ® 03/2012 Anderungen vorbehalten Alle Rechte vorbehalten
Postfach 48 48

90026 NURNBERG

DEUTSCHLAND



Vorwort

SINUMERIK-Dokumentation
Die SINUMERIK-Dokumentation ist in folgende Kategorien gegliedert:
® Allgemeine Dokumentation
® Anwender-Dokumentation

e Hersteller/Service-Dokumentation

Weiterfiihrende Informationen

Unter dem Link (www.siemens.com/motioncontrol/docu) finden Sie Informationen zu
folgenden Themen:

o Dokumentation bestellen / Druckschriftentibersicht
o \Weiterfihrende Links fiir den Download von Dokumenten
e Dokumentation online nutzen (Handbucher/Informationen finden und durchsuchen)

Bei Fragen zur Technischen Dokumentation (z. B. Anregungen, Korrekturen) senden Sie
bitte eine E-Mail an folgende Adresse: (mailto:docu.motioncontrol@siemens.com)

My Documentation Manager (MDM)

Unter folgendem Link finden Sie Informationen, um auf Basis der Siemens Inhalte eine
OEM-spezifische Maschinen-Dokumentation individuell zusammenstellen: MDM
(www.siemens.com/mdm)

Training
Informationen zum Trainingsangebot finden Sie unter:
e SITRAIN (www.siemens.com/sitrain) - das Training von Siemens fir Produkte, Systeme
und Lésungen der Automatisierungstechnik
® SinuTrain (www.siemens.com/sinutrain) - Trainingssoftware fir SINUMERIK
FAQs

Frequently Asked Questions finden Sie in den Service&Support Seiten unter
Produkt Support (www.siemens.com/automation/service&support).

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Vorwort

SINUMERIK

Informationen zu SINUMERIK finden Sie unter folgendem Link:
(www.siemens.com/sinumerik)

Zielgruppe
Die vorliegende Druckschrift wendet sich an Inbetriebsetzer.

Die Anlage oder das System ist einschaltfertig montiert und angeschlossen. Fir die
nachfolgenden Schritte, z. B. Konfiguration und Projektierung der einzelnen Komponenten,
enthalt das Inbetriebnahmehandbuch alle nétigen Informationen oder zumindest Hinweise.

Nutzen

Das Inbetriebnahmehandbuch befahigt die angesprochene Zielgruppe das System oder die
Anlage fachgerecht und gefahrlos zu prifen und in Betrieb zu nehmen.

Nutzungsphase: Aufbau- und Inbetriebnahmephase

Standardumfang

In der vorliegenden Dokumentation ist die Funktionalitat des Standardumfangs beschrieben.
Erganzungen oder Anderungen, die durch den Maschinenhersteller vorgenommen werden,
werden vom Maschinenhersteller dokumentiert.

Es koénnen in der Steuerung weitere, in dieser Dokumentation nicht erlauterte Funktionen
ablauffahig sein. Es besteht jedoch kein Anspruch auf diese Funktionen bei der Neulieferung
oder im Servicefall.

Ebenso enthalt diese Dokumentation aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht samtliche
Detailinformationen zu allen Typen des Produkts und kann auch nicht jeden denkbaren Fall
der Aufstellung, des Betriebes und der Instandhaltung berticksichtigen.

Technical Support

Landesspezifische Telefonnummern flr technische Beratung finden Sie im Internet unter
"Kontakt" (www.siemens.com/automation/service&support).

EG-Konformitatserklarung

Die EG-Konformitatserklarung zur EMV-Richtlinie finden Sie im Internet
(www.siemens.com/automation/service&support).

Geben Sie dort als Suchbegriff die Nummer 15257461 ein oder nehmen Sie Kontakt mit der
zustandigen Siemens Geschéftsstelle in lhrer Region auf.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Einleitung 1

1.1 Inbetriebnahmehandbiicher fiir SINUMERIK 840D sl

Einleitung
Die Inbetriebnahmehandbiicher fir SINUMERIK 840D sl teilen sich auf in:

® |nbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb

® Basesoftware und Bediensoftware

Grobe Schritte bei der Inbetriebnahme von SINUMERIK 840D sl
Die Inbetriebnahme einer SINUMERIK 840D sl verlauft grob in 2 Schritten:
1. Schritt 1 (beschrieben in "Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb")
— Inbetriebnahme PLC
— Inbetriebnahme Antrieb
— Inbetriebnahme NCK
2. Schritt 2 (beschrieben in "Basesoftware und Bediensoftware")

— Inbetriebnahme der Funktionen im NCK/PLC

Literatur

Die Inbetriebnahme fiir SINUMERIK 840D sl/SINAMICS S120 Safety Integrated beschreibt
das Funktionshandbuch SINUMERIK Safety Integrated.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0
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Einleitung

1. 1 Inbetriebnahmehandbdicher fiir SINUMERIK 840D s/

Ubersicht Inbetriebnahme

Folgendes Bild veranschaulicht schematisch die Inbetriebnahmeschritte, die im ersten
Schritt (1) sowie im zweiten Schritt (2) beschrieben werden:

PCU:

SINUMERIK Operate

NCU:

SINUMERIK Operate

PLC konfigurieren
Grundprogramm laden

'

Antriebe konfigurieren
(Inbetriebnahme Tool)

/

NCK

Maschine konfigurieren

Allgemeine

PLC

Anwenderprojekt

Maschinendaten \

'

Kanalspezifische
Maschinendaten

NCK
Funktionen

Anzeige-
Maschinendaten

I

I

GUD,
Makros

Achs-
Maschinendaten Zyklen
Bild 1-1 Ubersicht Inbetriebnahme
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Einleitung

1.2 Konfiguration von SINUMERIK 840D s/ und Komponenten/Perijpherie

1.2 Konfiguration von SINUMERIK 840D sl und
Komponenten/Peripherie

Einleitung
Grundsatzlich enthalt eine NCU folgende Komponenten:
e NCK
e PLC
® Antrieb
e HMI
e CP
Folgendes Bild stellt schematisch die NCU dar:

Anlagennetz Firmennetz
— CP
—{ HMI
g
el
[%2]
c
ie]
m
E _— NCK —l
IS o
o 14
x o
@ @
c b=
5 .
[ Antrieb g
=
1
. |
1
X126 PROFIBUS DP
X136 PROFIBUS DP2
PLC
X127 NCU 7x0
Service Schnittstelle
Bild 1-2 Schematische Darstellung NCU

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Einleitung
1.2 Konfiguration von SINUMERIK 840D sl und Komponenten/Peripherie

Inbetriebnahme der Komponenten

Der zur Inbetriebnahme benétigte PC/PG wird an die Service-Schnittstelle X127
angeschlossen oder der Zugriff erfolgt Giber das Firmennetz an X130. Folgende SW-Tools
werden auflerdem bendétigt:

® Zur Inbetriebnahme des Antriebs wird das IBN-Tool auf PG/PC bendétigt.

® Fir die Inbetriebnahme der PLC wird ein PG/PC mit SIMATIC STEP7 Version 5.5 SP1
bendtigt sowie die Toolbox fir SINUMERIK 840D sl fiir die aktuelle CNC-Software
Version.

e Zum AnschlieBen von mehreren Kommunikationspartnern an X120 wird ein Netzwerk-
Switch bendtigt.

SINUMERIK Operate auf der NCU lauft unter dem Betriebssystem Linux. Zusatzlich kann an
jede NCU eine PCU angeschlossen werden, auf der SINUMERIK Operate unter
Windows XP oder Windows 7 1auft mit folgenden Randbedingungen:

e PCU 50.3 mit Windows XP
e PCU 50.5 mit Windows XP oder Windows 7

Hinweis

Beim Betrieb von SINUMERIK Operate auf PCU ohne TCU muss das Subsystem "HMI"
fur SINUMERIK Operate auf der NCU abgeschaltet werden.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
14 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0



Einleitung

1.2 Konfiguration von SINUMERIK 840D s/ und Komponenten/Perijpherie

Konfiguration NCU 7x0.3 PN mit SINAMICS S120 Booksize

Folgendes Bild veranschaulicht beispielhaft eine Konfiguration einer NCU 7x0.3 PN mit

SINAMICS S120 Booksize:

SINUMERIK SINUMERIK Bedientafelfront mit TCU

O bt

fssssssssessenneensseeneeennnan

SINUMERIK
PCU 50.3

B Industrial Ethernet

B PROFIBUS Peripherie

O DRIVE-CLIQ

SIMATIC
ET 200pro

SINAMICS S120

NX15

Stromversorgung

Hauptspindelmotor

Bild 1-3

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0

SINUMERIK
840D sl mit
SINAMICS $120

G_NCO01_DE_00345¢c

Servomotoren

Beispiel: Konfiguration SINUMERIK 840D sl mit SINAMICS S120 Booksize

15



Einleitung

1.2 Konfiguration von SINUMERIK 840D s/ und Komponenten/Perijpherie

Konfiguration NCU 710.3 PN mit SINAMICS S120 Combi
Folgendes Bild zeigt eine typische Konfiguration von NCU 710.3 PN mit SINAMICS S120

Combi:
SINUMERIK
Bedientafelfront mit TCU SINUMERIK
SINUMERIK PCU 50.3
HT 8

Industrial Ethernet B

PP 72/48D PN/

PP 72/48D 2/2A PN
. SIMATIC
CEE RN NN ETZO[)prO
B PROFINET
O DRIVE-CLIQ
SINUMERIK SINAMICS S120 SINAMICS S120
- 840D sl Combi Motor Module
3 Stromversorqun NCU 710.3 PN Bauform
u omversorgung Booksize Compact
!
3
(Dl
Spindelmotor Vorschub- Vorschub-
1PH8 motoren motoren
1FK7 1FK7
Bild 1-4 Beispiel: Konfiguration SINUMERIK 840D s| mit SINAMICS S120 Combi

Hinweis
SINAMICS S120 Combi

Die Konfiguration mit SINAMICS S120 Combi ist ausschlieRlich an einer NCU 710.3 PN
zulassig.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Einleitung

1.3

Einleitung

1.3 Prinzipielles Vorgehen bei der Erstinbetriebnahme

Prinzipielles Vorgehen bei der Erstinbetriebnahme

Die mechanische und elektrische Montage der Anlage muss abgeschlossen sein.

Fir den Beginn der Inbetriebnahme ist Folgendes wichtig:

® Die Steuerung mit ihren Komponenten lauft fehlerfrei hoch.

e Beim Aufbau der Anlage wurden die EMV-Richtlinien eingehalten.

Inbetriebnahmemaglichkeiten in Abhangigkeit zur CNC-Software auf der CompactFlash Card

Bei der Erstinbetriebnahme werden folgende Abhangigkeiten zur CNC-Software auf der
CompactFlash Card betrachtet:

® CompactFlash Card mit aktueller CNC-Software.

® CompactFlash Card ohne CNC-Software.

® CompactFlash Card mit alterer CNC-Software.

Inbetriebnahmeschritte

In folgender Tabelle sind die Inbetriebnahmeschritte in Abhangigkeit zur CNC-Software auf
der CompactFlash Card aufgefiihrt. Die Reihenfolge ist zwar nicht zwingend einzuhalten

aber zu empfehlen:

Inbetriebnahmeschritte mit aktueller | ohne CNC- | mit alterer Siehe Kapitel
CNC- Software CNC-
Software (Neu- Software
(Erst- installation | (Hochriisten)
inbetrieb- und Erst-
nahme) Inbetrieb-
name)
CNC-Software auf die CompactFlash Card 1. Automatische
installieren Uber eine der folgenden Medien: Installation der CNC-
sy . Software mittels USB-
. Bc?otfahlges USB-FlashDrive FlashDrive (Seite 336)
* WinSCP auf PC/PG Installation der CNC-
e VNC-Viewer auf PC/PG Software mittels
WinSCP auf PC/PG
Hinweis: (Seite 340)
Steuerung hochrusten: Neuinstallation/Hochristen Installation _der CNC-
(Seite 335) Software mittels VNC-
- Viewer auf PC/PG
(Seite 341)
Daten NCK, PLC, HMI und Antriebe archivieren 1. Daten sichern
(Seite 311)

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0
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Einleitung

1.3 Prinzipielles Vorgehen bei der Erstinbetriebnahme

Inbetriebnahmeschritte mit aktueller | ohne CNC- | mit alterer Siehe Kapitel
CNC- Software CNC-
Software (Neu- Software
(Erst- installation | (Hochriisten)
inbetrieb- und Erst-
nahme) Inbetrieb-
name)
CNC-Software hochrusten tber eine der folgenden 2. Automatisches
Medien: Hochriisten der CNC-
2 . Software mittels USB-
Bootfah SB-FlashD
*  Bootfahiges USB-FlashDrive FlashDrive (Seite 346)
* WinSCP auf PC/PG Hochristen der CNC-
o VNC-Viewer auf PC/PG Software mittels
WinSCP auf PC/PG
(Seite 350)
Hochriisten der CNC-
Software mittels VNC-
Viewer auf PC/PG
(Seite 351)
Archivierte Daten NCK, PLC, HMI und Antriebe 3. Daten sichern
laden (Seite 311)
Hochlauf der SINUMERIK 840D sl mit NCK/PLC 1. 2. Einschalten und
urléschen Hochlauf (Seite 26)
Herstellen einer Kommunikationsverbindung zur 2. 3. Kommunikationsverbin
PLC dung aufbauen
(Seite 35)
Inbetriebnahme PLC 3. 4, Ubersicht SIMATIC
S7-Projekt (Seite 37)
Inbetriebnahme SINAMICS Antriebssystem 4. 5. Inbetriebnahme NC-
gesteuerte Antriebe
(Seite 71)
Kommunikation NCK « Antrieb 5. 6. Kommunikation
zwischen NCK und
Antrieb (Seite 161)
Inbetriebnahme NCK 6. 7. Inbetriebnahme NCK
o NCK-Maschinendaten fir die Kommunikation (Seite 171)
zuordnen
e Skalierende Maschinendaten
e Achsdaten parametrieren
e Spindeldaten parametrieren
e Messsysteme parametrieren
Antriebsoptimierung 7. 8. Antriebsoptimierung

(Seite 247)
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Sicherheitshinweise 2

2.1 Gefahrenhinweise

Die folgenden Hinweise dienen einerseits Ihrer personlichen Sicherheit und andererseits der
Vermeidung von Beschadigungen des beschriebenen Produkts oder angeschlossener
Geréte und Maschinen. Bei Nichtbeachtung der Warnhinweise kénnen schwere
Kérperverletzungen oder Sachschaden auftreten.

/\ GEFAHR

Nur entsprechend qualifiziertes Personal darf an den SINUMERIK-Geraten die
Inbetriebnahme durchfiihren.

Dieses Personal muss die zum Produkt gehdrende Technische Kundendokumentation
bertcksichtigen und die vorgegebenen Gefahr- und Warnhinweise kennen und beachten.

Beim Betrieb elektrischer Gerate und Motoren stehen zwangslaufig elektrische Stromkreise
unter gefahrlicher Spannung.

Bei Betrieb der Anlage sind im gesamten Arbeitsbereich der angetriebenen Maschine
gefahrliche Achsbewegungen moglich.

Infolge der im Gerat umgesetzten Energien und wegen der verwendeten Werkstoffe
besteht potenzielle Brandgefahr.

Alle Arbeiten in der elektrischen Anlage muissen im spannungslosem Zustand durchgefiihrt
werden.

/\GEFAHR

Der einwandfreie und sichere Betrieb der SINUMERIK-Geréate setzt sachgemalien
Transport, fachgerechte Lagerung, Aufstellung und Montage sowie sorgfaltige Bedienung
und Instandhaltung voraus.

Fir die Ausfihrung von Sondervarianten der Geréte gelten auch die Angaben in den
Katalogen und Angeboten.

Zuséatzlich zu den Gefahr- und Warnhinweisen in der gelieferten Technischen
Anwenderdokumentation sind die jeweils geltenden nationalen, értlichen und
anlagenspezifischen Bestimmungen und Erfordernisse zu bericksichtigen.

An alle Anschlusse und Klemmen bis 48 V DC durfen nur Schutzkleinspannungen (PELV =
Protective Extra Low Voltage) nach EN 61800-5-1 angeschlossen werden.

Werden Mess- oder Prifarbeiten am aktiven Geréat erforderlich, dann sind die Festlegungen
und Durchflihrungsanweisungen der Unfallverhiitungsvorschrift BGV A2 zu beachten,
insbesondere § 8 "Zulassige Abweichungen beim Arbeiten an aktiven Teilen". Es ist
geeignetes Elektrowerkzeug zu verwenden.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Sicherheitshinweise

2.1 Gefahrenhinweise

20

/N\WARNUNG

Leistungs- und Signalleitungen sind so zu installieren, dass induktive und kapazitive
Einstreuungen keine Beeintrachtigungen von Automatisierungs- und Safety-Funktionen
verursachen.

/N\WARNUNG

Reparaturen an von uns gelieferten Geraten durfen nur vom Siemens-Kundendienst oder
von Siemens autorisierten Reparaturstellen vorgenommen werden. Zum Auswechseln von
Teilen oder Komponenten nur Teile verwenden, die in der Ersatzteilliste aufgefuhrt sind.

Vor Offnen des Geréates immer die Stromversorgung unterbrechen.

Not-Halt/Not-Aus-Einrichtungen gemafR EN 60204 / IEC 60204 (VDE 0113-1) missen in
allen Betriebsarten der Automatisierungseinrichtung wirksam bleiben. Entriegeln der Not-
Halt/Not-Aus-Einrichtung darf keinen unkontrollierten oder undefinierten Wiederanlauf
bewirken.

Uberall dort, wo in der Automatisierungseinrichtung auftretende Fehler groRe
Materialschaden oder sogar Personenschaden verursachen, d. h. gefahrliche Fehler sein
kénnen, mussen zuséatzliche externe Vorkehrungen getroffen oder Einrichtungen
geschaffen werden, die auch im Fehlerfall einen sicheren Betriebszustand erzwingen (z. B.
durch unabhangige Grenzwertschalter, mechanische Verriegelungen usw.).

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0




Sicherheitshinweise

2.2 EGB-Hinweise

2.2 EGB-Hinweise

ACHTUNG

Handhabung von EGB-Baugruppen:

Die Baugruppen enthalten elektrostatisch gefahrdete Bauelemente. Vor dem Berlihren
einer elektronischen Baugruppe muss der eigene Kérper entladen werden. Dies kann in
einfachster Weise dadurch geschehen, dass unmittelbar vorher ein leitfahiger, geerdeter
Gegenstand berihrt wird (z. B. metallblanke Schaltschrankteile, Steckdosenschutzkontakt).

Beim Umgang mit elektrostatischen Bauteilen ist auf gute Erdung von Mensch,

Arbeitsplatz und Verpackung zu achten!

Grundsatzlich gilt, dass elektronische Baugruppen nur dann berihrt werden sollten,

wenn dies wegen daran vorzunehmender Arbeiten unvermeidbar ist. Fassen Sie dabei

Flachbaugruppen auf keinen Fall so an, dass dabei Baustein-Pins oder Leiterbahnen

berlhrt werden.

Bauelemente durfen nur unter folgenden Bedingungen berihrt werden:

— Sie sind tGber EGB-Armband standig geerdet.

— Sie tragen EGB-Schuhe oder EGB-Schuh-Erdungsstreifen, wenn ein EGB-Ful3boden
vorhanden ist.

Baugruppen dirfen nur auf leitfahigen Unterlagen abgelegt werden (Tisch mit EGB-

Auflage, leitfahiger EGB-Schaumstoff, EGB-Verpackungsbeutel, EGB-

Transportbehalter).

Baugruppen nicht in die Nahe von Datensichtgeraten, Monitoren oder Fernsehgeraten

bringen (Mindestabstand zum Bildschirm 10 cm).

Baugruppen dirfen nicht mit aufladbaren und hochisolierenden Stoffen z. B.

Kunststofffolien, isolierenden Tischplatten, Bekleidungsteilen aus Kunstfaser, in

Beruhrung gebracht werden.

An den Baugruppen darf nur unter folgenden Bedingungen gemessen werden:

— Das Messgerat ist geerdet (z. B. Uber Schutzleiter).

— Vor dem Messen bei potenzialfreiem Messgerat wird der Messkopf kurzzeitig
entladen (z. B. metallblankes Steuerungsgehause berthren).

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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2.2 EGB-Hinweise
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Voraussetzungen flir die Inbetriebnahme 3

3.1 Allgemeine Voraussetzungen

Voraussetzungen der beteiligten Komponenten

Die Gesamtanlage ist mechanisch und elektrisch angeschlossen und nach folgenden
Punkten auf Fehlerfreiheit gepruft:

e Beim Aufbau der Komponenten werden alle EGB-MalRnahmen eingehalten.
® Alle Schrauben sind mit ihrem vorgeschriebenen Drehmoment angezogen.
e Alle Stecker sind richtig gesteckt und verriegelt/verschraubt.

e Alle Komponenten sind geerdet und alle Schirme aufgelegt.

® Die Belastbarkeit der zentralen Stromversorgung ist berlicksichtigt.

Grenzwerte

Alle Komponenten sind flr definierte mechanische, klimatische und elektrische
Umgebungsbedingungen ausgelegt. Kein Grenzwert darf, weder im Betrieb noch beim
Transport, Uberschritten werden.

Folgende Grenzwerte sind besonders zu beachten:
® Netzbedingungen

e Schadstoffbelastung

® Funktionsgefahrdende Gase

e Klimatische Umgebungsbedingungen

® | agerung/Transport

® Schockbeanspruchung

® Schwingbeanspruchung

® Umgebungstemperatur

Literatur
Weitere Informationen finden Sie in folgenden Handbuchern:

o Aufbauen der SINAMICS S120 Antriebskomponenten: Geratehandblicher SINAMICS
S120

® Anschliel3en der Schnittstellen: Geratehandbuch NCU

® Geratehandbuch Bedienkomponenten und Vernetzung, Kapitel Vernetzung

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Voraussetzungen fiir die Inbetriebnahme

3.2 Vooraussetzungen fiir Hardware und Software

3.2 Voraussetzungen fir Hardware und Software

Voraussetzungen
Zur Inbetriebnahme SINUMERIK 840D sl sind folgende Voraussetzungen notwendig:
e \oraussetzungen Hardware
— NCU 73x0.3 PN
— CompactFlash Card (8 GByte, leer, MLFB: 6FC5313-6AG00-0AAQ)
— Doppelllfter-/Batterie-Modul (MLFB: 6FC5348-0AA02-0AA0) fir NCU
— PCU 50.5 (Basesoftware V5XP1.3) oder PCU 50.3 (Basesoftware V8.6 SP3)

Hinweis

Entsorgen Sie verbrauchte Batterien Giber die speziell dafiir eingerichteten
Sammelstellen vor Ort, damit sie ordnungsgemaf verwertet oder als Sondermdill
beseitigt werden.

® Verbindungen zur NCU
— Netzwerk-Switch an X120
— Ethernet-Verbindung von PG/PC an X120 oder X127 fur Inbetriebnahme der PLC
— Ethernet Maschinensteuertafel an Buchse X120
— Ethernet-Verbindung von TCU an Ethernet Maschinensteuertafel
— Ethernet-Verbindung von PCU an Ethernet Maschinensteuertafel
® Voraussetzungen Software
— CNC-Software mit SINUMERIK Operate, NCK, PLC und Antrieb
— SINUMERIK Operate fiir den Betrieb auf PCU
— Inbetriebnahme-Tool auf PG/PC V7.6 SP3 zur Inbetriebnahme des Antriebs
— SIMATIC STEP 7 V5.5 SP1 auf PG/PC (SIMATIC Manager)
— STEP 7-Paket fir NCU auf PG/PC (Toolbox)
— GSD-Datei (Toolbox)

Hinweis

Die Bestellnummern (MLFB) der SINAMICS-Antriebe, -Motoren und -Geber sollten zur
Parametrierung vorliegen.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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3.3 Lage der Schnittstellen

3.3 Lage der Schnittstellen

Schnittstellen an der NCU
Die NCU verfuigt tber folgende Schnittstellen:

X122, X132, X142

X126 ﬁi i X136
O]

X125, X135 : X130

X127
® .

Lo
X100 ... X105 DRIVE-CLIQ fur SINAMICS-Antriebskomponenten
X124 +24V DC externe Stromversorgung
X125, X135 USsSB nur bei der Inbetriebnahme und fiir Servicezwecke
X120 Industrial Ethernet fur den Anschluss an ein Anlagennetz

(TCU und/oder PCU)

X130 Industrial Ethernet fir den Anschluss an ein Firmennetz
X127 Industrial Ethernet Service-Schnittstelle fir PG/PC
X136 PROFIBUS DP / MPI
X126 PROFIBUS DP PROFIBUS DP (z. B. fiir PLC-Achsen)
X150-1, X150-2 PROFINET IO fir PROFINET-Komponenten

X122, X132, X142 auf Basis PROFINET Digitale Ein-/Ausgénge fur Peripherie-Gerate
Bild 3-1 Lage der Schnittstellen

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0 25



Voraussetzungen fiir die Inbetriebnahme

3.4 Einschalten und Hochlauf

3.4

Drehschalter SVC/NCK und PLC

26

Einschalten und Hochlauf

Die NCU verflgt uber zwei Drehschalter im unteren Bereich der Frontseite:

NCK-Inbetriebnahmeschalter

PLC-Betriebsartenschalter

Die Einstellungen am Schalter SVC/NCK haben folgende Bedeutung:

Schalterstellung Betriebsart des NCK
0 normaler Hochlauf NCK
1 NCK Hochlauf mit den voreingestellten Werten (= Urléschen)
2 NCK (und PLC) lauft mit den Daten hoch, die beim letzten Shutdown gesichert
wurden.
7 Debug-Modus (NCK wird nicht gestartet.)
8 IP-Adresse der NCU wird auf 7-Segment-Anzeige ausgegeben.
Alle anderen nicht relevant

Die Einstellungen am Schalter PLC haben dieselbe Bedeutung wie bei einer SIMATIC S7-

CPU:
Schalterstellung Betriebsart der PLC
0 RUN
1 RUN (geschiitzter Modus)
2 STOP
3 Urléschen (MRES)
Alle anderen nicht relevant

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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3.4 Einschalfen und Hochlauf

Erst-Inbetriebnahme

Um einen definierten Ausgangszustand des Gesamtsystems zu erreichen, muss bei der
Erst-Inbetriebnahme der NCU, ein NCK-Urléschen und PLC-Urléschen durchgefiihrt werden.

Hinweis

In folgenden Fallen muss ein PLC-Urléschen zwingend durchgefiihrt werden:

Erstinbetriebnahme
Baugruppentausch

Batterieausfall

Urléschanforderung durch die PLC
PLC-Hochristung

Vorgehensweise:

1.

Stellen Sie die Drehschalter der NCU auf folgende Einstellungen:
— NCK-Inbetriebnahmeschalter: Schalterstellung "1"

— PLC-Inbetriebnahmeschalter: Schalterstellung "3"

. Lésen Sie einen Power On-Reset durch Aus/Einschalten der Steuerung oder durch

Driicken des Reset-Tasters auf der Frontseite der NCU aus. Die NCU wird beendet und
mit der Anforderung zum Urléschen neu gestartet.

Auswirkung:
— LED "STOP" blinkt
— LED "SF" leuchtet

Drehen Sie den PLC-Betriebartensschalter auf Schalterstellung "2" und wieder zurlck auf
Schalterstellung "3".

Auswirkung:
— LED "STOP" blinkt zuerst mit ca. 2 Hz und leuchtet dann wieder konstant
— LED "RUN" leuchtet

. Drehen Sie, nachdem LED "STOP" wieder konstant leuchtet, den PLC-

Betriebsartenschalter auf Schalterstellung "0" zuriick.
Auswirkung:
— LED "STOP" erlischt

Drehen Sie den NCK-Betriebartensschalter wieder auf Schalterstellung "0" zurtick.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Ergebnis

Die NCU ist jetzt urgeldscht und befindet sich in folgendem Zustand:

e NCK
— Die Anwenderdaten sind geldscht
— Die Systemdaten sind initialisiert
— Die Standardmaschinendaten sind geladen

e PLC
— Die Anwenderdaten sind geldscht (Daten- und Programmbausteine).
— Die Systemdatenbausteine (SDB) sind gel6scht.
— Die gepufferte Daten wurden wieder in den RAM-Bereich geschrieben.
— Die Uhrzeit und der Betriebsstundenzahler sind nicht zurlickgesetzt.
— Der Diagnosepuffer und die MPI-Parameter sind zuriickgesetzt.

— Durch das Urléschen wird die PLC durch Léschen und Initialisieren sadmtlicher
System- und Anwenderdaten in einen definierten Ausgangszustand versetzt.

Loésen Sie abschlielend erneut einen Power On-Reset durch Aus/Einschalten der Steuerung
oder durch Dricken des Reset-Tasters auf der Frontseite der NCU aus.

Nach einem fehlerfreien Hochlauf wird an der Statusanzeige auf der Frontseite der NCU die
Zahl "6" und ein blinkender Punkt ausgegeben. Die LED "RUN" leuchtet. NCK und PLC
befinden sich im zyklischen Betrieb.

Hinweis
PLC-Urléschen

Wird ein PLC-Urléschen Gber Power On-Reset durchgefiihrt, miissen anschlieRend die
Anwenderdaten, z. B. Uber ein Programmiergerat (PG), neu in die PLC Ubertragen werden.

Wird die Stellung "3" weniger als 3 Sekunden angewahlt, wird kein Urldschen angefordert.
AuRerdem bleibt die LED "STOP" aus, wenn der Wechsel "2" - "3" - "2" nicht innerhalb von
3 Sekunden erfolgt, nachdem das Urldschen angefordert wurde.

Nach dem PLC-Urldschen wird kein PLC-Start ausgefiihrt und es werden folgende Alarme
angezeigt:

® Alarm: "120201 Kommunikation ausgefallen”
e Alarm: "380040 PROFIBUS DP: Projektierfehler 3, Parameter"
® Alarm: "2001 PLC ist nicht hochgelaufen”

Die Alarme haben keine Auswirkung auf das weitere Vorgehen.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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34.1 Getrenntes NCK- und PLC-Urléschen

NCK urléschen
Fihren Sie zum NCK-Urléschen folgende Handlungsschritte aus:
1. Drehen Sie den NCK-Inbetriebnahmeschalter an der Frontseite der NCU auf Stellung "1".

2. Lésen Sie einen Power On-Reset durch Aus/Einschalten der Steuerung oder durch
Driicken des Reset-Taster auf der Frontseite der NCU (Beschriftung "RESET") aus.
Die NCU wird beendet und mit der Anforderung zum NCK-Urléschen neu gestartet.

3. Drehen Sie nach dem Hochlauf der NCU den NCK-Inbetriebnahmeschalter wieder auf
Stellung "0" zuriick.

Auswirkung:

— Am Statusdisplay (7-Segment-Anzeige) auf der Frontseite der NCU wird die Zahl "6"
und ein blinkender Punkt ausgegeben.

— LED "RUN" leuchtet
Die NCU befindet sich nach dem fehlerfreien Hochlauf in folgendem Zustand:
® Der statische Speicher der NCU ist geldscht.
® Die Maschinendaten sind mit Standardwerten vorbesetzt.

® Der NCK befindet sich im zyklischen Betrieb.

PLC-Urloschen ohne Power On-Reset

Ein PLC-Urléschen kann mit und ohne Power On-Reset durchgefiihrt werden. Abhangig
davon ergeben sich je nach PLC unterschiedliche Zustande fiir das PLC-Grund- und
Anwenderprogramm.

Fihren Sie zum PLC-Urldschen ohne Power On-Reset folgende Handlungsschritte aus:

1. Drehen Sie den PLC-Betriebsartenschalter an der Frontseite der NCU auf Stellung auf
Stellung "2" (STOP).
Auswirkung:

— Die PLC geht in den Zustand "STOP"
— LED "STOP" leuchtet
2. Drehen Sie den PLC-Betriebsartenschalter auf Stellung "3" (MRES)
Auswirkung:
— LED "STOP" geht aus und nach ca. 3 Sekunden wieder an

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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3.

Drehen Sie den PLC-Betriebsartenschalter innerhalb von ca. 3 Sekunden auf die
Stellungen
Il2|l N ll3ll — Il2ll

Auswirkung:
— Die LED "STOP" blinkt mit ca. 2 Hz und leuchtet dann wieder konstant.

Drehen Sie, nachdem die LED "STOP" wieder konstant leuchtet, den PLC-
Betriebsartenschalter wieder auf Stellung "0" zur(ck.

Auswirkung:
— LED "STOP" erlischt
— LED "RUN" leuchtet

Die PLC ist jetzt urgeldscht und mit folgenden Eigenschaften im zyklischen Betrieb:

Die Anwenderdaten sind geldscht (Daten- und Programmbausteine).
PLC319-3PN/DP: siehe nachfolgenden Hinweis

Die Systemdatenbausteine (SDB) sind gel6scht.
Die gepufferte Daten wurden wieder in den RAM-Bereich geschrieben.
Die Uhrzeit und der Betriebsstundenzahler sind nicht zurlickgesetzt.

Der Diagnosepuffer und die MPI-Parameter sind nicht zuriickgesetzt.

Hinweis
PLC319-3PN/DP
Bei einer PLC319-3PN/DP werden bei PLC-Urléschen ohne Power On-Reset die

Anwenderdaten zuerst auf CF-Card gesichert und abschlieRend wieder in die PLC
geladen. Die Anwenderdaten sind nach dem PLC-Urldschen daher nicht geldscht.

PLC-Urloschen mit Power On-Reset

Fihren Sie zum PLC-Urldschen mit Power On-Reset folgende Handlungsschritte aus:

1.

30

Drehen Sie den PLC-Betriebsartenschalter an der Frontseite der NCU auf Stellung "3"
(MRES).

Lésen Sie einen Power On-Reset durch Aus/Einschalten der Steuerung oder durch
Driicken des Reset-Tasters auf der Frontseite der NCU (Beschriftung "RESET") aus.
Die NCU wird heruntergefahren und mit der Anforderung zum PLC-Urléschen neu
gestartet.

Auswirkung:
— LED "STOP" blinkt
— LED "SF" leuchtet

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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3. Drehen Sie den PLC-Betriebartensschalter auf Schalterstellung "2" und wieder zuriick auf
Schalterstellung "3".

Auswirkung:

— LED "STOP" blinkt ca. 20 s lang mit ca. 2 Hz,
danach:

— LED "STOP" leuchtet
— LED "RUN" leuchtet

4. Drehen Sie, nachdem LED "STOP" wieder konstant leuchtet, den PLC-
Betriebsartenschalter auf Schalterstellung "0" zurick.

Auswirkung:
— LED "STOP" erlischt
Die PLC ist jetzt urgeldscht und mit folgenden Eigenschaften im zyklischen Betrieb:
e Die Anwenderdaten sind geldscht (Daten- und Programmbausteine).
e Die Systemdatenbausteine (SDB) sind gel6scht.
e Die gepufferte Daten wurden wieder in den RAM-Bereich geschrieben.
® Die Uhrzeit und der Betriebsstundenzahler sind nicht zurlickgesetzt.

® Der Diagnosepuffer und die MPI-Parameter sind zuriickgesetzt.

Hochlauf fehlerfrei beendet
Nach einem fehlerfreien Hochlauf der NCU zeigt sie Folgendes an:
® Zahl"6" und ein blinkender Punkt
e LED RUN leuchtet dauerhaft GRUN
e LED RDY leuchtet dauerhaft GRUN

Im n&chsten Schritt flihren Sie die Inbetriebnahme der PLC mit dem SIMATIC Manager
durch.
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3.5 Zugriffsstufen

3.5 Zugriffsstufen

Zugriff auf Funktionen und Maschinendaten

Das Zugriffskonzept regelt den Zugriff auf Funktionen und Datenbereiche. Es gibt die
Zugriffsstufen 0 bis 7, wobei 0 die héchste und 7 die niedrigste Stufe darstellt. Die
Zugriffsstufen 0 bis 3 sind iber Kennwort und 4 bis 7 tber Schlisselschalter-Stellungen

verriegelt.
Zugriffsstufe | Verriegelt durch Bereich Datenklasse
0 -—- (reserviert) -—-
1 Kennwort: SUNRISE Hersteller Manufacturer (M)
2 Kennwort: EVENING Service Individual (I)
3 Kennwort: CUSTOMER Anwender User (U)
4 Schlisselschalter Stellung 3 Programmierer, Einrichter User (U)
5 Schlisselschalter Stellung 2 qualifizierter Bediener User (U)
6 Schliisselschalter Stellung 1 ausgebildeter Bediener User (U)
7 Schlisselschalter Stellung 0 angelernter Bediener User (U)

Das Kennwort bleibt solange gesetzt, bis es mit dem Softkey "Kennwort I6schen”
zuruckgesetzt wird. Die Kennworter kdnnen nach der Aktivierung geandert werden.

Sind z. B. die Kennworter nicht mehr bekannt, so muss eine Neuinitialisierung (Hochlauf mit
"NCK default data") durchgefiihrt werden. Dabei werden alle Kennwoérter wieder auf die
Voreinstellung (siehe Tabelle) zurlickgesetzt. POWER ON setzt das Kennwort nicht zurtick.

Schliisselschalter

Die Zugriffsstufen 4 bis 7 erfordern eine entsprechende Schliisselschalterstellung an der
Maschinensteuertafel. Es gibt deshalb drei verschiedenfarbige Schlissel. Jeder Schlissel
kann nur bestimmte Bereiche freischalten.

Bedeutung der Schliisselschalterstellungen:

| Zugriffsstufe Schalterstellung Schliisselfarbe
4-7 0 bis 3 rot
5-7 0 bis 2 grin
6-7 Ound 1 schwarz
7 0 = Abziehstellung kein Schlissel gesteckt

Die Schlisselschalterstellung muss immer vom PLC-Anwenderprogramm bearbeitet und
entsprechend an die Nahtstelle gelegt werden.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Kennwort setzen
Um die Zugriffsstufe zu wechseln, wahlen Sie den Bedienbereich "Inbetriebnahme":
1. Dricken Sie den Softkey "Kennwort".

2. Driicken Sie den Softkey "Kennwort setzen", um folgenden Dialog zu 6ffnen:

Kennwort setzen

Aktuelle 2ugriffsstufe: Schliisselschalter 0
Bitte Kennwort eingeben:

Bild 3-2 Kennwort setzen
3. Geben Sie ein Kennwort ein und bestéatigen diese Eingabe mit "OK" oder mit der Taste
<Input>.

Ein glltiges Kennwort wird als gesetzt quittiert und die aktuell gultige Zugriffsstufe wird
angezeigt. Unglltige Kennwdrter werden abgewiesen.

4. Bevor Sie ein Kennwort flr eine niedrigere Zugriffsstufe als die aktuelle aktiv setzen
kénnen, missen Sie das Kennwort I6schen.

Durch Drucken des Softkeys "Kennwort I6schen” wird das zuletzt gultige Kennwort
geldscht. Danach gilt die aktuelle Einstellung des Schlisselschalters.

Kennwort andern
Um das Kennwort zu andern:

1. Drucken Sie den Softkey "Kennwort &ndern”, um folgenden Dialog zu 6ffnen:

Kennwort andern

Aktuelle Zugriffsstufe: Hersteller
O System neues Kennwort
O Hersteller
@ Service Kennwort wiederholen
O Anwender
Bild 3-3 Kennwort andern

2. Tragen Sie das neue Kennwort in beiden Eingabefeldern ein und bestatigen Sie
anschlielend mit den Softkey "OK". Wenn beide Kennworter lGbereinstimmen, wird das
neue Kennwort giiltig und vom System ibernommen.
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4.1

411

Einleitung

PG/PC mit PLC verbinden

Kommunikationsverbindung aufbauen

Der SIMATIC-Manager ist eine grafische Bedienoberflache zur Online/Offline-Bearbeitung
von S7-Objekten (Projekte, Anwenderprogramme, Bausteine, Hardware-Stationen und
Tools).

Mit dem SIMATIC-Manager flihren Sie folgende Aktionen durch:
® Projekte und Bibliotheken verwalten

e STEP 7-Tools aufrufen

® Online-Verbindung zur PLC herstellen

Durch Offnen der entsprechenden Objekte wird das zugehérige Werkzeug zur Bearbeitung
gestartet. Mit Doppelklick auf einen Programmbaustein startet der Programm-Editor. Der
Baustein kann bearbeitet werden.

SIMATIC-Manager starten

Auf dem Windows-Desktop erscheint nach der Installation das Icon "SIMATIC-Manager" und
im Startmen unter "SIMATIC" ein Programmpunkt "SIMATIC-Manager".

e Starten Sie den SIMATIC-Manager durch einen Doppelklick auf die Verkniipfung auf dem
Windows-Desktop oder Uber das Startmend.

® Die Online-Hilfe fir das aktuelle Fenster wird grundsatzlich mit der Funktionstaste <F1>
aufgerufen.
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Kommunikationsverbindung zur PLC herstellen

36

Zum Laden der Konfiguration in die PLC muss die dazu bendtigte
Kommunikationsverbindung (Ethernet) vom PG/PC zur PLC sichergestellt sein.

Vorgehensweise:
1. Wahlen Sie Uber den Menibefehl: "Extras" — "PG/PC-Schnittstelle einstellen..."

2. Suchen Sie unter der Registerkarte "Zugriffsweg" im Auswahlfeld
"Benutzte Schnittstellenparametrierung” die benutzte Schnittstelle z. B.:
"TCP/IP - Realtek RTL8139/810x F..."

3. Bestatigen Sie die Parametrierung mit "OK".

Hinweis

Die Parametrierung der PG/PC-Schnittstelle kann jederzeit vom SIMATIC-Manager aus
vorgenommen oder verandert werden.
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4.2

4.2.1

4.2 SIMATIC S7-Projekt erstellen

SIMATIC S7-Projekt erstellen

Ubersicht SIMATIC S7-Projekt

Handlungsschritte

Zur grundlegenden Inbetriebnahme der PLC, der Ethernet- und PROFIBUS-Kommunikation
sowie der Ein-/Ausgangsdatenbereiche des NCK, ist die Erstellung eines SIMATIC S7-
Projekt notwendig. Dazu fiihren Sie folgende Handlungsschritte durch:

® Projekt anlegen

e Station SIMATIC 300 einfligen

® NCU in Hardware-Konfiguration einfliigen
® Netzwerk-Schnittstellen konfigurieren

® Maschinensteuertafel und Handrad einfiigen

Was gibt es zu beachten?

Literatur

Bedienfolge

Ein Laden der PLC Uber Netzwerkschnittstelle X130 ist ebenfalls mdglich, wenn die
IP-Adresse der Ethernet-Schnittstelle bekannt ist. Das Laden eines Archivs kann immer
durchgefiihrt werden, wenn die Kommunikation HMI<NCK zur Verfligung steht.

Hinweis

Fuir die Konfiguration des Datenwegs zur Sicherung / Restaurierung der Antriebsdaten ist ein
Laden der PLC (CP840) notwendig!

Die PLC-Nahtstellensignale sind im Listenhandbuch "Listen 2" beschrieben.

Sie haben den SIMATIC-Manager gestartet.

1. Wahlen Sie zum Anlegen eines neuen Projekts im SIMATIC-Manager den Mentibefehl
"Datei" - "Neu".

2. Tragen Sie die Projektdaten ein:
— Name (zum Beispiel: SINU_840Dsl)
— Ablageort (Pfad)
- Typ

3. Bestétigen Sie den Dialog mit "OK".

Das Projekt-Fenster mit einer leeren Struktur eines S7-Projekts wird angezeigt.
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422 SINUMERIK NCU in HW-Konfig einfligen
Ubersicht

Die erforderliche Hardware fligen Sie in folgender Reihenfolge in das S7-Projekt ein:
e SIMATIC Station-300 einfiigen.

® Hardware-Konfiguration starten.

e SINUMERIK NCU einfugen.

Bedienfolge
Vorgehensweise:

1. Wahlen Sie Uber das Kontextmeni (rechte Maustaste) "Neues Objekt einfligen” >
"SIMATIC 300-Station".

XJSIMATIC Manager - SINU_840Dsl
Datei Bearbeiten | Eipfiger, Zielsystem Ansicht Extras Fenster Hilfe
0= | 2F = I 1 SIMATIC 400-Station

h Filter » jW|%§|%Em|

Subnetz [l 2 SIMATIC 300-Station
Ea SINCRGE OS] Prograrmm 3 3 SIMATIC H-Station ;Iglll
[Ep=— N 4 SIMATIC PC-Skation
J———— " 5 Andere Station
& SIMATIC 55
IM7-Saftware r

7 PGIFC

Symbaltabelle
Texthibliathek r
Externe Guelle, ..

Globale Deklarationen 3

Farameter; 2
Externe Farameter/Objekte, .,

2. Doppelklicken Sie das Symbol <SIMATIC 300>.
3. Doppelklicken Sie das Symbol <Hardware>.

Die HW-Konfig zum Einbringen der erforderlichen Hardware ist gestartet.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
38 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0



Inbetriebnahme PLC

4.2 SIMATIC S7-Projekt erstellen

4. Wahlen Sie im Menu "Ansicht" > "Katalog". Der Katalog mit den Baugruppen wird

aufgeblendet.

Ed:Hw Konfig - [SINUMERIK (Konfiguration} -- SINU_840Dsl] - |EI|1|
E“] Station  Bearbeiten Einfigen Zielsystem Ansicht  Extras Fenster Hilfe _|ﬁ||1|
DES50 5 S| dada B %8
= Bix|
Suchen: I ﬂﬂ ﬂi.|=
FBrofil: I Standard j
%?“ PROFIBUS-DP
2 PROFIBUS-PA
o
SIMATIC PC Based Control 300,400
- SIMATIC PC Station
K — _>l_I
:I:I [18) SINUMERIK_Nx15
Slotl Baugru...l TelegrammauswahlAYorbelegung | E.. | A | K. |

Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten,

Baugruppen der SIMATIC 57-300, M7-300
und C7 [zentraler Aufbau]

3

[nd

@ Stationsfenster
®  Detailansicht
@ Hardware-Katalog

Die Bedienoberflache der Hardware-Konfiguration "HW-Konfig" zeigt folgende Details:

— Stationsfenster

Das Stationsfenster ist zweigeteilt. Im oberen Teil wird grafisch der Stationsaufbau
angezeigt, im unteren Teil die Detailansicht der angewahlten Baugruppe.

— Hardware-Katalog

In diesem Katalog sind unter anderem auch die SINUMERIK NCU enthalten, die Sie

zum Projektieren der Hardware bendtigen.
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SINUMERIK NCU einfiigen

Mit der nachfolgend beschriebenen Bedienfolge fligen Sie als Beispiel eine NCU 720.3 PN
ein:

1. Wahlen Sie "Ansicht" > "Katalog".

2. Suchen Sie im Katalog unter "SIMATIC 300" - "SINUMERIK" - "840D sl" >
"NCU 720.3 PN" die Baugruppe.

Ed:Hw Konfig - [SINUMERIK (Konfiguration} -- SINU_840Dsl] - |EI|1|
E“] Station  Bearbeiten Einfigen Zielsystem Ansicht  Extras Fenster Hilfe _|ﬁ||1|

DS%8 § &= dd

=Y

- Bl
Suchen: I ﬁﬂ gf!l

FBrofil: I Standard j
[]--%? PROFIBUS-DP =

-3 PROFIBUS P4
-8 PROFINET 1D
E-Fg SIMATIC 200

- FM-300

B3 IM-300

-3 M7-EXTENSION
D Metziibergang
&3 P5-300

-0 RACK-300

- -0 §M-300
4| | » E|{:| SIMUMERIK.
-0 8400 sl
:I:I [3] SINAMICS_Integrated

MCU 7101
Slotl Baugru...l TelegrammauswahlAYorbelegung ... | E-Adresse | A-Adiesze IKom...I

NCU 710.2

NCU 72001

MCU 720.2

NCU 730.1

NCU 730.2

NCU 730.2 PN [v2.4]
NCU 720.2 PN [v2.6]
NCU 730.2 PN [v2.6]
NCU 720.2 PN [v2.7]
NCU 730.2 PN [v2.7]
NCU 710.3 PN [v3.2]
MNCU 720.3 PM [/3.2)
B NCU 720.3PN W3.2)
[0 84000 8!

-0 8100 4 8400

-0 840Di

B SIMATIC 400 L
B-F SIMATIC PC Based Control 3004400
- @ CIMATIC PI Shatinn LI
BFCE 372-DAA30-Dik 3
SINUMERIK. NCU 720.3 PN mit =
PLC317F-3PN/DP [Firrmware Y-2.2)

Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalken, | | And 7

3. Wahlen Sie "NCU 720.3 PN" mit der linken Maustaste an und ziehen Sie diese mit
gedruckter Maustaste ins Stationsfenster "Stationsaufbau".

Nach dem Loslassen der Maustaste konfigurieren Sie im Dialog die Eigenschaften der
Schnittstellen des auf der NCU 720.3 PN befindlichen Prozessors CP 840D sl.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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4.2.3

Einleitung

4.2 SIMATIC S7-Projekt erstellen

Netzwerk-Schnittstellen konfigurieren

Sie konfigurieren folgende Netzwerkschnittstellen im STEP 7 Projekt, tUber die Sie die NCU
erreichen méchten:

® Ethernet
® integrierten PROFIBUS

® PROFIBUS DP, nur bei Maschinensteuertafel fir PROFIBUS (siehe PROFIBUS-
Komponenten konfigurieren (Seite 390))

Beim Anlegen eines neuen Projektes Uiber den Katalog wird die Konfiguration der
PROFIBUS-Schnittstelle automatisch aufgerufen.

Bedienfolge PROFIBUS DP

1. Sie haben die NCU mit der linken Maustaste angewahlt und mit gedriickter Maustaste ins
Stationsfenster "Stationsaufbau" gezogen.

2. Nach dem Loslassen der Maustaste konfigurieren Sie im Dialog die Eigenschaften der
PROFIBUS DP-Schnittstelle fir die Buchse X126 (Maschinensteuertafel)

Eigenschaften - PROFIBUS Schnittstelle DP {RD/52.2) ﬂ

Algemein  Parameter |

Adresse: hd

Subnetz

Meu... [ |
Eigenschaften... |

a8 Abbrechen | Hilfe:

3. Sie haben eine Ethernet Maschinensteuertafel, sodass hier keine Konfiguration
notwendig ist. Betatigen Sie "Abbrechen".

4. Die Baugruppe NCU mit SINAMICS S120 wird in die HW-Konfig eingefiigt.

Hinweis

Mit der Taste <F4> und bestéatigen der Frage zur "Neuanordnung" kdnnen Sie die
Darstellung im Stationsfenster Gbersichtlicher anordnen.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Ed:Hw Konfig - [SINUMERIK (Konfiguration} -- SINU_840Dsl] - |EI|1|

E“] Station  Bearbeiten Einfigen Zielsystem Ansicht  Extras Fenster Hilfe _|ﬁ||1|
DES50 5 S| dada B %8

= Bix|

Suchen: I ﬁﬂ gf!l

CPi 317F-3 PNA Profil: Standard <z

FROFIBUS Integrated: DP-tastersystem (. e I anar J

I:I--%El FROFIBUS-DP -

4

-3 PROFIBUS P4

- 38 PROFINET 10

= SIMATIC 300
=

-] M7EXTENSION
D Metziibergang
&7 PS-300

{1 RACK-300
70 5M-300

=3 SINUMERIK

:I:I [3] SINAMICS_Integrated

Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten,

ﬂl Baugru... | TelegrammauswahlAYorbelegung E-Adresze | A-Adesse | Kom..
4[] Oeelat | S Mok Momitaiag ETRE. BTNF | ENT BT -
& |} Oeve Do | SEMENS Totaamm 156 AED-TR0E | 4760 4157
E ] Oeve Do | SEMENS Tatamanm 136 AED-TA78 SIAT. 408
N
E ] Oeve Do | S Mo Moriawag AT AT | AT AT
] Oeve Dot | SEMENS Totaaamm 156 AED-TA0E | 4140 4157
T[] Oeve Dais | SEMENS Tatamamm 136 AED-T878 ST 46T
L O Data
2 Oave Data | S Mt Morwveinr SR AT b
iF Oave Dotz | SEMENS Talapanm 13 AED-I508
o [] Oeve Do | SEMENS Tatamanm 156 FED-TA78 SIRT. 408
JE ] Oee fats
TE] Oeve Dais | S Mo Moriawag 7. &
T[] Oeve Dais | SEMENS Tatamamm 136 AED-TA78
JE] Oeve Dais | SEMENS Tatamamm 136 FED-T878 L30T 477
g O Data
A7 Oave Data | S Mt Morwveinr ERGR BETS | TG B5IS
i Pava Dt | WEMENS Talawamm T35 AED- TS| 4000 4557
A7 Oave Dotz | SEMENS Talapanm 13 AED-I508 EATE A
e W =]

B0 8400 o

B ncu 7101

NCU 7102

NCU 7201

NCU 7202

NCU 730.1

NCU 7302

NCU 730.2 PN [2.4)
NCU 720.2 PN [W2E)
NCU 730.2 PN [W2.)
NCU 720.2 PN [W2.7)
NCU 730.2 PN [W2.7)
NCU 710.3 PN [3.2)
NCU 7203 PN [¥3.2)
NCU 730.3 PN [¥3.2)
[0 84000 8!

-0 8100 4 8400

-0 840Di

o-F0 SIMATIC 400

B
B

.. @ SIMATIC P Station

#-[ll SIMATIC PC Based Control 3007400

EFCS 372-08A30-044x%
SINUMERIK NCL 720.3 P it
PLC317F-3PN/DP [Firmware -3.2)

|21 |

And 2

Als nachsten Schritt bestimmen Sie die Eigenschaften fir die Ethernet-Schnittstelle.

Bedienfolge Ethernet Schnittstelle

Hinweis

Bei der Inbetriebnahme der PLC verwenden Sie die Service-Schnittstelle X127. Dafir ist
keine Konfiguration der Ethernet-Schnittstelle notwendig. Diese Schnittstelle ist bereits mit
der IP-Adresse 192.168.215.1 voreingestellt.

Fir die Erstinbetriebnahme mit einem PG/PC ist es notwendig, eine Ethernet-Schnittstelle zu
konfigurieren. In unserem Beispiel betrifft das die Schnittstelle zur Buchse X120.

42
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4.2 SIMATIC S7-Projekt erstellen

1. Doppelklicken Sie auf "CP 840D sI" im Grundrack der NCU. Es 6ffnet sich der Dialog
"Eigenschaften - CP 840D sl".

Eigenschaften - CP 840D sl - {(RD/S5) |
Allgemein |Adressen|
Furzbezeichnung: CP 8400 sl
SIMUMERIK CP fiir Industrial Ethermnet TCP/P ;l
Bestell-Hr:
Marne: |CP 8400 5l
r Schnittztelle
Typ Ethernet
Adresse: 192.168.215.249
Wernetzt: Mein
Kammentar:
oK. | fbbrechen | Hire |

2. Nach Klicken der Schaltflache "Eigenschaften”, kbnnen Sie eine Ethernet-Schnittstelle
neu anlegen.

Eigenschaften - Ethernet Schnittstelle CP 840D sl (R0/S5) x|

Aligemein  Parameter |

Metzibergang—————
|P-Adresse: |1 921682141 & Keinen Router vermendsn
Subnetzmaske: IZEE 255, 255.0

" Router venwenden

Adresse: |1 921682141

Subnetz:
New
Eigenschaften... |
Laschen |
Abbrechen | Hilfe: |

3. Tragen Sie fir Buchse X120 die IP-Adresse "192.168.214.1" und die Subnetzmaske
"255.255.255.0" ein.

4. Legen Sie mit "Neu" und anschlieffend "OK" die Ethernet-Schnittstelle an.
5. Klicken Sie zweimal "OK".

Als nachsten Schritt konfigurieren Sie den Web-Browser der PLC.

Siehe auch

Kommunikation zum Antrieb konfigurieren (Seite 163)

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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424

Bedienfolge

44

Web-Browser konfigurieren

1. Klicken Sie in der Hardware-Konfiguration auf die SINUMERIK-Baugruppe.

Es wird folgender Dialog geoffnet:

Eigenschaften - CPU 317F-3 PN/DP - {R0O/52)

Allgemein I Anlauf I T aktzpnchronalarme I Zokluz £ Taktmerker I Fiemanenz I Alarme |
Uhrzeitalarme I ‘weckalarme I Diagnose / Uhr I Schutz I Kommunikationl F-Parameter  ‘web

IV ‘wiehserver auf disser Baugruppe aklivieren

[~ Zugiff nur liber HTTPS zulassen

— Sprachen, die auf die CPU geladen werden—— [~ Automatische Sktualisiening
Auswahl von bis zu 2 Sprachen: v Aktivieren Aktualisierungsintervall:
¥ Geman [Gemany) |3E1 5
¥ Endglish [United States)
—Anzeigeklazzen der Meldungen
I~ | Erench [France]
I Sparish [Tradifional Ser] Moo Vo4 Wog Wiz V1B
Spanish Traditional Sor
I lisfan it Mo Vo5 o3 Vi3
¢ ¢
Lelenliat) Moz Mo Vi0 14
Mos Moz W11 W5
Benutzerliste:
Benutzer | Fechte | Hinzufiigen... |
Bearbeiten... |
Lizchen |
pbbrechen | Hife |

2. Wabhlen Sie das Register "Web" an.

3. Aktivieren Sie die Option: "Webserver auf dieser Baugruppe aktivieren".

Wenn das Kontrollkastchen aktiviert ist, wird nach Laden der Projektierungsdaten der
Webserver der CPU gestartet und es kénnen Informationen tGber einen Web-Browser aus

der PLC gelesen werden.

4. Wahlen Sie die Sprache fiir sprachabhangige Texte, die in die CPU geladen werden

sollen.

Die Anzahl wahlbarer Sprachen ist CPU-abhangig. Sprachabhangig sind z. B. die Texte
im Diagnosepuffer oder Meldungen.

Hinweis
Verfiigbare Sprachen

Die Sprachen, die Sie hier auswahlen, missen im S7-Projekt installiert sein. Sie
installieren die Sprachen fur das Projekt im SIMATIC-Manager unter "Extras" - "Sprache

fur Anzeigegerate..."

Wurden die von lhnen ausgewahlten Sprachen im SIMATIC-Manager zuvor nicht
installiert, dann kénnen vom Webserver nur Texte in der eingestellten Standardsprache

angezeigt werden.

5. Aktivieren Sie die "Automatische Aktualisierung", wenn die Webseiten automatisch
aktualisiert werden sollen. Von der automatischen Aktualisierung ausgenommen ist die

Webseite "lIdentifikation".

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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4.2 SIMATIC S7-Projekt erstellen

Telegrammlange und Ein-/Ausgabeadressen

Die Telegrammlénge und Ein-/Ausgabeadresse zur Kommunikation der PLC zum Antrieb
(einzusehen uber die Objekteigenschaften des SINAMICS integrated) sind bereits korrekt
vorbelegt und bendétigen keine Konfiguration.

Als nachsten Schritt figen Sie eine NX-Komponente ein.

425 NX in Hardware-Konfiguration einfiigen

Einleitung

Die NX muss iber DRIVE-CLiQ mit der NCU entsprechend verdrahtet sein. Fir die jeweilige
Adresse ist eine feste DRIVE-CLiQ Buchse vorgesehen. Folgende Tabelle beinhaltet die

Verdrahtungen:
Adresse am integrierten DRIVE-CLiQ-Schnittstellen DRIVE-CLiQ-Schnittstellen
PROFIBUS NCU 720.3 PN/ 730.3 PN NCU 710.3 PN

10 X100 X100
11 X101 X101
12 X102 X102
13 X103 X103
14 X104 --
15 X105 --

Bedienfolge

In der Beispielkonfiguration ist eine NX-Komponente fir die Achse zur Steuerung der
Spindel vorhanden. Diese Komponente muss auch beim Erstellen des STEP 7-Projekts in
der Hardware-Konfiguration eingebunden sein:

1. Sie suchen die NX-Baugruppe NX15.3 im Hardware-Katalog unter
"PROFIBUS DP" > "SINAMICS" > "SINUMERIK NX..." aus.

2. Sie wahlen diese Baugruppe "SINUMERIK NX ..." mit der linken Maustaste an und
ziehen diese auf den Strang "PROFIBUS Integrated DP-Mastersystem" in dem
Stationsfenster "Stationsaufbau".

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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3. Es offnet sich der Dialog "DP Slave Eigenschaften".
x

Allgemein | Konfigurationl Taktsynchronisationl Parametrierenl

— Baugruppe
Bestellnummer: B5L3 040-1NBO0-D&4:
Familie: SINAMICS
DP-Slave-Typ: SIMUMERIE.
Bezsichnung: SINLIMERIE,
—Adrezzen — Teilnehmer/t asterspstem

Diagnoseadresse:

Adresse fiir "Steckplatz" 2:

IB‘I a3
IB‘I a2

Adresse: 158 -

~ SYNC/FREEZE-Fahigkeiten
¥ SMC-fahia

¥ EREEZE-fhig

¥ &nsprechiiberwachung

K.ommentar:

=
[

pbbrechen | Hife |

In diesem Dialog stellen Sie die Adresse fir den integrierten PROFIBUS ein. Fur die
erste NX in einer Konfiguration wird "15" vorgeschlagen.

4. Geben Sie die Adresse ein und drlicken Sie "OK".

Einfiigen (2468:63228) x|

N

™ Diese Meldung in Zukunft nicht mehr anzeigen,

Achtung!

Die Belegung des Anschlussports kann nachtiaglich
nicht mehr geandert werden!

Werdrahtung fur SINAMICS Port X100 bis »105!

Fuir Adresse 15 muss SINAMICS Paort %105 verdrahtet

warden,
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5. Bestétigen Sie den Hinweis fur die Verdrahtung mit "OK".

6. Nach Loslassen der Maustaste haben Sie die NX-Baugruppe eingefiigt:

Ed:Hw Konfig - [SINUMERIK (Konfiguration} -- SINU_840Dsl] - |EI|1|
E“] Station  Bearbeiten Einfigen Zielsystem Ansicht  Extras Fenster Hilfe _|ﬁ||1|

DS%E § &2 ddal|Dha| 8w

= Bix|
Suchen: i
|T| [OJNCU 7 J | I —fl—‘l'l
CPU I¥7F-3 PN Prafil: IStandard j
FROFIEUS Integrated: DP-t [3] -

T - SIMOREG |

J {:l SIMOVERT

B3 SINAMIL -0 SINAMICS

----- B SIMOTION Cx32
m ----- B SIMOTION Cx32 SM150

= | & SIMOTION Cx32:2
----- & SIMOTION Cx32:2 5M150
- SINAMICS DCM
B0 SINAMICS G120
B SINAMICS G120C
B0 SINAMICS G120D
B0 SINAMICS G130
B0 SINAMICS G150
B SINAMICS GL150
E
E
E
E
E
E

70 SINAMICS GM150

N | _’lll - SINAMICS 5110
7L SIMAMICS 5120
7L SIMAMICS 5150
:I:I [18) SINUMERIK_Nx15 7L SIMAMICS 5L150
-] SIMAMICS SM120
Slot Baugm... | TelegrammauswahlAYorbelegung ... | E-Adesze | Abdesse | Ko ]% SINUMERIE M50
4[] Oeelat | S Mok Momitaiag e ol s e o I | M T B SINUMERIK Nx10.3
F ] Oebelas | SEMENS Tatagamm 136 AEDIA08 |4 4377 | bl B SINUMERIK N1 5'
E ] Oeve Do | SEMENS Tatamanm 136 AED-TA78 P2 I (| T N B SINUMERIK NX15.3
il ﬂmﬂm‘a _ _ g SIMNAMICS §
& | P Dtz | S Madi Mooy SEERE. EETT | BERE ERSY []...E SINAMICS G120/5150
E ] OeveDais | SEMENS Totamamm 136 AED-TATS | 4560 4477 -3 SINUMERIK
T[] Oeve Dais | SEMENS Tatamamm 136 AED-T878 ST | E-03 SIPLINK
7 ﬂm{?&«‘& i _ -] SIPOS
2 Loine faia | S Aoioe Aaadiny SEET . ESIA | BEEET BETR) -2 Stations déj configurées
iF Pave Dot | WEMENS Toalamamm T35 AED- TS | 4500 44057 B8 CROFIBLIS-PA,
o [] Oeve Do | SEMENS Tatamanm 156 FED-TA78 SLRT. 4495 3% PROFINET IO
L\ | e — - SIMATIC 300 &
A& Loine faia | S Aoioe Aaadiny LG ER3G | EFPE. BT @ SIMATIC 400
AT Oee Dais | SEMENS Totamamm 1385 AED-TATS | 4960 4457 T —— TR LI
JE] Oeve Dais | SEMENS Tatamamm 136 FED-T878 AT 4457 E5L3 040-1MEO0-Oddix e |
I e fais DP-Slave SINUMERIK Mx15.3.
z - — = - SINUMERIK-Schrittstelle, zyklische
e Loine faia | S Aoioe Aaadiny P X A X - | Kommurikation, T aktsynchronisation
Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalken, | | A

Beim Ldschen und Wiedereinfiigen von NX-Baugruppen in der HW-Konfig, werden bei der
Adressvergabe jeweils neue Slot-Adressen vergeben. Um eine eindeutige und immer
gleiche Konfiguration zu erzeugen, wird empfohlen, die Adressvergabe wie in der folgenden
Tabelle dargestellt zu gestalten:

Adresse am integrierten | DRIVE-CLIQ- Startadresse des ersten | Startadresse des
PROFIBUS Schnittstelle Regelungsslot letzten Regelungsslot
z.B. NCU 720.3 PN
10 X100 5540 5740
11 X101 5300 5500
12 X102 5060 5260
13 X103 4820 5020

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0 47



Inbetriebnahme PLC

4.2 SIMATIC S7-Projekt erstellen

Adresse am integrierten | DRIVE-CLIQ- Startadresse des ersten | Startadresse des
PROFIBUS Schnittstelle Regelungssilot letzten Regelungsslot
z. B. NCU 720.3 PN
14 X104 4580 4780
15 X105 4340 4540

426

Hardware-Konfiguration beenden und in PLC laden

Hardware-Konfiguration beenden und in die PLC laden

Zum Beenden der Gesamtkonfiguration und erstellen der Systemdaten fur die PLC muss
das Projekt abgespeichert und Gbersetzt werden.

1.
2.

Wahlen Sie das Meni "Station" > "Speichern und Ubersetzen".

Klicken Sie die Schaltflache "Laden in Baugruppe", um die Konfiguration zur PLC zu
laden.

Die Dialogmaske "Zielbaugruppe wahlen" zeigt automatisch beide konfigurierten
Kommunikationspartner an.

Zielbaugruppe auswahlen ﬂ
Fielbaugruppen:
B augrippe Trager Steckplatz

Allez markieren |

Abbrechen Hilfe

3. Bestatigen Sie mit "OK", das Laden in diese beiden Baugruppen.

4. Bestatigen Sie die nachfolgend aufgeblendeten Dialoge mit "OK" oder "Nein" bei der

5.

Abfrage "...Soll die Baugruppe jetzt gestartet werden (Neustart)?".

Hinweis

Sie kénnen unter "Zielsystem > Diagnose > Betriebszustand" die
Kommunikationsschnittstelle prufen.

SchlieRen Sie das Fenster "HW-Konfig".

Im nachsten Schritt erstellen Sie das PLC-Programm.
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4.3 PLC-Programm erstellen

Einleitung
Das PLC-Programm ist modular aufgebaut. Es besteht aus den beiden Teilen:
® PLC-Grundprogramm

Das PLC-Grundprogramm organisiert den Austausch von Signalen und Daten zwischen
dem PLC-Anwenderprogramm und den Komponenten NCK, HMI und
Maschinensteuertafel. Das PLC-Grundprogramm ist Bestandteil der mit SINUMERIK
840D sl mitgelieferten Toolbox.

® PLC-Anwenderprogramm

Das PLC-Anwenderprogramm ist der anwenderspezifische Teil des PLC-Programms, um
den das PLC-Grundprogramm erganzt bzw. erweitert wird.

Der FB 1 (Hochlaufbaustein des PLC-Grundprogramms) muss mit Variablen versorgt
werden. Eine genaue Beschreibung der Variablen und die Anderungsmoglichkeiten der
Parametrierung finden Sie in:

Literatur
Funktionshandbuch Grundfunktionen; PLC-Grundprogramm (P3)

Zyklischer Betrieb (OB 1)

Das Grundprogramm lauft zeitlich gesehen vor der Bearbeitung des PLC-
Anwenderprogramms. Im zyklischen Betrieb erfolgt die komplette Bearbeitung der
NCK/PLC-Nahtstelle. Zwischen PLC und NCK wird nach abgeschlossenem Hochlauf und
erstem OB1-Zyklus eine zyklische Uberwachung aktiviert. Beim Ausfall der PLC erscheint
der Alarm "2000 Lebenszeichenlberwachung PLC".

PLC-Anwenderprogramm

Die Einsprungstellen fir die entsprechenden Teile des PLC-Anwenderprogramms befinden
sich in folgenden Organisationsbausteinen des Grundprogrammes:

e OB100 (Neustart)
o OB1 (Zyklische Bearbeitung)

® OB40 (Prozessalarm)

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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PLC-Status

50

Folgendes Bild veranschaulicht die Struktur des PLC-Programms:

OB 100 FB1 _
Neustart [ 1 Anlauf |
e |
Anwender-
programm
NCK
= Fc2 __ |BAc
zyklische || Kanal
Bearbeitung 1 GP-0B 1 Achse
| | Spindel
| I
| I
| | FC 14
| MSTT, _|
| | BHG
I -
| | FC 6
| | [w |
| | (n|cht FMNC)
| L— —
|_ . FC 19/25
Anwender MSTT:
o - MCP_IFM
programm MCP IFT FC 9/15/16/18
| ASUP,
kon. Achsen/
mz LSpindeln
WwzVv:
™ Trans FB 2/3/4
TM_Dir —
[ | Var. lesen/ |
schreiben,
FC 17 L Pl-Dienste |
4' Stern/Dreieck | FC 13
BHG:
FC 10 Displaysteu.
—' Fehler- und |
Betriebs- — —I
OB 40 FC 3 | meldungen ]
— 2
Prozessalarm [ | GP_PRAL |'| G- Gruppen- |
L Verteiler |
Anwender-
programm
Bild 4-1 Struktur des PLC-Programms

Die PLC lauft immer mit der Anlaufart NEUSTART hoch, d.h. das PLC-Betriebssystem
durchlauft nach der Initialisierung den OB100 und beginnt danach den zyklischen Betrieb am
Anfang des OB1. Es erfolgt kein Riicksprung zur Unterbrechungsstelle (z. B. bei
Netzausfall).
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Anlaufverhalten der PLC

Es gibt bei den Merkern, Zeiten und Zahlern sowohl remanente als auch nicht remanente
Bereiche. Beide Bereiche sind zusammenhangend und werden durch eine parametrierbare
Grenze getrennt, wobei der Bereich mit den héherwertigen Bereichsadressen als der nicht
remanente Bereich festgelegt wird. Datenbausteine sind immer remanent.

Anlaufart NEUSTART (OB 100)

Ist der remanente Bereich nicht gepuffert (Pufferbatterie ist leer), so wird ein Anlauf
verhindert. Bei Neustart werden folgende Punkte abgearbeitet:

UStack, BStack und nicht remanente Merker, Zeiten und Zahler I6schen
Prozessabbild der Ausgange (PAA) I6schen

Prozess- und Diagnosealarme verwerfen

Systemzustandsliste aktualisieren

Parametrierobjekte der Baugruppen (ab SD100) auswerten bzw. im Einprozessorbetrieb
Defaultparameter an alle Baugruppen ausgeben

Neustart-OB (OB100) bearbeiten
Prozessabbild der Eingange (PAE) einlesen

Befehlsausgabesperre (BASP) aufheben

4.3.1 Voraussetzungen zum Erstellen des PLC-Anwenderprogramms

Voraussetzungen Software und Hardware

Bei einem Erstellen des PLC-Anwenderprogramms gelten folgende Voraussetzungen:

SIMATIC STEP 7 V5.5 SP1

SIMATIC STEP 7 ist auf dem PG/PC installiert

Installation der Toolbox (PLC-Grundprogramm, Slave OEM, GSD-Dateien)
Bearbeiten der Bausteine im PLC-Grundprogramm

Installation der PLC-Grundprogramme-Bibliothek

Um die Bausteine des PLC-Grundprogramms (OB, FB, DB) in einem eigenen SIMATIC
S7-Projekt verwenden zu kénnen, muss die Bibliothek zuerst im SIMATIC Manager
installiert werden.

Bearbeiten der Bausteine im PLC-Grundprogramm

Die Bedienfolge zum Erstellen eines PLC-Programmes beschreibt das Erstellen eines
Grundprogramms. Wie Sie ein Anwenderprogramm speziell andern und erweitern kénnen,
wird in der Dokumentation von SIMATIC STEP 7 beschrieben.
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Die einzelnen Bausteine des PLC-Grundprogramms kénnen folgendermafien im SIMATIC
Manager bearbeitet werden:

e Anwahl des Bausteines z. B. OB 100 im Ordner Bausteine der entsprechenden
Baugruppe

e Offnen des Bausteines liber den Meniibefehl "Bearbeiten" > "Objekt 6ffnen" oder
Doppelklick mit der linken Maustaste auf den Baustein

® Bearbeiten des Bausteines im KOP/AWL/FUP Editor Umschalten der Bausteinansicht
Uber den Menlbefehl "Ansicht" > "KOP" oder AWL oder FUP

432 PLC-Grundprogramm einfligen

Einleitung

Sie haben eine Hardware-Konfiguration durchgefiihrt, das Projekt gespeichert und Gbersetzt
und die Systemdaten fiir die PLC erstellt. Sie haben die Toolbox Software installiert, die
auch die Bibliotheken fir das PLC-Grundprogramm einer NCU enthalt.
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Bedienfolge Bibliothek 6ffnen und Quellen, Symbole und Bausteine kopieren
Sie befinden sich im Grundbild des SIMATIC-Managers:

1. Wahlen Sie das Menii "Datei" - "Offnen" und anschlieRend die Registerkarte
"Bibliotheken".

Offnen Projekt

Arwenderprojekte  Bibliotheken | Beispielproiektel Multiproiektel

x|

-
O CFC Library

Mame | Ablagepfad -
O bp?=0_27 C:\Program FileshSiemensiStep?S7libs
@ bp7a0_a4

C:\Program FileshSiemensiStep?S7libs
C:%Program Fi te
C:\Program FileshSiemens\Step?S7libs_|

G2 Distributed Safety [41)
& Redundant |0 CGP Y40

C:\Program FileshSiemensiStep?S7libs
C:\Program FileshSiemensiStep?S7libs

O Redundant 10 CGPYE2  C:\Program Filesh\Siemens'Step?S7libs _

Y _>I_I
Markiert

Anwenderprojekte:

Bibliatheken: 1

Beizpielprojekte:

Multiprojekte: Durchsuchen... |

fbbrechen | Hife |

P

Waéhlen Sie die Bibliothek des PLC-Grundprogramms z. B. "bp7x0_45" und bestéatigen
den Dialog mit "OK".

Sie haben die Bibliothek eingefligt und unter "SINU_840Dsl" > "SINUMERIK" -
"PLC 317 2DP" - "S7-Programm" das PLC Programm angewahlt.
eI

Datsl Bewbsiten Enflgen Zielsystem fnckht Extras Eenster pife
D@27 % B e[ =% & o[ B EES
2 PLC-Erst-1BN 840d sl — C:\Program Files\Siemens\ Step T\s7proj\PLE-Erst |
5] PLCErsHEN 840d 1 | Queden Symbole
=l SINUMERIK
= [ Pcaizaoe
&1 (35 S7-Programm(3]

@i CcPaaoD ol

<) SINAMICS Integiatec
=@ SINUMERIK_Nx10

&) $7Frogramm(2]

o bausteine

[ Gueten

) Bausteins
=]

€3 Baustsine Kopieren Sie Quellen, Bausteine
und Symbole in den Ordner fir das

PLC-Progarmm

Driicken Sis F1, um Hife u erhalten. [ |PLCa02(PPT) [z

3. Kopieren Sie die Quellen, Bausteine und Symbole in das PLC-Programm.

OB1 Uberschreiben

Beim Einfligen der Bausteine wird der bereits vorhandene Organisationsbaustein OB1
Uberschrieben. Bestatigen Sie die Rickfrage zum Uberschreiben des Bausteins mit "Ja".

Sie haben das PLC-Grundprogramm erstellt.

Im folgenden Kapitel modifizieren Sie fur die Maschinensteuertafel einige Daten im OB100.
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433 Ethernet Maschinensteuertafel im OB100 modifizieren

Bedienfolge

Die Ubertragung der Signale der Maschinensteuertafel (MCP-Signale) und die Adressen der
MCP in der HW-Konfig, ibernimmt das PLC-Grundprogramm automatisch, wenn die
Konfiguration wie nachfolgend beschrieben eingestellt ist.

Offnen Sie unter "Bausteine" den "OB100" durch Doppelklick. Die folgenden Parameter sind
zwingend folgendermalen vor zu besetzen:

MCPNum : 1

MCP1IN := P#E 0.0

MCP1OUT := P#A 0.0

MCP1lStatSend := P#A 8.0

MCP1lStatREc := P#A 12.0

MCPBusAdresse := 192

MCPBusType = B#16#55

Sie haben die Konfiguration des PLC-Grundprogramms beendet.

Im nachsten Schritt laden Sie das Projekt zur PLC.
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4.4 Projekt in die PLC laden

4.4 Projekt in die PLC laden

Einleitung

Zum Laden des konfigurierten PLC-Projektes miissen folgende Voraussetzungen erflillt sein:

Voraussetzung
o Zwischen STEP7 und der PLC besteht eine Ethernet-Netzwerkverbindung.
® Die zu ladende Konfiguration entspricht dem tatséchlichen Stationsaufbau.
® Die NCU ist aktiv:
— NCKist im zyklischen Betrieb.
— PLC istim Zustand RUN oder STOP.
Randbedingung

Beim Laden der Konfiguration bestehen, bezliglich der Systemdatenbausteine, folgende
Randbedingungen:

o HW-Konfig

Beim Laden der Konfiguration tiber HW-Konfig, werden nur die in HW-Konfig
angewahlten Module mit ihren zugehdrigen Systemdatenbausteinen geladen. Jedoch
z. B. Globaldaten, definiert im SDB 210 werden aus der HW-Konfig nicht geladen.

Die HW-Konfig haben Sie im vorhergehenden Kapitel "Hardware-Konfiguration beenden
und in PLC laden " zur Baugruppe geladen.

e SIMATIC Manager

Beim Laden der Konfiguration tber den SIMATIC Manager, werden alle
Systemdatenbausteine in die Baugruppe geladen.

Hinweis

Beim Laden des PLC-Programms im Betriebszustand "RUN" wird jeder geladene
Baustein sofort aktiv. Dies kann zu Inkonsistenzen bei der Ausfiihrung des aktiven PLC-
Programms fiihren. Es wird daher empfohlen, falls nicht bereits geschehen, die PLC vor
dem Laden der Konfiguration in den Betriebszustand "STOP" zu versetzen.
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Bedienfolge Laden Systembausteine in die Baugruppe

1. Wechseln Sie zum Laden der Konfiguration der Systembausteine in den SIMATIC
Manager.

2. Wahlen Sie im SIMATIC Manager im Verzeichnis der PLC das Verzeichnis "Bausteine" >
rechte Maustaste > "Zielsystem" > "Laden" (siehe folgendes Bild), bzw. das Symbol

"Laden".
¥ SIMATIC Manager - PLC-Erst-1EN 840d sl . =10]x|
Datel Bearbeiten Einflgen Zielsystem Ansicht Extras Fenster  Hife
(D |89 | & B i (ol |2 25 %> 5 2| @ |[<KenFiler % weE BRE
PLE-ErstIBN 840d 5l o 0882 3 0BS6 3 0B100
= SIMUMERIK. FE4 pFBE pFB? pFBS pFBID
=[] PLC317-20P FC3 S FCs & FL6 ZFFC7 &3 Fra
=z 57-Frogiam(3) FC13 SFCi? FZFris &FCe & Fen
B] Quellen FC26 &3 FC1005 g3 FC1006 &3 FCi0o07 &3 FC1008
i SO S nh 3 DE1S DB18 o DE18
= ff CP 840D 5l Ausschneiden Cirles S UDT3 gunm o UDT72
[ E SIMAMICS I Kopieren e+ C S UDTI073 & 5FCI7 & SFC2
[+ SINUMERIK_  Einfigen
51 S7Programm(?) FSFEEZ pSFESB i SFCH9
Léschen Del
Meuss Objekk sinfligen k
RAM nach RCM kopieren, .
4] Unverdrehten, . e sl
- Bavisteine vargleschen... CPU-Meldungen... —_—]
e e RN Referenzdsten ¥ Forcewerte anzeigen
= @ bp7x0_44 Bausteinkonsistenz prifen ... Variable beobachten/steuern
o EpBMJd Dirucken L Hardware diagnostizieren
(o] Quellen . tand s
i Bausteing Umbenennen F2 A
HEE Betriebszustand... Clrl+1
Objekteigenschaften. .. Ak+Retrn .
. et Urlgschen, ..
Spezielle Objekteigenschaften 3 Urreakt cholan
Ladt aktuelles Chjekk in Zielsystem, i
Bild 4-2 Systembausteine laden

3. Falls zum Zielsystem noch keine Verbindung aufgebaut wurde, miissen Sie
nacheinander folgende Dialogabfragen bestatigen mit:

"OK" bei "Uberpriifen Sie die fiir die korrekte Funktion erforderliche Reihenfolge der
Bausteine"

— "Ja" bei "Sollen die Systemdaten geladen werden?"

— "Ja" bei "Sollen die Systemdaten auf der Baugruppe vollstéandig geldéscht und durch
offline Systemdaten ersetzt werden?

— "Nein" bei "Die Baugruppe befindet sich im Zustand STOP. Soll die Baugruppe jetzt
gestartet werden (Neustart)"?

Sie haben das PLC-Programm zur PLC geladen, die PLC befindet sich im Zustand "STOP".
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Hinweis

Wird die PLC Uber den SIMATIC Manager gestoppt, dann muss diese auch Uber den
SIMATIC Manager gestartet werden. Ein Start Uber den PLC-Betriebsartenschalter ist
jedoch auch mdglich.
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4.5 PLC-Symbole auf die Steuerung laden

4.5

Voraussetzung

PLC-Symbole auf die Steuerung laden

Sie bendtigen die Software SIMATIC STEP 7 und das Programm "PLC Symbols Generator",
das auf der Toolbox mitgeliefert wird.

PLC-Symbole erzeugen

58

Um PLC-Bausteine Uber symbolische Namen zu bearbeiten, kénnen Sie die Symbole des
STEP 7-Projekts fur SINUMERIK Operate erzeugen und auf der CompactFlash Card auf der
Steuerung ablegen.

Vorgehensweise:

1.

Offnen Sie das Programm "PLC Symbols Generator" und navigieren Sie in das
entsprechende PLC-Projekt.

2. Um die Generierung zu starten, wahlen Sie zuerst die gewlinschte Sprache aus.

Speichern Sie die Dateien "PlcSym.snh" und "PlcSym_xx.snt". xx ist das
Sprachkennzeichen, das bei der Erstellung der Datei vorgegeben wird. Danach wird die
Generierung gestartet.

Erstellen Sie folgendes Verzeichnis auf der CompactFlash Card und legen Sie die
erzeugten Dateien (PlcSym_xx.snt, PlcSym.snh) unter folgendem Pfad ab:
/oem/sinumerik/plc/symbols

Nach einem Neustart von SINUMERIK Operate werden die Symboltabellen im Hochlauf
geladen. Wahlen Sie den Softkey "Variablen einfligen", damit die importierten Symbole in
der Tabelle der "NC/PLC-Variablen" angezeigt werden.

ACHTUNG

Schreibweise

Die Schreibweise (Grof3-/Kleinschreibung) der Dateinamen, die das Programm erzeugt, ist
obligatorisch und darf nicht gedndert werden.
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4.6 Ethernet Maschinensteuertafel konfigurieren

4.6 Ethernet Maschinensteuertafel konfigurieren

Hinweis

Haben Sie eine Ethernet Maschinensteuertafel mit Ethernethandrad, so muss flir das
Handrad im allgemeinen Maschinendatum MD11350[0] $MN_HANDWHEEL_SEGMENT
eine "7" fur "Ethernet" eingetragen werden.
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4.7 Erstinbetriebnahme PLC beendet

4.7 Erstinbetriebnahme PLC beendet

Erstinbetriebnahme PLC beendet

ACHTUNG

Ein Reset (Warmstart) des NCK ist zur Synchronisation PLC-NCK notwendig.

Siehe auch: Reset (Warmstart) flir NCK und Antriebssystem auslsen (Seite 80)

PLC und NCK sind nach einem Reset (Warmstart) im folgenden Zustand:
e LED RUN leuchtet dauerhaft GRUN.
e Statusdisplay zeigt eine "6" mit einem blinkenden Punkt.
= PLC und NCK befinden sich im zyklischen Betrieb.
Sie haben die Erstinbetriebnahme der PLC beendet.
Sie fahren mit den Schritten zur "Geflihrten Inbetriebnahme" der SINAMICS Antriebe fort.

Sie beginnen mit Reset (Warmstart) fir NCK und Antriebssystem.

ACHTUNG
PROFIBUS Ausgénge

Bei einem Stopp des NCK lauft die PLC in der Regel weiter und die Art der Reaktion auf
diesen Stopp wird dem Anwender entsprechend der Maschinensituation Uiberlassen. In
diesem speziellen Fall kann der NCK die Ausgénge nicht mehr zu Null schalten und der
aktuelle Zustand wird beibehalten, da die PLC noch lauft.

Um ein Abschalten der Ausgange oder einen Stopp der PLC zu erzwingen, wird z. B. das
Signal "NC READY" im PLC-Anwenderprogramm ausgewertet.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb

60 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0




Inbetriebnahme PLC

4.8 Netzwerk (NetPro) fiir PG/PC konfigurieren

4.8 Netzwerk (NetPro) flir PG/PC konfigurieren
4.8.1 Einbinden PG/PC in NetPro
Voraussetzungen

Folgende Voraussetzungen fir das Einbringen eines PG/PC mussen erfiillt sein:

e Mit HW-Konfig ist die NCU in das S7-Projekt eingefiigt SINUMERIK NCU in HW-Konfig
einfugen (Seite 38).

® Die Eigenschaften der Netzwerkschnittstellen sind konfiguriert Netzwerk-Schnittstellen
konfigurieren (Seite 41).

® Die Kommunikation PLC zum Antrieb ist konfiguriert.

® Die Maschinensteuertafel ist eingefiigt Ethernet Maschinensteuertafel im OB100
modifizieren (Seite 54).

® Die Konfiguration ist gespeichert und tbersetzt Hardware-Konfiguration beenden und in
PLC laden (Seite 48).

® Ein PLC-Programm ist erstellt.

Bedienfolge Einbinden PG/PC in das S7-Projekt

Um Routing-Funktionen durchzufiihren, ist es notwendig im SIMATIC Manager unter NetPro
ein PG/PC einzubinden und die Schnittstellen zu konfigurieren.

Um die Kommunikation zwischen PG/PC < HMI Gber Ethernet zu ermdglichen, ist das
PG/PC mit in die Netzkonfiguration aufzunehmen.

Vorgehensweise:
1. Zum Einbinden eines PG/PC 6ffnen Sie das S7-Projekt im SIMATIC Manager.

2. Wabhlen Sie im Menl "Extras" — "Netz konfigurieren" oder klicken Sie auf die folgende
Schaltflache, um "NetPro" zu starten:

%?z

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0 61



Inbetriebnahme PLC
4.8 Netzwerk (NetPro) fiir PG/PC konfigurieren

3. Flgen Sie aus dem Katalog unter "Stationen" das PG/PC per Drag&Drop in die
Netzwerkkonfiguration.

i‘,!_%NetPrn - [PLC-Erst-IB an SL710 {Netz) -- C=\Program Files'...\S7Proj4PLC-Erst] N [
BB etz Bearbeiten Einfigen Zislsystem Ansicht Extras Fenster  HiFe (=1

518 (8] & wle| el ) || 6 21 x|
1 A ————— 8l

___________________ Sucher: I “:|= gf!
SINUMERIK SINAMICS_
;LTEQD TMFI/OR | DF E\:egr . m Integrated

P L lmed |l =
= T = T~ | 3

\ |
\ |
\ |
\ |
‘ 2 2 |2 |
* :
|

\ |
\ |

Auswahl der Metzobjekte

PROFIBUS-DP

L PROFIBUS-PA
(-8 PROFINET 10

E| -] Statioren

B 2ndere Stationen
51 PG/PC
S\MAm%u

[ sSiMaTIC 400
SIMATIC H-Gtation

Fugen Sie PG/PC per
Drag&Drop ein

PROFIBUS(1)
PROFIEUS

PROFIFUS Integrated

1 gk | SINUMERIK
MWCF
=]

1

Ethernet(1)
Industrial Ethernet

Kl | ;ILI

Zur Anzeige der Yerbind Il lektieren Sie bitte eine verbindungsfdhige Baugruppe (CPU-, FM-Baugruppe, £,
OPC-Server oder Appllkallnn] Zur Anzeige der Netzad iibersicht selektieren Sie bitte ein Subnetz. Programmiergerat oder PC =

[TCRIIF - Realtek RTLE139/510x F. . (= 535 Y 291 |[And

Die eingefiigte Station "PG/PC" enthalt noch keine Schnittstellen. Diese werden im nachsten
Schritt konfiguriert.

482 Konfiguration Schnittstelle PG/PC

Einleitung

Unter NetPro konfigurieren Sie die zur Inbetriebnahme bendtigten Schnittstellen am PG/PC.
Das kénnen u. a. folgende Schnittstellen sein:

e [ndustrial Ethernet fiir die Kommunikation Uber die Service-Schnittstelle X127 an der
NCU.

e PROFIBUS
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Bedienfolge Schnittstellen konfigurieren
1. Markieren Sie unter NetPro das Symbol "PG/PC".
2. Wahlen Sie <rechte Maustaste> "Objekteigenschaften".

3. Wahlen Sie im aufgeblendeten Dialog "Eigenschaften - PG/PC" die Registerkarte
"Schnittstellen”, um die bendtigten Schnittstellen zu konfigurieren.

Eigenschaften - PG/PC 5[

Aligemein  Schnittstellen I Zuordhung I

MHame | Tup | Adresse | Subnetz

Mew... Eigenschattern.. LB Fenereren... | [[mzchen |

ak. | Abbrechen Hilfe

Bedienfolge Schnittstellen am PG/PC konfigurieren

1. Klicken Sie "Neu...", um als erstes die Ethernet-Schnittstelle zu konfigurieren.

2. Wabhlen Sie im Auswahlfeld Typ "Industrial Ethernet".

Neue Schnittstelle - Typauswal |

Ty Induztrial Ethernet
MP
PROFIBUS

1] Abbrechen Hilfe:
| EL

3. Kilicken Sie "OK".
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4. Wabhlen Sie das Subnetz "Ethernet(1)" und tragen Sie folgende IP-Adresse und
Subnetzmaske fiir das PG/PC ein:

— IP-Adresse 192.168.215.2
— Subnetzmaske 255.255.255.224
x

Alligemein  Parameter |

[~ MAC-Adresse einstellen / 150-Frotokoll verwender:
MAC-Adresse: I

¥ | IF-Eratokall wird gerutzt

Metziibergang

IP-&d : 192.168.215.2
- 1esse ' Keinen Router verwenden

Subnetzmaske: 250,285,255 224

" Router verwenden

Adresse: I
Subnetz:
- nicht vernetzt - Meu...
Eigenschaften... |
Lizchen |
pbbrechen | Hife |

5. Deaktivieren Sie die Option "MAC-Adresse einstellen / ISO-Protokoll verwenden" und
bestatigen Sie mit "OK".

6. Uber "Neu" kénnen Sie weitere Schnittstellen konfigurieren.

7. Haben Sie die Schnittstellen konfiguriert, dann sind unter der Registerkarte "Schnittstelle"
samtliche konfigurierten Schnittstellen sichtbar:

Eigenschaften - PG/PC =

&llgemein  Schrittstellen | Zuordnung I

Mame | Tup | Adresse | Subnetz
Interface PROFIEUS(1]  PROFIBUS a PROFIBUS(1)
Interface MPI[1) [l 2 MPI(1)

Ethernet port(1] Industrial Ethernet 9 .2 Ethernet[1]

Eigenschaften... LDE Generieren... Lizchen

oK. | pbbrechen | Hife |

Die konfigurierten Schnittstellen miissen den geratespezifisch vorhandenen Hardware-
Schnittstellen am PG/PC zugeordnet werden. Die Schritte beschreibt das folgende Kapitel.
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48.3 Zuordnung Schnittstellen

Einleitung

Die im vorhergehenden Kapitel konfigurierten Schnittstellen missen jetzt den am PG/PC
geratespezifisch vorhandenen Hardware-Schnittstellen zugewiesen werden.

Bedienfolge Ethernet-Schnittstelle zuordnen
1. Wahlen Sie die Registerkarte "Zuordnung".

2. Wabhlen Sie die "Ethernet Schnittstelle(1)" im Auswabhlfeld "Projektierte Schnittstellen".

3. Wahlen Sie die auf dem PG/PC installierte Netzwerkkarte "TCP/IP -> Realtek
RTL8139/810xF..." im Auswahlfeld "Schnittstellenparametrierungen im PG/PC".

Eigenschaften - PG/PC x|
Allgemein | Schittstellen  Zuardnung |

— Micht zugeondnet

Projektiete Schnittstellen:

Mame | Tvp | Subhetz |
PROFIBUS Schnittstelle.. FROFIBUS FRAOFIBUS1]
WP 5 chiittstells{1] WPl P

Ethemet Schnittstelle[1] Industrial Ethernet  Ethemet[1]

Schnittztellenparametrierungen im PGAPC:

TCRAP -» IntellR] PRO Mvfireless ..
TCRAP -» Mdishwianlp
TCP/IP -» Healtek RTLET3I9/BT08F...
TCR/IPAUt) > IntellR] PROAvireless. .

Temmea AT A e

[
=l

Schnittztele | Parametrierung | Subnetz | 570nline-

S7OMLIME -2ugriff:
4 | _’I ™| aktiv

oK | fbbrechen | Hife
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4. Klicken Sie "Zuordnen" und bestatigen Sie die darauf folgende Meldung zum bearbeiten
der Objekteigenschaften mit "OK". Aus dem Feld "Projektierte Schnittstellen" werden die
zugeordneten Schnittstellen geldscht und im Feld "Zugeordnet" diese zugeordneten

Schnittstellen angezeigt.

Eigenschaften - PG/PC

Allgemeinl Schnittstellen  Zuordnung |

— Micht zugeordnet

x|

Frojektierte Schhittstelen:

Mame | Twp

| Subnetz

FROFIBLS 5chrittstelle...
F4Fl 5 chr 1]

FROFIELS

Schnittstellenparametrisrungen im PG/PC:

FROFIELIS(1)

TCR/P -» Realtek RTLE133/810x F...
TCP/PAuta) - IntellR] PROAirelzss. ..

TCP/IP[&uto] -> Fealek RTLET39/81... |

-

Zugeordnet;

Lzen

I

Schnittstelle

150 Ind, Ethernet. ..

Parametrierng Subnetz

Ethernet|1]

S70nline-

STOMLINE Zugrif:
I [ e

Ok |

Abbrechen | Hile |

5. Ordnen Sie jetzt noch die restlichen konfigurierten Schnittsellen zu (PROFIBUS).

Aus den zugeordneten Schnittstellen muss eine als "aktiv" gekennzeichnet werden.

6. Wahlen Sie die "Ethernet Schnittstelle" im Feld "Zugeordnet" und markieren Sie das

nebenstehende Feld "aktiv".
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4.8 Netzwerk (NetPro) fiir PG/PC konfigurieren

7. Klicken Sie "OK", um den Dialog "Eigenschaften - PG/PC" zu beenden.
In NetPro ist die als "aktiv" deklarierte PG/PC-Schnittstelle GELB hinterlegt.

%_%NetPro - [PLC_AXES (Netz) -- D:'_Projekte'\PLC_AXES] - |EI|1|
%g Metz Bearbeiten Einfigen Zielsystem Ansicht  Extras  Fenster Hilfe - |ﬁ'|1|
EE S e hal 890 Ba N
MPICT ) 1 Al=——————————8x
AP
Sucher: H
PROFIBLS ) B I ﬂlﬂ'l
RRGPIBLS Auswahl der Metzobjekte
r___‘[[_________‘ g PROFIBUS-DP
| SINUMERIK samics_ | | -3 PROFIBUS P4
HERH Integrated [+-gg- PROFINET IO
| H H H = =2 Stationen
'm m e 3 - .
| T 3 2 | SINUMERIF B Andere Stationen
| | m s B PG/PC
<[ o SIMATIC 300
|_ PRIFIBUS Integrated l — T — SIMATIC 400
I (il SIMATIC H-Station
SIMATIC PC Station
) 5120_cU =l SIMATIC 55
‘E LT"PCU) m 320_2_DP B0 Subnetze
H B =
3 1
Ethernet(1)
Inclustrial Ethernet
4| | _’I_I
Station Schnittstelle IP-Adresze | MAC-Adresse Geratenummer
PGPC11 Interface Ethernet(11 192 . 168 . T2 F0E- 00 06- - 00- .-
SINUMERIK i CP 5400 =l 1920 165,
B
Frogrammiergerat oder FC =
| Bereit [150 Ind. Ethernet -> Atheros ARSO0GEG Wirel,.. |

8. Wabhlen Sie "Speichern und Ubersetzen - Alles speichern und priifen" und bestétigen Sie
den Vorgang mit "OK".

Die als nachstes beschriebene Bedienfolge erlautert das Laden dieser
Hardware-Konfiguration zur NCU.
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4.8 Netzwerk (NetPro) fiir PG/PC konfigurieren

484 Laden der HW-Konfig zur NCU

Einleitung
Die neu erstellte Netzwerkkonfiguration PG/PC muss der NCU bekannt gemacht werden.

Sie haben eine Verbindung zur Ethernet-Schnittstelle (X120 oder X127) hergestellt und
laden diese Konfiguration vom PG/PC zur NCU.

Bedienfolge HW-Konfig zur NCU laden
1. Wechseln Sie von "NetPro" zur "HW-Konfig".
2. Klicken Sie die Schaltflache "Laden in Baugruppe".

Die Dialogmaske Zielbaugruppe wahlen zeigt automatisch beide konfigurierten
Kommunikationspartner markiert an.

3. Bestatigen das Laden in die Baugruppe Sie mit "OK".

4. Bestatigen Sie die nachfolgend aufgeblendeten Dialoge mit "OK" bzw. "Nein" bei der
Abfrage "... Soll die Baugruppe jetzt gestartet werden (Neustart)?".

Hinweis

Ein Laden der HW-Konfig zur NCU ist nur Gber Ethernet-Schnittstelle mdglich.
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4.8 Netzwerk (NetPro) fiir PG/PC konfigurieren
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Inbetriebnahme NC-gesteuerte Antriebe 5

Ubersicht

Zur Inbetriebnahme der NC-gesteuerten SINAMICS Antriebe haben Sie folgende
Méglichkeiten:

e Gefiihrte Inbetriebnahme

Bei der "Geflhrten Inbetriebnahme" werden Sie durch die Konfiguration/Parametrierung
der Gerate, Einspeisung(en) und Antriebe (SERVO) gelenkt.

Hinweis

Zur Erstinbetriebnahme des Antriebssystems wird die Verwendung der "Geflihrten
Inbetriebnahme" empfohlen.

o Manuelle Inbetriebnahme

Bei der "Manuellen Inbetriebnahme" kénnen Sie die Schritte der "Geflhrten
Inbetriebnahme" in beliebiger Reihenfolge anwahlen. Sie fihren weitere optionale
Funktionen durch, die nicht Bestandteil der "Gefiihrten Inbetriebnahme" sind (z. B.
PROFIBUS-Anbindung).

Hinweis

Die "Manuelle Inbetriebnahme" wird erfahrenen Inbetriebnehmern empfohlen.

Die Antriebsregelung fur SINAMICS S120 ist in der NCU integriert. Die Antriebe, die am
internen virtuellen PROFIBUS angeschlossen sind, kénnen ausschlieRlich NC-Achsen
zugeordnet werden.

Die Zuordnung erfolgt tiber die Achs-Maschinendaten:

e MD30110 $MA_CTRLOUT_MODULE_NR (Sollwertkanal)
MD30220 $MA_ENC_MODUL_NR (Istwertkanal)

MD30130 $MA_CTRLOUT_TYPE (Ausgabeart Sollwert)
MD30240 $MA_ENC_TYPE (Erfassung Istwert)

MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADDRESS (Adresse Achse)

In diesem Maschinendatum werden die logischen E/A-Adressen = 4100 bestimmt.

Zusatzlich erfolgt die NC-Achszuordnung Uber die 0. g. Maschinendaten mit geanderter
logischer E/A-Adresse < 4095.

Hinweis

Grundsatzlich muss der einer NC-Achse zuordenbare Antrieb ein Normslave geman
PROFIdrive-Profil Version 4.1 sein.
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5.1 Konfigurationsbeispiele

5.1 Konfigurationsbeispiele

5.1.1 Beispiel: Konfiguration der Antriebskomponenten

Ubersicht Konfiguration

Die in diesem Handbuch beschriebene Inbetriebnahme orientiert sich an folgender
Beispielkonfiguration des SINAMICS-Antriebsverbands:

e NCU 720.3 PN mit:
— Einem Single Motor Module fiir einen Motor mit SMI (Sensor Module Integrated)

— Einem Double Motor Module fiir zwei Motoren mit jeweils einem SMC20 (Sensor
Module Cabinet).

o NX 15.3 mit:

— Einem Single Motor Module fiir einen Motor mit zwei SMC20 fur die Geber.

® FEinspeisung (Active Line Module)

| |
I |

Lo |

Lol

Lol {

[ |

[ |

} } | X500
Lo s s |

| 85§ S5 § || X520
[ X X X X X X |1 | SMC20
Lo \

| Do

Lo

| 1 |Ncu720 | 2 Active Line Single Motor | Single Motor | Double Motor } }

|‘ } = Module Module 1 Module 1 Module 2 [ }

N B

| \ L

Lo D

[ 4 \ Pl

Lol L

Lol L

Lo L

I AN

. - |

I \“\ |
S AN - | Antriebsobjekte
! | ; fiir die NCU
| Antriebsobjekt fiir NX | |

| X

|

|

|

Spindel @
= X

Bild 5-1 Beispielkonfiguration SINAMICS S120
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5.1 Konfigurationsbeispiele

Literatur
Weitere DRIVE-CLiQ-Komponenten des SINAMICS-Antriebsverbandes finden Sie in:
SINAMICS S120 Geratehandbuch "Control Units und ergdnzende Systemkomponenten"
/GH1/

51.2 Beispiel: Parallelschaltung mit TM120

Anwendung: 4 parallel geschaltete Motoren

Beispiel-Topologie:

TM120 SMx
X500
=
X501 X500
— =
ALM SMM
4 x Temperatur-Eingang
X202 X202
SINUMERIK — =
Steuerung —= —= weitere SMM oder DMM
X200 X200
= =]
X100 TM120 ‘ ‘ ‘ ‘
Tl | X500
= = M1 ... M4
xioz | X501
— —

4 x Temperatur-Eingang

M1 ... M4 Motor 1 ... Motor 4
Je Motor sind 1 x KTY und 1 x (3 PTC in Reihenschaltung) angeschlossen.

SMx Sensor Module (Motorgeber)
ALM Active Line Module

DMM Double Motor Module

SMM Single Motor Module

TM120 Terminal Module

Fir die dargestellte Topologie werden 4 KTY-Sensoren und 4 PTC-Sensoren benétigt:

® Pro Primarteil gibt es 1 KTY-Sensor (Temp-F) und 3 in Reihe geschaltete PTC-Sensoren
(Temp-S)

Es werden zwei TM120 bendtigt:

® Ein TM120 wird in Reihe zwischen Motor Module und Gebermodul SMx automatisch
verschaltet.

® Ein TM120 wird direkt an ein Line Module gesteckt: Hier ist eine manuelle Verschaltung
durch den Inbetriebsetzer notwendig.
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5.1 Konfigurationsbeispiele

MaRnahmen am TM120:
1. TM120 zwischen Motor Module und Gebermodul SMx

Mit diesem TM120 werden 4xKTY ausgewertet => Sensortypen mussen per Servo-
p4610/TM-p4100 ausgewahlt werden. Die zugehoérige Temperatur wird per Servo-
r4620/TM120-r4105 ausgegeben.

2. TM120 direkt an Line Module

Mit diesem TM120 werden 4xPTC ausgewertet => Sensortypen missen per TM-p4100
ausgewahlt werden. Die zugehdrige Temperatur wird per Servo-r4105 ausgegeben.

Einstellung der Schwellwerte im Kontext PTC:
— TM120-p4102[x]=251 => Auswertung aus
— TM120-p4102[x]=120 => Auswertung ein

Zuordnung der TM120-Reaktion mittels Stérungspropagierung an den Antrieb
=> Einstellung der Propagierung per Servo-
p0609=BICO:<Objektnummer>TM120:4105.0

Zuordnung der Alarme zum Motor
Die auftretenden Fehlermeldungen werden den Motoren wie folgt zugeordnet:
® Temperaturkanal auf TM120 in Reihenschaltung mit Motor Module und Geber:
Alarm 207015 <Ortsangabe>Antrieb: Motortemperatursensor Warnung
Alarm 207016 <Ortsangabe>Antrieb: Motortemperatursensor Stérung
Alarm 235920 <Ortsangabe>TM: Fehler Temperatursensor Kanal 0

In diesem Fall wird eine Meldung mit Bezug zum Motor und zur Temperaturkomponente
ausgegeben, aus der der betroffene Motor ersichtlich ist.

® Temperaturkanal auf TM120 direkt an Line Module:
Alarm 235207 <Ortsangabe>TM: Temperatur Stér-/Warnschwelle Kanal 0 tberschritten
Besonderheit bei PTC:
TM120-r4105 = -50 Temperatur ist unterhalb der Nennansprechtemperatur
TM120-r4105 = 250 Temperatur ist oberhalb der Nennansprechtemperatur

In diesem Fall wird eine Meldung nur mit Bezug zur Temperaturkomponente
ausgegeben.

Aus der Information zum TM120 kann der betroffene Motor ermittelt werden.
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5.2 Klemmenbelegung

5.2 Klemmenbelegung

5.2.1 Klemmenbelegung NCU 7x0.3 PN

Mit der SINAMICS-Geratekonfiguration (Seite 83) werden folgende Klemmen auf einer
NCU 7x0.3 PN vorbelegt:

o X122
o X132
o X142

Die nachfolgenden Tabellen listen fir die Klemmleisten X122, X132 sowie X142 der NCU
die Belegung der Klemmen auf.

5.2.2 X122 Klemmenbelegung
Klemme Signalname | Funktion Vorbelegung
X122.1 DI O Eingang EIN/AUS1 Einspeisung (wenn an der NCU X

eine Einspeisung mit DRIVE-CLiQ Anschluss
betrieben wird)

X122.2 DI 1 Eingang 2. Betriebsbedingung AUS3 Antriebe X
"AUS3-Schnellhalt"

Abbremsen mit projektierbarer AUS3-Rampe (p1135,
p1136, p1137), dann Impulsléschung und
Einschaltsperre. Der Antrieb wird geflihrt stillgesetzt.
Fir jeden SERVO kann das Bremsverhalten separat
eingestellt werden.

X122.3 DI 2 Anwahl Sicherer Halt Gruppe 1 -

SH/SBC - Gruppe 1 SINAMICS Safety Integrated
(Freigabe SH = p9601)

X122.4 DI 3 Anwahl Sicherer Halt Gruppe 2 -

SH/SBC - Gruppe 2 SINAMICS Safety Integrated
(Freigabe SH = p9601)

X122.5 DI16 frei verfligbar -
X122.6 D17 frei verflgbar ---
X122.7 Masse fir Klemme 1...6

X122.8 Masse fur Klemme 9, 10, 12, 13

X122.9 DI/DO 8 Status Sicherer Halt Gruppe 1 -

SH/SBC - Gruppe 1
SINAMICS Safety Integrated

X122.10 DI/DO 9 Status Sicherer Halt Gruppe 2 ---

SH/SBC - Gruppe 2
SINAMICS Safety Integrated

X122.11 Masse fur Klemme 9, 10, 12, 13 -
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5.2 Klemmenbelegung

Klemme Signalname | Funktion Vorbelegung |

X122.12 DI/DO 10 Eingang Externe Nullmarke -
Bero 1 — "Nullmarkenersatz"

X122.13 DI/DO 11 Eingang Messtaster 1 - Zentrales Messen X
(Kontrolle MD13210 = 0)
Eingang Messtaster 1 - Dezentrales Messen -
Kontrolle MD13210 = 1)

X122.14 Masse fir Klemme 9, 10, 12, 13

In der Spalte "Vorbelegung" sind die Signale mit "x" gekennzeichnet, bei der die SINAMICS-
Geratekonfiguration die zugehérigen SINAMICS-Parameter setzt.

5.2.3 X132 Klemmenbelegung
Klemme Signalname | Funktion Vorbelegung
X132.1 Dl 4 frei verfligbar -
X132.2 DI 5 frei verfigbar ---
X132.3 DI 6 frei verfugbar -
X132.4 DI 7 Einspeisung Rickmeldung Netzschitz (wenn an der ---
NCU eine Einspeisung mit DRIVE-CLiQ Anschluss
betrieben wird)
X132.5 DI20 frei verfligbar -
X132.6 DI21 frei verfligbar -—-
X132.7 Masse fiir Klemme 1...6
X132.8 Masse flir Klemme 9, 10, 12, 13
X132.9 DI/DO 12 Ausgang: Einspeisung Betrieb (wenn an der NCU eine X
Einspeisung mit DRIVE-CLiQ Anschluss betrieben
wird)
Eingang 2. Betriebsbedingung AUS2 Antriebe
X132.10 DI/DO 13 Ausgang: Status Einspeisung einschaltbereit (wenn an X
der NCU eine Einspeisung mit DRIVE-CLiQ Anschluss
betrieben wird)
Eingang 2. Betriebsbedingung AUS2 Antriebe
Eingang externe Nullmarke 2 -
Eingang Messtaster 2 - Zentrales Messen -
Eingang Messtaster 2 - Dezentrales Messen -—-
X132.11 Masse fir Klemme 9, 10, 12, 13
X132.12 DI/DO 14 Eingang 2. Betriebsbedingung AUS2 Antriebe -—-
Eingang externe Nullmarke 3 -
Eingang Messtaster 2 - Zentrales Messen -
Eingang Messtaster 2 - Dezentrales Messen -
Einspeisung Ansteuerung Netzschiitz -
X132.13 DI/DO 15 Eingang 2. Betriebsbedingung AUS2 Antriebe -—-
Eingang externe Nullmarke 4 -
Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.2 Klemmenbelegung

Klemme Signalname | Funktion Vorbelegung

Eingang Messtaster 2 - Zentrales Messen -

Eingang Messtaster 2 - Dezentrales Messen -
X132.14 Masse fiur Klemme 9, 10, 12, 13

In der Spalte "vorbelegt" sind die Signale mit "x" gekennzeichnet, bei der die SINAMICS-
Geratekonfiguration die zugehérigen SINAMICS-Parameter setzt.

5.24 X142 Klemmenbelegung
Klemme Signalname | Funktion Vorbelegung
X142.1 - reserviert ---
X142.2 - reserviert -
X142.3 DIO NCK-Eingang $A_IN[1] fest
X142.4 DI1 NCK-Eingang $A_IN[2] fest
X142.5 Masse fiir Klemme X142.3, 4, 6,7, 9, 10, 12, 13 ---
X142.6 DI2 NCK-Eingang $A_IN[3] fest
X142.7 DI3 NCK-Eingang $A_IN[4] fest
X142.8 Spannungsversorgung -—-
X142.9 DO4 NCK-Ausgang $A_OUT[1] fest
X142.10 DO5 NCK-Ausgang $A_OUT[2] fest
X142.11 Masse fur Klemme X142.3, 4,6, 7,9, 10, 12, 13 ---
X142.12 DO6 NCK-Ausgang $A_OUT[3] fest
X142.13 DO7 NCK-Ausgang $A_OUT[4] fest
X142.14 Masse fur Klemme X142.3, 4,6, 7,9, 10, 12, 13 ---
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5.2 Klemmenbelegung

5.25 Klemmenbelegung NX 1x.3
Die Tabelle listet fur die Klemmleiste X122 die Belegung der Klemmen auf einer NX 1x.3 auf.

Mit der SINAMICS-Geratekonfiguration wird folgende Vorbelegung eingestellt:

Nummer | Funktion | Signal Vorbelegung

X1221 DI O Eingang EIN/AUS1 Einspeisung (wenn an der NX eine X
Einspeisung mit DRIVE-CLIQ Anschluss betrieben wird)

Eingang Einspeisung Betrieb - "Einspeisung Bereitsignal" X
(wenn an der NX keine Einspeisung mit DRIVE-CLIQ
Anschluss betrieben wird)

X122.2 DI 1 Eingang 2. Betriebsbedingung AUS3 Antriebe X
frei verfligbar --
X122.3 DI 2 Anwabhl Sicherer Halt Gruppe 1 -

SH/SBC - Gruppe 1 SINAMICS Safety Integrated (Freigabe
SH = p9601)

X122.4 DI 3 Anwabhl Sicherer Halt Gruppe 2 -

SH/SBC - Gruppe 2 SINAMICS Safety Integrated (Freigabe
SH = p9601)

X122.5 DI 16 frei verfigbar --
X122.6 DI 17 frei verfugbar --
X122.7 Bezugspotenzial fiir Klemme 1...6
X122.8 Masse
X122.9 DI/DO 8 | Status Sicherer Halt Gruppe 1 -

SH/SBC - Gruppe 1
SINAMICS Safety Integrated

X122.10 |DI/DO9 | Status Sicherer Halt Gruppe 2 -

SH/SBC - Gruppe 2
SINAMICS Safety Integrated

X122.11 | Masse
X122.12 | DI/DO 10 |Eingang Externe Nullmarke --
Bero 1 — "Nullmarkenersatz"
X122.13 | DI/DO 11 | Eingang externe Nullmarke 2/1 --
Eingang 2. Betriebsbedingung AUS2 Antriebe --

X122.14 | Masse

In der Spalte "vorbelegt" sind die Signale mit "x" gekennzeichnet, fiir die bei der SINAMICS-
Geratekonfiguration die zugehdrigen SINAMICS-Parameter gesetzt werden.

Siehe auch

Automatische Geratekonfiguration (Seite 83)

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
78 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0



Inbetriebnahme NC-gesfeuerte Antriebe

5.2.6

Unterstitzung der Klemmenbelegung
In folgender Ubersicht sehen Sie die Klemmenbelegung der am SINAMICS-Antriebsverband

beteiligten Antriebsgerate (NCU, NX) im Inbetriebnahme-Tool V7.7.

Unterstiitzung der Klemmenbelegung

5.2 Klemmenbelegung

Meni "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebsgerate" > "Eingédnge/Ausgénge":

Inbetrieb
e | RACK1003

| JOG Ref MPFO

Kanal unterbrochen

/1 Halt: kein NC - Ready

8080 J

Eingéinge / Ausginge

eingegeben

Es wurde(n) 4 Option(en) gesetzt

Programm abgebrochen

und kein License Key zur Lizenzierung

DP2 Slave3.CU_003[1]

Signal [Ein/Aus[0/1 [ Klemme

Klemme [0/1]Ein/Aus[Signal

Eingang EIN/AUS1
Einspeisung

Eingang 2 AUS3
Antriebe

?-Anwahl Sicherer Halt
[SH) Gruppe 1
?-Anwahl Sicherer Halt
[SH) Gruppe 2
?-Status Sicherer Halt
[SH] Gruppe 1
?-Status Sicherer Halt
[SH] Gruppe 2
?-Eingang exteine
Nullmarke

Eingang Messtaster 1
{zentral]

Ein 0 X122.1 |X132.1
Ein 0 X1222 |X132.2
Ein 0 X122.3 |X132.3
Ein 0 X122.4 [X132.4
Ein 0 X1227 |X132.7
Ein 0 X1228 |X132.8
Ein 0 X122.10 [X132.10

Ein 0 X122.11 [X132.11

a

a

a

1]

Ein

Eingang $A_IN[1]
Eingang $A_IN[2]
Eingang $A_IN[3]
Eingang $A_IN[4]
Status Einspeisung

betiiebsbereit

Status Einspeisung
einschaltbereit

7-Ausgang $A_0DUT[2]

Ausgang $4_0UT[1]

ALM_3.3:2

(7] Driicken Sie ‘Standard setzen’. um die Standard-Yerdrahtung zu verwenden

Konfigura-

tion Topologie

Bild 5-2

PROFIBUS- | Verschal-
Anbindung tungen
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5.3 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

5.3

5.3.1

Einleitung

Alarmreaktion

80

Geflhrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Reset (Warmstart) flir NCK und Antriebssystem auslésen

Nach dem Hochlauf des Systems befinden Sie sich im Bedienbereich "Maschine":

7| % 5
SIEMENS |
# RESET
WES Position [mm] T.F.5 flle G-
X 0000 T Funktionen
Y 0.000
? 0.000 F 0.880 -
8.888  mm/min  68%

Posi-
A
Im vorhergehenden Schritt zum Laden des Projektes zur PLC (Seite 55) , wurde diese in

den Zustand STOP versetzt. Dieser STOP-Zustand wird vom NCK, mit entsprechender
Alarmreaktion, als Ausfall der PLC interpretiert.

Zur Synchronisation PLC-NCK ist ein "Reset (po)" (Warmstart) notwendig. Dabei kann es zu
Alarmreaktionen kommen. Die Ausgabe aller Alarme als Liste finden Sie im Bedienbereich
"Diagnose" - "Alarme". Weitere Unterstitzung zur Diagnose des Antriebssystems wird im
Kapitel Diagnose Antriebssystem (Seite 128) beschrieben.
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Bedienfolge NCK-Reset auslésen

1. Dricken Sie die Taste <MENU SELECT> und wéahlen den Bedienbereich

"Inbetriebnahme”.

MENU
SELECT

5.3 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Der Bedienbereich Inbetriebnahme ohne Kennwort wird angezeigt:

A | &

Maschinenkonfiguration
Maschinenachse

Index Name Tup

1 X1 Linear
2 1 Linear
3 2 Linear

Mr.

Antrieb
Bezeichner

fAiktuelle 2ugriffsstufe: Schliisselschalter 1

i_ Masch. !

daten

NG

2. Dricken Sie "Kennwort...".

3. Driicken Sie "Kennwort setzen.

Motor

Tup Kanal
GHAN1
GHAN1
GHAN1

= System
Q U = daten

Change
language

4. Geben Sie das Kennwort fur die Zugriffsstufe "Hersteller" ein.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.3 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

5. Bestatigen Sie mit "OK".

Maschinenkonfiguration

Maschinenachse Antrieb Motor

Index Name Tup Nr.  Bezeichner Tup Kanal
1 X1 Linear GHAN1
2 1 Linear GHAN1
3 2 Linear GHAN1

Aktuelle 2ugriffsstufe: Hersteller

6. Dricken Sie den Softkey "Reset (po)".

7. Beantworten Sie die Frage "Wollen Sie fir NCK und das gesamte Antriebssystem (alle
Antriebsgerate) einen Reset (Warmstart) auslésen?" mit dem Softkey "ja".

Die PLC geht in den Zustand RUN. Anschlieend wird die geflihrte Inbetriebnahme der
SINAMICS Antriebe gestartet. Fahren Sie mit den im folgenden Kapitel beschriebenen
Schritten fort.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.3 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

5.3.2 Automatische Geratekonfiguration

Automatische Geratekonfiguration
Vorgehensweise:

Sie haben das Kennwort fiir Hersteller gesetzt und ein Reset (Warmstart) angestoRen. Es
wird folgender Alarm ausgelost:

"120402 ...SINAMICS-Erstinbetriebnahme erforderlich!".

1. Nachdem das gesamte Antriebssystem hoch gelaufen ist, wird folgender Dialog zur
automatischen Geratekonfiguration angezeigt:

“\ ﬁ RELEUPR S pus3.Slaves: # (CU_L3.3:1): SINAMICS-Erstinbetriebnahme erforderlich!

Fiir das Antriehssystem (alle Antriebsgerite) muss eine Geratekonfiguration durchgefithrt
werden.

Dazu wird automatisch zum Dialog 'Inbetriebnahme > Antriebssystem > Antriehsgerite"
gewechselt.

Soll die Geratekonfiguration fiir alle Antriebsgerate durchgefithrt werden?

x

Abbruch

v
0K

2. Driicken Sie "OK".

Wenn Sie "Abbrechen" driicken, kdnnen Sie eine manuelle Inbetriebnahme durchfiihren
(siehe Kapitel Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe (Seite 106)).

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.3 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

3. Die einzelnen Schritte der automatischen Geratekonfiguration werden im folgenden
Dialog nacheinander aufgeblendet:

- DPBB3.5laveBB3: A_IMF_A2{2) Komponente Line_Module_2:
\ ?j% 206260 * Einspeisung: Temperatur im Netzfilter zu hoch.

Konfiguration DP3.SLAVE15:CU_NX_CX, 126(1)|
Achse  Antriebsobjekt Komponente -Nr. FW-Uersion FW-Karte -Typ

Inbetriebnahme

Das Antriebsgerat DP3.SLAVE3:CU_I_083(1)
wird konfiguriert.

Das kann abhéngig vom Aushau des
Antriebssystems bis zu mehreren Minuten
dauern.

Danach wird die Anzeige aktualisiert...

Die Reihenfolge der Antriehsohjekte wird aus
der Projektierung fiir den
Prozessdatenaustauseh ermittelt und in den
zugehirigen Parameter eingetragen

x
3 i I Rbbruch

4. Nachdem die Geratekonfiguration abgeschlossen ist, erscheint folgender Dialog:

\ m 206261 IS DPBB3.5laveBB3: ALM_3.3:2 (2) Komponente Line_Module_2:

JOG Einspeisung: Temperatur im Netzfitter dauerhaft zu hoch.
Konfiguration DP3.SLAVE15:CU_NX_CX_126(1 )|
Achse  Antriebsobjekt Komponente -Nr. FW-Uersion FW-Karte -Typ Ug

Inbetriebnahme

Damit der zyklische Datenverkehr zwischen NCK
und SINAMICS an die Konfiguration des
SINAMICS angepasst wird, sollte ein NCK Power-
On-Reset (Warmstart) durchgefiihrt werden.

Soll ein NCK Power-On-Reset (Warmstart)
durchgefiihrt werden?

=] ] i =

5. Drucken Sie "Ja".
Wahrend NCK Power-On-Reset werden folgende Hinweise aufgeblendet:
"Warten auf Kommunikation zur NC"
"Warten auf Kommunikation zum Antrieb"

"Warten bis Kommunikation wiederhergestellt ist"

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.3 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Nach der automatischen Geratekonfiguration wird automatisch geprift, welche
Einspeisungen und Antriebe (SERVO) noch parametriert/in Betrieb genommen werden
mussen. Die Inbetriebnahme flhrt Sie Gber folgenden Dialog zu den einzelnen, noch

nicht in Betrieb genommenen, Antriebsobjekten.

\ m 206260 DPBA3.5laveddd: ALM_3.3:2 (2) Komponente Line_Module_2:

JOG Einspeisung: Temperatur im Netzfilter zu hoch.
Konfiguration DP3.5LAVE15:CU_NX_CX_126(1
Achse Antriebsobjekt Ki it -Nr  FW-Uersion FW-Karte -Typ K

Inbetriehnahme

Die Konfiguration des Antriebsgerates ist
ahgeschlossen.Setzen Sie nun die
Inhetriebnahme im Bereich 'Einspeisungen’' fort.
Wahlen Sie dazu 'Einspeisungen’ .

Wahlen Sie '0K', um die Inbetriebnahme im
aktuellen Dialog fortzusetzen.

Einspei-
sungen

=] i I =]

6. Dricken Sie den Softkey "Einspeisungen”, um mit der Parametrierung der Einspeisung

im folgenden Kapitel fortzufahren.
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5.3 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

5.3.3 Parametrierung der Einspeisung
Bedienfolge
Das System erkennt, dass die Einspeisung nicht in Betrieb genommen wurde und dass eine
Inbetriebnahme erforderlich ist:
1. Wahlen Sie Menii "Inbetriebnahme” > "Antriebssystem" > "Einspeisungen”.
DPBB3.5laueB83: ALM_3.3:2(2) Ki nte Line_Module_2:
206261 + Einspeisu;rj;':3 Temperatur im Nelzfiﬂg.:p;:lfersai:n:u hl]'::hl..I ¢
..\Einspeisungen\lUbersicht DP3.SLAVE3:ALM_3.3:2 (2)
Antriebsobjektname: ALM_3.3:2 (2)
RAntriebsobjekityp: ACTIVE INFEED CONTROL
PROFIBUS Telegramm: Freie Telegrammprojektierung mit BICO
Die Einspeisung ist nicht in Betrieb genommen.
Die Inbetriebnahme der Einspeisung kinnen Sie mit 'Andern' durchfiihren.
ALM_3.3:2.Line_Module_2 (Einspeisung)
Einspeisung Typ: LM_ACDC
Bestellnummer: 65L3136-7TE21-6AA3
Codenummer: 18815
Seriennummer: T-LJ12691061
Komponentenhummer: 2
Bemessungsleistung: 16.00 kUl
Zwischenkreisspannung Sollwert: 560.00 U
LED des Line Module zur Erkennung blinkend schalten: []
Konfigura— Einspeis.—
tion Parameter
2. Die Inbetriebnahme erfolgt iber den vertikalen Softkey "Andern".
Der Antriebsassistent fiihrt Sie durch die Inbetriebnahme, indem Sie den Softkey
"Néchster Schritt" betatigen.
DPBB3.5laveBB3: ALM_3.3:2(2) Ki nte Line_Module_2:
m 206261 + Einspﬁisuz:':3 Temperatur im Hmﬂiﬂgugg:arﬁm;n:u hl]l][:hlfE
...\Einspeisungen\Konfiguration DP3.SLAVE3:ALM_3.3:2 (2)
Erkanntes Line Module:
Tup (Bestell-Nr) Bemessungsleistung Bemessungsstrom Codenummer
65L3138-7TE21-6AR3 16.00 kL) 27.80A 10815
[CJLED des Line Module zur Erkennung blinkend schalten
Net=filter: Wideband Line Filter Booksize 488 U 16 kLJ (65L3080-8BE21-6ARB)
[JVcltage Sensing Module vorhanden
[JBremsmodul extern Nzchster
Schritt
Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.3 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

3. Wahlen Sie das NetZzfilter aus: Im diesem Beispiel ist ein Wideband Line Filter (16 kW)
vorhanden.

\ 206261 i DPBB3.5laveBBd: ALM_3.3:2 (2) Komponente Line_Module_2:
JOG Einspeisung: Temperatur im Metzfitter dauerhaft zu hoch.

..\Einspeisungen\Konfiguration-Netzdaten DP3.5LAVE3:ALM_3.3:2 (21
Schritt
[vINetz-f2wischenkreisidentifikation beim ersten Einschalten

(Die ermittelten Werte werden netzausfallsicher gespeichert)

Achtung:

Wird nachtriglich die 2wischenkreiskapazitat des Antriebsverbandes verindert
(Entfernen/2ufiigen weiterer Gerate), so ist erneut eine Identifikation durchzufiihren.

Gerite-Anschlussspannung: 460 U
Netznennfrequenz: 50-6@ Hz
Hinweis:

Bei einer Gerate—Anschlussspannung von mehr als 415U wird das Active Line Module als
ungeregelte Ein—/Riickspeisung bhetrieben.

Nachster
Schritt

4. Ubernehmen Sie hier die Voreinstellung (siehe auch: Netzdaten der Einspeisung
Uberprifen (Seite 156)).

\ % 206260 1 DPBA3.5laveBdd: ALM_3.3:2 (2) Komponente Line_Module_2:
JOG Einspeisung: Temperatur im Netzfitter zu hoch.

...\EinspeisungenKonfiguration—Klemmenverdrahtung DP3.SLAVE3:ALM_3.3:2 [2]
Schritt
MIKonfiguration ist SINUMERIK-konform

[IStandard-Klemmenverdrahtung setzen

[VISINAMICS-interne Netzschitzansteuerung

Ausgangsklemme Einspeisung Ansteuerung Netzschiitz: |X132.12

Eingangsklemme Einspeisung Riickmeldung Netzschiitz: |X132.4 | -

Nachster
Schritt
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5. Wabhlen Sie hier die Klemmenverdrahtung.

\ m 206260 lv DPBB3.5laveBB3: ALM_3.3:2 (2) Komponente Line_Module_2:

JoG Einspeisung: Temperatur im Netzfilter zu hoch.
..\Einspeisungen\Konfiguration—Zusammenfassung DP3.SLAVE3:ALM_3.3:2 (2]
Schritt
Folgende Daten der Einspeisung sind eingegeben:
Einspeisung: 1~

Antriebsobjekt Name: ALM_3.3:2

Line Module Name: Line_Module_2

PROFIBUS Telegramm: Freie Telegrammprojektierung mit BICO

Komponentennummer: 2

Antriebsobjekttyp: LM_ACDC

Bestellnummer: 65L3130-7TE21-6AA3

Bemessungsleistung: 16.00 klJ

Z2uischenkreisspannung Sollwert: 600.68 U

Codenummer: 16815

Seriennummer: T-W12091061

Netzfilter: Widehand Line Filter Booksize 468 U 16 kiJ (65L.30080-0BE21-6AAB)
Netznenndaten:

Netz-/2wischenkreisidentifikation heim ersten Einschalten

Gerate—Anschlussspannung: 480.66 U

Netznennfrequenz: 56-66 Hz M
Klemmenverdrahtung:

BICO-Uerschaltungen fiir Standard-Klemmenverdrahtung

[“IText in der Datei fuser/sinumerik/hmiflog/config/ALM_3.3.2.txt speichern:

=T

In der Zusammenfassung Uberprifen Sie die Konfiguration. Die Konfiguration der
Einspeisung ist damit beendet. Optional kdnnen Sie die Konfigurationsdaten in einer
Textdatei speichern.

6. Driicken Sie den Softkey "Fertig >".

\ m 206260 IS DPBB3.5laveBB3: ALM_3.3:2 (2) Komponente Line_Module_2:
JOG Einspeisung: Temperatur im Netzfitter zu hoch.

...\EinspeisungenKonfiguration—Zusammenfassung DP3.SLAVE3:ALM_3.3:2 (2)|

Folgende Daten der Einspeisung sind eingegeben:

Einspe Einspeisung A
Antn
Linel Die Konfiguration von Einspeisung ALM_3.3:2 ist fertiggstelit.
PRQ

Kor| Damit die Konfiguration von Einspeisung ALM_3.3:2 iiber einen Neustart
Antr| hinaus erhalten bleibt, miissen die Daten nichtflichtiy gespeichert
SES werden.

e

2uwig

Seri| Mdchten Sie die Daten von Einspeisung ALM_3.3:2 nichtfliichtig
Netd speichemn?

Netzne

Net

Gerawermsor PATUNY. F99.00

Netznennfrequenz: 56-60 Hz =
Klemmenverdrahtung:

<]

BICO-Uerschaltungen fiir Standard-Klemmenverdrahtung

MText in der Datei fuser/sinumerik{hmiflog/confin/ALM_3.3.2.txt speichern:
a

7. Dricken Sie "ja" um die Daten nichtfliichtig zu speichern.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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8. Nach der Inbetriebnahme der Einspeisung wird automatisch geprift, welche Antriebe
(SERVO) noch in Betrieb genommen werden missen. Es erscheint folgender Dialog:

0PBA3.5laveBA3: ALM_3.3:2 (2 :
\ ?100? 206400 Einspeisung: Metzdatenidentifikation angew3hit; aktiu
...\Einspeisungen\Konfiguration—Zusammenfassung DP3.SLAVE3:ALM_3.3:2 (2)|

Folgende Daten der Einspeisung sind eingegeben:

Einspeisung:
Antriebsobjekt Name: ALM_3.3:2
Line Module Name: Line_Module_2

>

Antriehe

Antriebsobjekttyp Mindestens ein Antrieb ist nicht in Betrieh
Bestellnummer: 6 BN IIHIT

Zuischenkreisspa LJahlen Sie '0K' um den Antrieb jetzt in Betrieb

Codenummer: 10¢ zu nehmen.

Seri T
szlzi:}?;rr:nlﬂsreba Wahlen Sie 'Abbruch' um den Uorgang 21-6AAR)

Netznenndaten: abzubrechen und den Antrieb zu einem spateren
Netz—/Zuischenk Zeitpunkt in Betrieb zu nehmen.
Gerate—Anschlussspannung: 480.60 U
Netznennfrequenz: 56-68 Hz M

Klemmenverdrahtung:

BICO-Uerschaltungen fiir Standard-Klemmenverdrahtung

MIText in der Datei fuser/sinumerik/hmi/log/config/ALM_3.3.2 it speichern:

=T

9. Dricken Sie "OK", um mit den Schritten der Inbetriebnahme der Antriebe fortzufahren
(siehe auch: Parametrierung der Antriebe (Seite 91)).

Das Ubersichtsbild der Einspeisung wird angezeigt, wenn "Abbruch" gedriickt wurde:

...\Einspeisungen’ibersicht DP3.SLAVES:ALM_3.3:2 ()

Antriebsobjektname: ALM_3.3:2(2)
Antriebsobjekttyp: ACGTIVE INFEED GOMTROL
PROFIBUS Telegramm: Freie Telegrammprojektierung mit BICO

ALM_3.3:2.Line_Module_2 (Einspeisung)

Einspeisung Typ: LM_ACDC
Bestellnummer: B5L3138-7TEM-6AA3 Netzdaten
Codenummer: 18815
Seriennummer: T-W12891861
Komponentennummer: 2 -
Bemessungsleistung: 16.88 kW
Zwischenkreisspannung Sollwert: 666.68 U -
LED des Line Module zur Erkennung blinkend schalten: []

e

Konfigura-
tion

Einspeis.—
Parameter

Bild 5-3 Einspeisungen\Ubersicht (Seite 1)
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90

...\Einspeisungen’ibersicht

Bild 5-4

Metzilter

Tup:
Bestellnummer:

Uoltage Sensing Module
Bestellnummer:
Komponentennummer:

Uoltage Sensing Module vorhanden:

Metznenndaten
Gerdte-fAnschlussspannung:
Netznennfrequenz:

Sonstige Daten

Betriebstyp:

Konfigura-
tion

DP3.5LAVE3:ALM_3.3:2(2)

Wideband Line Filter Booksize 488 U 16 kL)
65L3088-BBE21-6AAA

Nein
Netzdaten
4@8.88 U
58-68 Hz | |=

Zwischenkreisspannung geregelt (Active Mode)

Einspeis.—
Parameter

Einspeisungen\Ubersicht (Seite 2)

Hinweis

Hier endet hier die "Gefiihrte Inbetriebnahme". Sie kdnnen jetzt mit der " Manuellen
Inbetriebnahme (Seite 106) " weitere Inbetriebnahmeschritte durchfiihren.
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534 Parametrierung der Antriebe

Einleitung
Sie parametrieren/konfigurieren mit dem Antriebsassistenten folgende Komponenten:
e Motor
® Geber

e Schnittstellensignale

Parametrieren/Konfigurieren

Die gefuhrte Inbetriebnahme navigiert Sie gefiihrt durch die Inbetriebnahme der SINAMICS
Antriebe mit Motoren ohne SMI (Sensor Module Integrated).

Bei Motoren ohne SMI wird beim Parametrieren/Konfigurieren zwischen folgenden
Motortypen unterschieden:

® Listenmotoren (Standardmotoren, die in einer Liste mit dazugehoérigen Motordaten
hinterlegt sind) (Seite 92)

® Fremdmotoren (Seite 98)

Hinweis

Motoren mit SMI (DRIVE-CLiQ) werden vom Antriebsgerat automatisch bei der
Geréatekonfiguration mit einem Antriebsdatensatz (DDS), jedoch nur mit dem
Motormesssystem konfiguriert, d. h. Motoren mit SMI missen mit dem
Antriebsassistenten nur dann konfiguriert werden, wenn mehr als ein Antriebs-
/Motordatensatz (DDS/MDS) oder ein zweites (direktes) Messsystem erforderlich ist.
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5.3 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

5.3.4.1

Bedienfolge

Listenmotor-Inbetriebnahme mit Geber iber SMC

In unserem Beispiel soll ein Leistungsteil mit einem Listenmotor und Geber konfiguriert
werden. Sie befinden sich im Bedienbereich "Inbetriebnahme" - "Antriebssystem" —»
"Antriebe":

1.

Das System erkennt, dass ein Antriebsobjekt nicht in Betrieb genommen wurde und dass

eine Erst-Inbetriebnahme erforderlich ist:
U 205400
..\Antriebe\[bersicht

DP883.5laveBB3: ALM_3.3:2(2) :
Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlt aktiu

Antriebsobjektname (—Nr):

Motordatensatz (MDS):
Antriebsdatensatz (DDS):

Das Antriebsobjekt ist nicht in Betrieh genommen.
Die Inhetriebnahme des Antriebs kénnen Sie mit 'Andemn’ durchfithren.

Leistungsteil (Motor_Module_3)

SERU0_3.3:3 (3)
Antriebsohjektyp: SERVO

8=
0

Leistungsteiltyp:

Bestellnummer:

Codenummer:

Seriennummer:
Komponentennummer:
Leistungsteil-Bemessungsleistung:
Leistungsteil-Bemessungsstrom:
Erkennung iiber LED:

65L3120-1TE23-8AA3

MM_1AXIS_DCAC

100885
T-U02070812
3
16.18 kW
30.00 A
L]

Antriehs-
Parameter

DPBB3.5laueBf3: ALM_3.3:2(2) :
Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlt/ aktiu

...\Antriehe\Konfiguration - Motor Module
Konfiguration des Motor Module:

Tup (Bestell-Nr.)
65L3120-1TE23-0Axx

Bemessungsleistung Bemessungsstrom
16.10 klJ 30.00 A

[CJLED des Motor Module zur Erkennung blinkend schalten

DP3.5LAVE3:SERVO_3.3:3 (3) MDSA

Codenummer

10605

Funktionsmodule:

[IDSC mit Spline

[JAdvanced Positioning Control (APC)
[JErweitertes Stillsetzen und Riickziehen
[Tragheitsmomentschatzer

92

x

Abhruch
Nachster
Schritt
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3. Der Typ des Motor Module wird erkannt und ausgegeben. Aktivieren Sie die

5.3 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

vorhandenen Funktionsmodule.

I 206400

DPBB3.SlaveBBd: ALM_3.3:2(2) :

Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlt/ aktiu

...\Antriehe\Konfiguration - Motor

Motorauswahl: © Standardmotor aus Liste auswahlen

O Motordaten eingeben

DP3.SLAVE3:SERUO_3.3:3 (3) MDSA QLI DY
Schritt

[Vorlage aus Liste

Muotortyp: [

1PH7 Asynchronmotor

Auswahl Motor

Typ (Bestell-Nr)

CI1PH7103-xxGxx-xLxx
CHHPH7103-xxFxx—xLxx
[ 11PH7103-xxDxx-xLxx
[VI1PH7101 =xxFxx=-xLxx
[ 11PH7186-xxBxx—xxxx
I PH7186-xxLxx—xxxx
[ I1PH7186=xxFxx=xxxx
[ 11PH7137-xxBxx—xxxx
[C11PH7288-xxFxx—xxxx

Schaltungs- Bemessungs— Bemessungs— Bemessungs-—

Suche: |

art leistung

Stern 7.00 kL)

Stern 5.50 ki

Stern 3.70 kU

Stern 3.70 kL

Stern 26.50 kiJ
Stern 106.00 kW
Stern 85.00 kLJ
Stern 9.00 kL)

Dreieck 340.00 kW

strom
1212R
13.60A
960 A
976 A
6708 A
235880
169.88 A
2230R
586.00 A

[~
=

drehzahl
2000.00 U/min
1508.06 U/min
1008.08 U/min
1500.00 U/min
500.80 U/min
2508.00 U/min
1750.08 U/min
500.80 U/min
1750.08 U/min

Nachster
Schritt

4. Wabhlen Sie die Option "Standardmotor aus Liste auswahlen".

5. Selektieren Sie mit den Tasten "Cursor Up/Cursor Down" den Motor.

6. Dricken Sie "Nachster Schritt >".

U 206400

DPBB3.5laveBfd: ALM_3.3:2 (2) :

Einspeisung: Hetzdatenidentifikation angewahlt/ akliu

...\Antriebe\Konfiguration - sonstige Motordaten

Konfiguration Motorhaltebremse
Keine Motorhaltebremse vorhanden

CJErweiterte Bremsensteuerung

DP3.SLAVE3:SERUO_3.3:3 (3) MDSA LIyl:Ih T
Schritt

7. Im Dialog "Konfiguration - Motorhaltebremse" kdnnen Sie die Auswahl der
Bremsansteuerung vornehmen. Falls wahrend der Geratekonfiguration eine
angeschlossene Bremse erkannt wird, dann aktiviert das System automatisch die
Bremsansteuerung und zeigt hier "Bremsansteuerung nach Ablaufsteuerung" als

Standard an.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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8. Driicken Sie "Nachster Schritt >".

.\ Kby 205400 DPEB3.5taueBB3: ALM_3.3:2(2) :
JoG Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlty aktiu

\Antriebe\Kanfiguration - Geberzuardnung DP3.5LAVEZ:SERU0_2.3:3 (3) Mnsa
Schritt
[v]Geber 1

\ Motor_Module_3.X202-5M_14-Encoder_15 [~ -
Sensor Module: SMx module sinfcos: SM_14 (14) X568
Geberdatensatznummer (EDS):

LED des Sensor Module zur Erkennung hlinkend schalten O

[Geber 2
\ [v]

Sensor Module:

Geberdatensatznummer (EDS): | [v]
LED des Sensor Module zur Erkennung blinkend schalten O

[JGeber 3
\ [v]
Sensor Module:

Geberdatensatznummer (EDS):

LED des Sensor Module zur Erkennung hlinkend schalten O
Schritt

Es wird eine Identifikation der ausgewahlten Geber angestoRen (Geber 1).

Geber mit EnDat-Protokoll kann das Antriebsgerat identifizieren. Diese Geber werden in
den Folgedialogen (Menu "Konfiguration - Geber 1") in der Geberliste selektiert.

..\\ o 205400 D8R3 SlaveBB3: ALM_3.3:2(2) :
JOG Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlt/ aktiu

...\Antriebe\Konfiguration — Geber 1 DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3 (3) MDSB|

Geber: Encoder_15

Sensor Module: SMx module sin/cos: SM_14 (14) X500 -
Auswahl Motorgeber

Gebertyp . Codenummer | -
[CIKein Geher Antriebe 8|

[JResalver 1-Speel Das Antriebsgerat konnte den angeschiossenen 1001 -
[CJResolver 2-Speet Geber nicht identifizieren. 1002

[IResolver 3-Speeq Bitte wahlen Sie einen Standardgeber aus der 1083

[IResolver 4-Speeq Geberliste aus oder geben _Sie die Geberdaten 1004 -
(712048, 1 Upp, A/B manuell ein. 2061

[]2048, 1 Upp, A/B 2002

1256, 1 Upp, A/B R 2003 -
(1406, 1 Upp, A/B R 2004

1512, 1 Upp, A/B R 2005,

1192 1 linn O/RR 2a0R 17 -

Wahlen Sie 'ldentifizieren', damit das Antriebsgerat den angeschlossenen Geber
identifiziert. Das setzt eine Unterstitzung durch den Geber voraus.

Fir Geber, die das Antriebsgerat nicht identifizieren konnte, wird in der Geberliste der
Eintrag "Kein Geber" selektiert. Der angeschlossene Geber muss konfiguriert werden.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Q\ KA 506400 DPBH3.5laueBB3: ALM_3.3:2 (2) :
JOG Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlt/ aktiu
\Antriehe\Konfiguration - Geber 1 DP2.5LAVE3:SERVO_3.3:3 (3) Mnsa
Schritt

Geber: Encoder_15

Sensor Module: SMx module sinfcos: SM_14 (14) X588 Identifi-
zieren
Auswahl Motorgeber -

Gebertyp Codenummer |*

[IKein Geber 8l

[ IResolver 1-Speed 1001|
[CIResolver 2-Speed 10082  |_eingeben
[IResolver 3-Speed 1003

[ IResolver 4-Speed 1004 -
[¥12648, 1 Upp, A/B C/D R 2001

(12048, 1 Upp, A/B R 2082

[ 1256, 1 Upp, A/B R 2603 -
(1460, 1 Upp, A/B R 2004

[1512,1 Upp, A/B R 2605

71167 1 linn O/R R 2anR 1Y M

Wahlen Sie 'ldentifizieren', damit das Antriehsgerat den angeschlossenen Geher

identifiziert. Das setzt eine Unterstiitzung durch den Geber voraus. "
Nachster

Schritt

9. Wahlen Sie den Motorgeber aus einer Liste aus. Selektieren Sie mit den Tasten "Cursor
Up/Cursor Down" den Geber. Alternativ kann auch das Gebersystem manuell Gber
Softkey "Daten eingeben" parametriert werden.

10.Dricken Sie "Daten eingeben”.

.\ % DPBB3.5laveBBd: ALM_3.3:2(2) :

JOG Einspeisung: Hetzdatenidentifikation angewahlt/ akliu
Geberdaten: Geber 1 DP3.SLAVE3: SERVO_3.3:3 (3) MDSE
Gebertyp Auflésung
@ rotatorisch Strichzahl/Umdrehung 2048
Messsystem
| inkrementell Sinus/Cosinus [~
Geherauswertung
SMx module sin/cos
Invertierung Nullmarken i
[IDrehzahlistwert invertieren | <onfiguration. eine Nullmarke/Umdrehung [~

[CLageistwert invertieren Abstand 2048 Striche
Externe Nullmarke Anzahl 1
Eingangsklemme|  Keine [~

Uberpriifen Sie die Geberdaten des angeschlossenen Gebers und bestéatigen Sie mit
"OK".

— Gebertyp
— Inkrementalspuren
— Nullmarken

— Synchronisation

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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11.Driicken Sie "Nachster Schritt >".

.\ Kby 205400 DPEB3.5taueBB3: ALM_3.3:2(2) :
JoG Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlty aktiu

.\Antriehe\Kanfiguration - Regelungsart/Sollue... DP3.5LAVE3:SERVO_3.3:3 (3) Mnsa
Schritt

Regelungsart: Drehzahlregelung (mit Geber)

PROFIBUS PZD Telegramm: | SIEMENS Telegramm 136, PZD-15/19 [~

Die PROFIBUS-Prozessdaten werden entsprechend dem gewahlten Telegrammtyp auf
BICO-Parameter verschaltet. Diese BICO-Parameter kinnen nicht nachtraglich verandert
werden.

Anzahl DDS fiir diesen MDS:
Nachster
Schritt

12.Stellen Sie die Anzahl der benétigten Antriebsdatensatze (DDS, Drive Data Set) ein.
Voreingestellt ist ein Antriebsdatensatz.

13.Sie kénnen die Einstellungen fiir die Regelungsart und den PROFIBUS-Telegrammtyp
andern.

Die Regelungsart und das PROFIBUS-Telegramm sind in der Regel vom
Antriebsassistenten korrekt vorbelegt.

14.Dricken Sie "Nachster Schritt >".

.\ Koy 206400 DP8B3.5laueBB3: ALM_3.3:2(2) :
JOG Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlt aktiu

.\Antriebe\Kanfiguration - BICO-Uerschaltung DP3.5LAVE3:SERUO_3.3:3 (3) Mnsa
Schritt

BICO-Uerschaltungen fiir die Klemmleiste X132 der CU_|_3.3:1:
MKonfiguration ist SINUMERIK-konfarm
[IStandard-Klemmenverdrahtung setzen

BICO-Uerschaltung fiir den Eingang
der 2. Betriehsbedingung fiir AUS2 (externer Eingang zur Impulsléschung):

\ 1-BICO [>]
@ Uorhandene Klemmenzuordnung durch den Antrieb ersetzen

O Antrieh der vorhandenen Klemmenzuordnung hinzufiigen

Nachster
Schritt

15.Sie kdnnen die 2. Betriebsbedingung Eingang 2. AUS2 (Seite 75) (externer Eingang zu
Impulsléschung) auswahlen.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.Driicken Sie "Nachster Schritt >".

Q\ Al 266408 DPBB3.StaveBB3: ALM_3.3:2(2) :
JOG Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlt/ aktiu

\Antriehe\Kanfiguration - Zusammenfassung DP3.5LAVE3:SERUO_2.3:3 (3) Mnsa
Schritt
Folgende Daten des Antriebs sind eingegeben:
Antrigh: 1~
Antriebsobjektname: SERU0_3.3:3
Motor Module:

Tup (Bestell-Nr.): 65L3120-1TE23-0Axx
Bemessungsleistung: 16.18 kiJ
Bemessungsstrom: 30.60 A
Codenummer: 10005
Komponentennummer: 3
Seriennummer: T-U02070012

Motor:
Motorname: Motor_16 =
Keine Motorhaltebremse vorhanden
Motortyp: 1PH7 Asynchronmotor
Tup (Bestell-Nr.): 1PH7181-xxFxx-xLxx
Maximalgeschwindigkeit: 1506.00 U/min
Bemessungsleistung: 3.78 klJ
Bemessungsstrom: 9.76 A
Bemessungsfrequenz: 51.61 Hz

[“IText in der Datei fuser/sinumerik/hmi/log/config/SERU0_3.3.3 txt speichern

=T

17.Die Konfiguration eines Antriebs mit Listenmotor ist beendet. In der Zusammenfassung
kénnen Sie noch einmal die Konfiguration prifen.

18.Dricken Sie den Softkey "Fertig >".

\ ﬁ 206400 E'PBM:SIZ‘UB??H: nLMiﬂ.g:IQ'rf:E:]ﬂ:iun angewahit/ akliu

...\Antriebe\Konfiguration - Zusammenfassung DP3.SLAVE3:SERUO_3.3:3 (3) MDSﬁl

Folgende Daten des Antriebs sind eingegeben:

RAntriek RAntriebe A
Antri

M#;l;l]l'( Die Konfiguration von Antrieb SERVO_3.3:3 ist fertiggstellt.

Bem{ Damit die Konfiguration von Antrieb SERVO_3.3:3 iiber einen Neustart
Bemi hinaus erhalten bleibt, miissen die Daten nichtfliichtiy gespeichert
Code werden.
Kom
Serie
Motor:
Mata =
Kein
Motag
Typ (
Mﬂﬂ T y Wil Yy PR LA AL R
Bemessungsleistung: 3.70 kiJ
Bemessungsstrom: 9.76 A
Bemessungsfrequenz: 51.61 Hz v

MIText in der Datei fuser/sinumerik/hmi/log/config/SERV0_3.3.3.txt speichern

19.Quittieren Sie die Abfrage mit "Ja".

20.Im nachsten Kapitel ist beschrieben, wie Sie einen Antrieb mit einem Fremdmotor und
einem zweiten Geber konfigurieren.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.3.4.2

Bedienfolge

98

Fremdmotor-Inbetriebnahme mit Geber liber SMC

In unserem Beispiel soll ein Leistungsteil mit einem Fremdmotor und Geber konfiguriert
werden. Sie befinden sich im Bedienbereich "Inbetriebnahme" - "Antriebssystem" —»
"Antriebe":

1.

Das System erkennt, dass ein Antriebsobjekt nicht in Betrieb genommen wurde und dass
eine Erst-Inbetriebnahme erforderlich ist:

U 205400

..\Antriebe\[bersicht

DPBB3.5laveBB3: ALM_3.3:2(2) :

Antriebsobjektname (—Nr):
Antriebsohjektyp:
Motordatensatz (MDS):
Antriebsdatensatz (DDS):

Das Antriebsobjekt ist nicht in Betrieh genommen.
Die Inhetriebnahme des Antriebs kénnen Sie mit 'Andemn’ durchfithren.

Leistungsteil (Motor_Module_4)

Leistungsteiltyp:
Bestellnummer:
Codenummer:
Seriennummer:
Komponentennummer:
Leistungsteil-Bemessungsleistung:
Leistungsteil-Bemessungsstrom:
Erkennung iiber LED:

Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlt aktiu

SERUO0_3.3:4 (4)
SERUO

]

0=

MM_2AXIS_DCAC
65L3120-2TE21-BAA3
100813
T-LJ12813644
4
4.30 kW
900 A
[]

Antriehs-
Parameter

Driicken Sie den vertikalen Softkey "Andern".

Das Leistungsteil (Motor Module) wird identifiziert:

.\ BV 506400 DPBE3.SlaveB3: ALM_3.3:2(2) :

JOG Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlt aktiu

..\Antriebe\Konfiguration — Motor Module DP3.SLAUE3:SERUO_3.3:4 (4) MDSA
Konfiguration des Motor Module:
Tup (Bestell-Nr.) Bemessungsleistung Bemessungsstrom Codenummer
65L3126-2TE21-0Axx 4.30 kW 9.00 A 10013

[“ILED des Motor Module zur Erkennung blinkend schalten

Funktionsmodule:

[CJDSC mit Spline

[CJAdvanced Pasitioning Contral (APC)
[JErweitertes Stillsetzen und Riickziehen
[ITrigheitsmomentschitzer

Nachster
Schritt

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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3. Driicken Sie "Nachster Schritt >".

Q\ KA 506400 DPBH3.5laueBB3: ALM_3.3:2 (2) :
JOG Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlt/ aktiu
.\Antriebe\Konfiguration - Mator DP3.5LAUEZ:SERUO_2.3:4 (4) Mnsa
Schritt

Motorauswahl: O Standardmotor aus Liste auswihlen

® Motordaten eingeben [Vorlage aus Liste
Motortyp: Rsynchronmotor (rotatorisch)

Nachster
Schritt

4. Wabhlen Sie die Option "Motordaten eingeben", um den Motortyp auszuwahlen.

5. Driicken Sie "Nachster Schritt >", um im nachsten Dialog den Typ der Bremsansteuerung

auszuwahlen.

DPAB3.5laveBB3: ALM_3.3:2(2) :
\ ﬁ 206400 Einspeisung: Metzdatenidentifikation angewahit/ aktiu
.\Antriehe\Konfiguration - sonstige Motardaten DP3.5LAVES:SERUO_3.3:4 (4) Mnsa
chritt
Konfiguration Motorhaltebremse
Keine Motorhaltebremse vorhanden

CJErweiterte Bremsensteuerung

Nachster
Schritt

Falls wahrend der Geratekonfiguration eine angeschlossene Bremse erkannt wird,
aktiviert das System automatisch die Bremsansteuerung und zeigt hier
"Bremsansteuerung nach Ablaufsteuerung" an.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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6. Driicken Sie "Nachster Schritt >".

U 205400

..\Antriehe\Konfiguration — Motordaten

DPBB3.5laveBB3: ALM_3.3:2(2) :

Motordaten, Asynchronmotor (rotierend)

p304[8] Motor-Bemessungsspannung
p305[6] Motor-Bemessungsstrom

p3687[6] Motor-Bemessungsleistung

p308[8] Motor-Bemessungsleistungsfaktor
p318[8] Motor-Bemessungsfrequenz

p311[6] Motor-Bemessungsdrehzahl

p322[8] Motor-Maximaldrehzahl

p335[6] Motorkiihlart

p6a4[6] Mot_temp_mod 1/KTY Warnschwelle
p605[0] Mot_temp_mod 1/2 Schwelle

Motordaten miissen vollstindig eingegeben werden !

[“]Waollen Sie die Ersatzschaltbilddaten eingeben ?

Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlty aktiu

DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:4 (4) MDSA QLI El
Schritt

400 Veff
9.00 |Reff
4.90 |kl
6.820
50.80 Hz
1455.0/1/min
1500.0/1/min
[1] Fremdkiihlu...
120.0°C
155.0/°C

Nachster
Schritt

7. Geben Sie die Motordaten des angeschlossenen Motors ein.

8. Haben Sie die Option "Ersatzschaltbilddaten" aktiviert, kommen Sie mit "Nachster

Schritt >" in folgenden Dialog:

.\ BV 506400 DPBE3.SlaveB3: ALM_3.3:2(2) :

JOG Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlt aktiu

..\Antriebe\Konfiguration - Motordaten

Optionale Motordaten, Asynchronmotor (rotierend)

p320[8] Motor-Bemessungsmagnetisierungsstrom/-...
p326[6] Motor-Kippmomentkorrekturfaktor

p338[8] Motor-Grenzstrom

p341[8] Motor-Tragheitsmoment

p342[6] Tragheitsmoment Uerhéltnis Gesamt zu Motor
p344[0] Motor-Masse (fiir thermisches Motormodell)
p348[8] Einsatzdrehzahl Feldschwachung Ude = 608 U
p352[6] Leitungswiderstand

p353[6] Motor-Uorschaltinduktivitat

DP3.SLAVE3:SERUO_3.3:4 (4) MDSA WILIgl:h T
Schritt

0.080 Reff
100 %
0.00 Reff
0.019485 kgm®
1.600
426 kg
1455.01/min
0.80000 Ohm
6.600 mH

Die optionalen Motordaten miissen nicht vollstandig eingegeben werden.

Nicht bekannte Daten sind auf ihren angezeigten Defaultwerten zu belassen.

9. Hier Kénnen Sie weitere Motordaten eingeben.

Neu
herechnen

Nachster
Schritt

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.Driicken Sie "Nachster Schritt >".

Q\ KA 506400 DPOB3.5laveB8d: ALM_3.3:2(2) :

JOG Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlt/ aktiu

.\Antriehe\Kanfiguration - Matordaten DP3.5LAVE3:SERUO_3.3:4 (4) Mnsa
Schritt

Ersatzschalthilddaten, Asynchronmotor (rotierend)
p35a[e] Motor-Stinderwiderstand kalt 1.65474)0hm -
p354[0] Motor-Lauferwiderstand kalt/Dampferwiderst... 0.68003 |Ohm
p356[6] Motor-Standerstreuinduktivitat 6.32114 mH
p358[0] Motor-Léuferstrevinduktivitit/ Dampferindukti... 6.58472/mH ESB-Daten
p360[0] Motor-Hauptinduktivitat/Hauptinduktivitit d-A... 157.90971 |mH berechnen

Ersatzschalthilddaten miissen vollstindig eingegeben werden!

Hinweis:
Sind die Ersatzschaltbilddaten nicht vollsténdig bekannt, so kinnen Sie diese berechnen
indem Sie den Softkey 'ESB Daten berechnen' rechts wahlen.

Nachster
Schritt

11.Dricken Sie "Nachster Schritt >".

.\ % 266400 DPBB3.SlaveBBd: ALM_3.3:2(2) : ) _
JOG Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlt/ aktiu
.\Antriehe\Konfiguration - Geberzuordnung DP3.5LAVES:SERUO_3.3:4 (4) Mnsa
[v]Geher 1 =
| SERUO_3.3:5-Motor_Module_5.X200-SM_6-Encoder_7, EDS 8 [~ -
Sensor Module: SMx module sin/cos: SM_6 (6) X560
Geberdatensatznummer (EDS):
LED des Sensor Module zur Erkennung blinkend schalten O

[IGeher 2
| [~]

Sensor Module:

Geberdatensatznummer (EDS):

LED des Sensor Module zur Erkennung blinkend schalten O

[Geher 3
| [~]
Sensor Module:

Geherdatensatznummer (EDS):

LED des Sensor Module zur Erkennung hlinkend schalten O
Schritt

Wourde in der Auswahl mehr als ein Geber selektiert, dann wird anschlieend mit
"Nachster Schritt >" die Parametrierung fir jeden einzelnen Geber nacheinander
durchlaufen.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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12.Driicken Sie "Nachster Schritt >".
Es wird eine Identifikation der ausgewahlten Geber angestolRen (Geber1).

Geber mit EnDat-Protokoll, kann das Antriebsgerat identifizieren. Andere Geber
selektieren Sie in der Geberliste:

\ RV 506400 DPB83.5laucBB3: ALM_3.3:2(2) :
JOG Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahit/ aktiu
..\Antriebe\Konfiguration - Geber 1 DP3.5LAVE3:SERUO_3.3:4 (4) Mnsa
chritt
Geber: Encoder_7

5
Identifi-
zieren

Sensor Module: S5Mx module sin/cos: SM_6 (6) X500

Auswahl Motorgeber

Gebertyp Codenummer *

[IKein Geber ol

[ IResolver 1-Speed 1081|"
[IResolver 2-Speed 1002 | eingeben
[IResolver 3-Speed 1603

[ IResolver 4-Speed 1004 -
(12048, 1 Upp, A/B C/D R 20081

(12048, 1 Upp, A/B R 2002

[1256, 1 Upp, A/B R 20683 -
[ 1488, 1 Upp, A/B R 2004

[1512, 1 Upp, A/B R 2605
1189 11lnn O/RR 2006 bex h
Wihlen Sie 'ldentifizieren', damit das Antriebsgerat den angeschlossenen Geber [uc

identifiziert. Das setzt eine Unterstitzung durch den Geber voraus.

Nachster
Schritt

13.Driicken Sie den Softkey "Daten eingeben", um die Geberdaten zu Uberprifen oder

anzupassen.
y DPBO3.5lavedd3: ALM_3.3:2(2):
\ ﬁ 286488 Einspeisung: Hetzdatenidentifikation angewahtt/ aktiv.
Geberdaten: Geber 1 DP3.5LAVE3: SERVUO_3.3:4 (4) MD58
Gebertyp fAuflisung
@ rotatorisch Strichzahl/ Umdrehung 2048
M ystem
| inkrementell Sinus Cosinus |~ |
Geberauswertung
SMx module sin/cos
Invertierung Mullmarken
[IDrehzahlistwert invertieren Konfiguration | eine Nullmarke, Umdrehung [~]
[ ageistwert invertieren Abstand 2848 Striche
Externe Nullmarke Anzahl 1
Eingangsklemme|  Keine  [~]

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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14 .Bestatigen Sie mit "OK" und driicken Sie "Nachster Schritt >", um die Inbetriebnahme

fortzusetzen.
N T e sismanesion s

...\Antriebe\Konfiguration - Regelungsart/Sollwe... DP3.SLAVE3:SERUO_3.3:4 (4) P’IDSB
Regelungsart: Drehzahlregelung (mit Geber)
PROFIBUS PZD Telegramm: | SIEMENS Telegramm 136, PZD-15/19 [~

Die PROFIBUS-Prozessdaten werden entsprechend dem gewahlten Telegrammtyp auf
BICO-Parameter verschaltet. Diese BICO-Parameter kinnen nicht nachtraglich verandert
werden.

Anzahl DDS fiir diesen MDS:
Nachster
Schritt

Die Regelungsart und das PROFIBUS-Telegramm sind in der Regel vom
Antriebsassistenten korrekt vorbelegt.

15.Stellen Sie die Anzahl der bendtigten Antriebsdatensatze (DDS) ein. Die Voreinstellung:
1 DDS kann in den meisten Fallen Gbernommen werden.

16.Dricken Sie "Nachster Schritt >".

\ % DPBB3.SlaueBB3: ALM_3.3:2(2) :
JOG Einspeisung: Hetzdatenidentifikation angewahlt/ akliu
.\Antriehe\Kanfiguration - BICO-Uerschaltung DP2.5LAVEZ:SERUO_3.3:4 (4) Mnsa
Schritt

BICO-Uerschaltungen fiir die Klemmleiste X132 der CU_|_3.3:1:
MIKonfiguration ist SINUMERIK-konform
[ IStandard-Klemmenverdrahtung setzen

BICO-Uerschaltung fiir den Eingang
der 2. Betriebshedingung fiir AUS2 (externer Eingang zur Impulsléschung):

[ 1-BICO [>]
@ Uorhandene Klemmenzuordnung durch den Antrieb ersetzen

O Antrieh der vorhandenen Klemmenzuordnung hinzufiigen

Nachster
Schritt

Sie kdnnen die 2. Betriebsbedingung Eingang 2. AUS2 (Seite 75) (externer Eingang zu
Impulsléschung) auswahlen.
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5.3 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

17.Driicken Sie "Nachster Schritt >".

.\ Kby 205400 DPEB3.5taueBB3: ALM_3.3:2(2) :
JoG Einspeisung: Netzdatenidentifikation angewahlty aktiu

.\Antriebe\Kanfiguration - Zusammenfassung DP3.SLAVE3:SERUD_3.3:4 (4) Mnsa
Schritt
Folgende Daten des RAntriebs sind eingegeben:
Antrieh: 1~
Antriebsobjektname: SERU0_3.3:4
Motor Module:

Tup (Bestell-Nr.); 65L3120-2TE21-0Axx
Bemessungsleistung: 4.38 klJ
Bemessungsstrom: 9.60 A
Codenummer: 10813
Komponentennummer: 4
Seriennummer: T-LJ12013644
Motor:
Motorname: Motor_13
Keine Motorhaltebremse vorhanden
Motortyp: Asynchronmotor (rotatorisch)
Geber 1:
Gebername: Encoder_7
Sensor Module: SMx module sinfcos: SM_6 (6) X586
Serien—Nr. SMx: T-T12006886
Serien—Nr. Geber: -

[Text in der Datei fuser/sinumerik/hmi/log/config/SERU0_3.3.4.txt speichern

=T

Die Konfiguration des Antriebs (SERVO) mit Fremdmotor ist beendet. In der
Zusammenfassung kénnen Sie noch einmal die Konfiguration prfen.
18.Driicken Sie den Softkey "Fertig >".
\ ﬁ 286480 EnElgﬁilg:::;es:izﬂttrlﬁsi:ntzﬂgatmn angewahlt; aktiv. ‘

... Antriebe'Konfiguration - Zusammenfassung DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:4 (4) MDSA

Folgende Daten des Antriebs sind eingegeben:

|

Antriebe

Die Konfiguration von Antrieb SERVO_3.3:4 ist fertiggstellt.

4 Damit die Konfiguration von Antrieb SERV0_3.3:4 iiber einen Neustart
hinaus erhalten bleibt, miissen die Daten nichtflichtio gespeichert werden.

Serien-Hr. SM:;:: T-T12886886

L. 0oL

[

19.Quittieren Sie die Abfrage mit "Ja".

Falls das System noch weitere Antriebsobjekte erkennt, die noch nicht in Betrieb genommen
wurden, dann werden Sie weiter zur Inbetriebnahme des nachsten SERVO gefiihrt.
Ansonsten ist die Erst-Inbetriebnahme abgeschlossen.
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5.3 Gefihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

5.35 Erstinbetriebnahme SINAMICS Antriebe beendet

Erstinbetriebnahme SINAMICS Antriebe beendet
Sie haben die Erstinbetriebnahme der SINAMICS Antriebe beendet.
Die Geratekonfiguration und Parametrierung ist erfolgreich abgeschlossen:
o Alle oberen LEDs der Antriebe (SERVOs) leuchten GRUN.
® Die unteren LEDs der Antriebe (SERVOs) leuchten immer unverandert GELB.

Sie fahren mit den Schritten zur Inbetriebnahme des NCK's fort (siehe Kapitel
Kommunikation zwischen NCK und Antrieb (Seite 161)).
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5.4 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

54 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

541 Einstieg in die Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Maschinenkonfiguration

Hinweis

Die "Manuelle Inbetriebnahme" wird erfahrenen Inbetriebnehmern empfohlen.

Vorgehensweise:
1. Dricken Sie die Taste <MENU SELECT>.

MENU
SELECT

2. Wahlen Sie den Bedienbereich "Inbetriebnahme".

w\

20.02.12
11:04

Maschinenkonfiguration -
Maschinenachse Antrieb Motor
Index Mame Typ Mr.  Bezeichner Typ Kanal -
1 X1 Linear CHAM1
2 Y Linear CHAN1 Ghange
. language
3 a4 Linear CHAM1
4 01 Spindel 51 GHAN1

Aktuelle 2ugriffsstufe: Hersteller

i_ Masch.
daten
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5.4 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

3. Dricken Sie den Softkey "Antriebssystem".

libersicht Antriebssystem

Antriebsobjekt
fAchse Bus Adresse Mame Hummer

3 3 GU_1 3.3:1
ALM_3.3:2
SERUO0_3.3:3
SERUO0_3.3:4
SERUO0_3.3:5
SERUO0_3.3:6

(=B B R T

3 15 GU_N¥_3.19:1 1
SERUO0_3.15:2 2

Aktuelle Zugriffsstufe: Hersteller E_r_kennung
liber LED

Antriebs— Einspei- .
gerit sungen il

Siehe auch

Folgende Funktionen zur Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe kdbnnen Sie manuell
durchfuhren:

® Werkseinstellungen herstellen (Seite 107)

® Update der Komponenten-Firmware durchflhren (Seite 109)

e Einspeisung und Antriebe konfigurieren
e PROFIBUS-Anbindung tberprifen und korrigieren (Seite 111)

542 Herstellen der Werkseinstellung

Einleitung

Nach erfolgter Inbetriebnahme kann mittels der Funktion "Werkseinstellung >" das
Antriebssystem wieder auf Werkseinstellungen zuriickgesetzt werden.

ACHTUNG

Vor Herstellung der Werkseinstellung ist sicherzustellen, dass die EP-Klemme (Enable
Pulses) der Einspeisung (Booksize: X21, Chassis: X41) keine Spannung flhrt.
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5.4 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Werkseinstellungen laden
Vorgehensweise:

1. Sie befinden sich im Bedienbereich "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem".

A | B

libersicht Antriebssystem

Antriebsobjekt
fAchse Bus Adresse Mame Hummer
3 3 GU_I_3.31 1
ALM_3.3:2 2
SERVO0_3.3:3 3
SERVO_3.3:4 4
SERVO0_3.3:5 )
SERVO0_3.3:6 i
3 15 GU_NX_3.15:1 1
SERUO_3.15:2 2
fAiktuelle 2ugriffsstufe: Hersteller E_r_kennung
liber LED
Antriebs— Einspei- .
gerit sUngen Antriebe

2. Drucken Sie Softkey "Werkseinstellung >".

20.82.12
'\ ‘ ﬁ;’ 12:47
iibersicht Antriebssystem [

Antriebsobjekt
Achse Bus Inbetriebnahme Nummer
3 Fiir welche Antriebsobjekie sollen die

Werkseinstellungen geladen werden?
Wahlen Sie:

'Niktuelles Antr.obi.' fiir CU_L 3.3:1(1).

Aktuelles
fAntr.obj.
Antriebs—
gerit
'Nintriebssystem’ fiir alle Antriebsoerite und alle .
3 zu den Antriebsgeriten gehirenden 1
Antriebsobjekte. system

'Abbruch’, um den Vorgang abzubrechen. -

'Nintriebsgerat’ fiir CU_L_3.3:1{1) und alle zum
fAintriebsgerit gehdrenden Antriebsobjekte.

(=B B R T

Aktuelle 2ugriffsstufe: Hersteller

3. Driicken Sie fir dieses Beispiel den Softkey "Antriebssystem”, um die
Werkseinstellungen fir alle am System beteiligten Antriebsgerate (die NCU und NX-
Baugruppe) zu laden.

Es folgt noch eine weitere Sicherheitsabfrage, die Sie explizit mit "OK" oder "Abbruch"
bestatigen missen.
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5.4 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

4. Schalten Sie das System aus (Antriebssystem stromlos) und anschlieRend wieder ein.
Warten Sie, bis die Kommunikation zur NC wieder hergestellt ist.

'\ . Jﬂoﬁt 120402 + @ Bus3.Slaved: # (CU_I_3.3:1): SINAMICS- Erstinbetriebnahme erforderlich!

Fiir das Antriebssystem (alle Antriebsgerite) muss eine Geratekonfiguration durchgefiihrt
werden.

Dazu wird automatisch zum Dialog 'Inbetriebnahme > Antriebssystem > Antriebsgerite’
gewechselt.

Soll die Geritekonfiguration fiir alle Antriebsgerate durchgefithrt werden?

5. Danach folgt eine Meldung, dass eine Erstinbetriebnahme erforderlich ist (Alarm
120402).

In diesem Dialog haben Sie folgende Moglichkeiten:

- Driicken Sie "OK", dann beginnt die "Geflhrte Inbetriebnahme (Seite 80)" der
SINAMICS Antriebe.

— Drlicken Sie "Abbruch", um die "Manuelle Inbetriebnahme" fortzusetzen.

54.3 Firmware-Update der Antriebskomponenten

Firmware-Update ab SINAMICS V2.5

Ab SINAMICS V2.5 wird beim Hochlauf des Antriebssystems - wenn erforderlich - ein
automatisches Firmware-Update gestartet.

Voraussetzung
Alle Komponenten von NCU und NX sind tiber DRIVE-CLIQ angeschlossen.

ACHTUNG

Das ordnungsgemale Firmware-Update der SINAMICS-Komponenten ist NUR gegeben,
wenn ALLE im ausgeschalteten Zustand gesteckt wurden. Das nachtragliche Stecken von
Komponenten darf NUR im ausgeschalteten Zustand erfolgen.
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Firmware fiir das gesamte Antriebssystem laden

110

Vorgehensweise:

1. Schalten Sie das System ein.

Wahrend des Hochlaufs wird erkannt, dass eine altere Firmware-Version vorhanden ist.
Damit wird automatisch das Update gestartet und die Firmware wird von der
CompactFlash Card in sdmtliche DRIVE-CLiQ-Komponenten des Antriebssystems (NCU
und NX) geladen.

Hinweis

In Abhangigkeit vom Ausbau des SINAMICS Antriebsverbandes kann ein komplettes
Update der Komponenten-Firmware ungefahr 10 Minuten dauern. Die Komponente, auf
der gerade ein Firmware-Update erfolgt, ist erkennbar durch eine blinkende LED.

. Wahrend das Firmware-Update lauft, werden Sie durch eine Fortschrittsanzeige tiber den

aktuellen Ablauf informiert. Dabei werden folgende Meldungen ausgegeben:
Achtung!

Der Vorgang sollte nicht unterbrochen werden! Warten Sie bitte, bis das automatische
Firmware-Update beendet ist!

Fir die DRIVE-CLiQ-Komponenten folgender Antriebsgerate wird ein Firmware-Update
durchgefiihrt:

CU_I_3.3:1 ... 39%
CU_NX_3.16:1 ...50%

. Wenn das Firmware-Update abgeschlossen ist, werden folgende Meldungen

ausgegeben:
Firmware-Update der DRIVE-CLiQ-Komponenten beendet.
Achtung!

Schalten Sie die Steuerung und das gesamte Antriebssystem (alle Hardware-
Komponenten) aus und anschlieBend wieder ein, damit die Firmware wirksam wird.

Danach kann die Inbetriebnahme fortgesetzt werden.
CU_I_3.31 .- 100%
CU_NX_3.15:1 ... 100%

. Befolgen Sie diesen Hinweis. Danach kénnen Sie die Inbetriebnahme der

Antriebskomponenten (Einspeisung, Motor Module, Geber) fortsetzen.

Hinweis
Firmware fiir einzelne Komponenten laden
Falls nur bestimmte Komponenten des Antriebssystems eine altere Firmware-Version

haben, wird das Update ebenfalls automatisch gestartet und benétigt entsprechend
weniger Zeit.
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544 Automatische Geratekonfiguration

Einleitung
Bei der Erstinbetriebnahme der Antriebsgerate findet folgende Geratekonfiguration statt:
e Ubernahme der DRIVE-CLIQ Topologie in das Antriebsgerat

Mit der Ubernahme der Topologie werden alle am DRIVE-CLiQ angeschlossenen
Komponenten erkannt und der antriebsinterne Datenverkehr initialisiert.

® Antriebsobjektzuordnung fiir die PROFIBUS-Anbindung.

Die PROFIBUS-Anbindung Uber die jeweiligen Telegramme wurde mit der Projektierung
in der HW-Konfig vorgegeben.

Bedienfolge
Das Antriebsgerat befindet sich im Zustand der Erstinbetriebnahme.
1. Driicken Sie im Men( "Inbetriebnahme™ > "Antriebssystem" den Softkey "Antriebsgerate”.

')\ ﬁ RELEUPR S pus3.Slaves: # (CU_L3.3:1): SINAMICS-Erstinbetriebnahme erforderlich!

Fiir das Antriehssystem (alle Antriebsgerite) muss eine Geratekonfiguration durchgefithrt
werden.

Dazu wird automatisch zum Dialog 'Inbetriebnahme > Antriebssystem > Antriehsgerite"
gewechselt.

Soll die Geratekonfiguration fiir alle Antriebsgerate durchgefithrt werden?

x

Abbruch

v
0K

Sie werden darauf hingewiesen, dass sich das Antriebgerat im Zustand der
Erstinbetriebnahme befindet und dass eine Geratekonfiguration fur das Antriebssystem
durchgefiihrt werden soll.
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112

2. Bestatigen Sie mit "OK".

Wahrend der Geratekonfiguration werden nacheinander Hinweise eingeblendet, die
Informationen zur jeweiligen Konfiguration der einzelnen Antriebskomponenten enthalten.

Das kann, abhéangig vom Ausbau des Antriebssystems, bis zu mehreren Minuten dauern.

Bevor die Konfiguration beendet ist, miussen Sie folgende Abfrage bestatigen:

\ m 206261 1 DPBB3.5laveBB3: ALM_3.2:2 (2) Komponente Line_Module_2:
JOG Einspeisung: Temperatur im Netzfilter dauerhaft zu hoch.

Konfiguration DP3.5LAVE15:CU_NX_CX_126(1
Achse Antriebsobjekt Komponente -Mr  FW-Uersion FUW-Karte -Typ K

Inbetriebnahme

Damit der zyklische Datenverkehr zwischen NCK
und SINAMICS an die Konfiguration des
SINAMICS angepasst wird, sollte ein NCK Power-
On-Reset (Warmstart) durchgefiihrt werden.

Soll ein NCK Power-On-Reset (Warmstart)
durchgefiihrt werden?

=] i I =

Driicken Sie "Ja", um einen NCK Power-On-Reset (Warmstart) durchzufuhren.

\ m 206260 DPB83.5laveBd3: ALM_3.3:2{2) Komponente Line_Module_2:

JOG Einspeisung: Temperatur im Netzfilter zu hoch.
Konfiguration DP3.SLAVE15:CU_NX_CX, 126(1)|
Achse  Antriebsohjekt Ki it -Nr.  FW-Uersion FW-Karte -Typ U4

Inbetriebnahme

Die Konfiguration des Antriebsgerates ist
abgeschlossen.Setzen Sie nun die
Inbetriebnahme im Bereich 'Einspeisungen’' fort.
Wahlen Sie dazu 'Einspeisungen' .

Wahlen Sie '0K', um die Inbetriebnahme im
aktuellen Dialog fortzusetzen.

= i I =

Die Geratekonfiguration fir die an der NCU beteiligten Antriebsgerate und
Antriebskomponenten ist beendet.
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4. Dricken Sie "OK".

Damit setzen Sie die Inbetriebnahme im aktuellen Dialog "Antriebssystem"
- "Antriebsgerate" - "Konfiguration" fort. Angezeigt werden die dazugehorigen

Komponenten des selektierten Antriebsgerates:

...\ Antriebsgerite’ PROFIBUS

NG- NG- E-/R- Slat SINAMIGS- SINAMIGS-
Achse Telegrammiyp Adr. Antriebsobjekt Telegrammiyp
SIEMENS 136 6768 4 SERUO_3.3:33) SIEMENS 136
6708 4
4188 )
4188 i
SIEMENS 136 6724 8 SERUO0_3.3:4(4) SIEMENS 136
6724 8
4148 9
4148 18
SIEMENS 136 6748 12 SERU0_3.3:5(5) SIEMENS 136
6748 12
4188 13
4188 14
SIEMENS 136 6772 16 SERUO_3.3:6(B) SIEMENS 136
6772 16
4228 17
4228 18
B?B Anzeige-

20.92.12
N y}i 14:23
...\Antriebsgerite PROFIBUS DP3.5LAVE3:CU_L 3.3:1(1)
NG- NG- E-/R- Slat SINAMIGS- SINAMIGS-
Achse Telegrammiyp Adr. Antriebsobjekt Telegrammiyp
SIEMENS 136 6768 4 SERUO0_3.3:3(3) SIEMENS 136
6708 4
4188 )
4188 i
SIEMENS 136 6724 8 SERUO0_3.3:4(4) SIEMENS 136
6724 8
4148 9
4148 18
SIEMENS 136 6748 12 SERU0_3.3:5(5) SIEMENS 136
6748 12
4188 13
4188 14
SIEMENS 136 6772 16 SERUO_3.3:6(B) SIEMENS 136
6772 16
4228 17
4228 18
== 6796 28 (255) ==
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6. Drlcken Sie "Antriebsgerat+".

Haben Sie die NX angewahlt, dann werden die zur NX gehérenden Komponenten
angezeigt.

Konfiguration
Antriebsobjekt Komponente
GU_NX_3.15%:1 [CU_LINK_1 1
SERU0_3.15:2  Motor_Module_2 2 4563808  MM_1AXIS_DCAC
SERUO_3.15%:2  DRWE-CLiO-Encoder 3 @ 3 4563688  DOEncoder
SERUO_3.15:2 Encoder_4 4 - Analog Sensor
)
i
7

Achse FW-Uersion -Typ

4583888  |NX15.3

Antriebs—
gerit-
Antr.ger.
auswahlen

SERU0_3.1%:2 |5MI28_5 4583888  S5MI28/001
SERUO_3.15:2 Encoder_6 - Analog Sensor

SERU0_3.15:2  Motor_SMI_7 - SMI-Motor

(=] ] ]

GU_NX_3.15:1.CU_LINK_1{1)

PROFIBUS

Sie kénnen ggf. die Einstellungen im Dialog "PROFIBUS" korrigieren oder &ndern.
7. Driicken Sie "PROFIBUS" - "Andern >".

A | &

...\Antriebsgerite PROFIBUS DP3.SLAVE15S:CU_NX_3.15:1(1)
NG- NG- E-/R- Slat SINAMIGS- SINAMICS-
Achse Telegrammiyp Adr. Antriebsobjekt Telegrammiyp

SIEMENS 136 6844 4 SERUO_3.15:X2) SIEMENS 136
6844 4
4348 ) i
4348 i 3
== 6868 8 (255) ==
6868 8
4388 9
4388 18
== 6892 12 (255) ==
6892 12
4428 13
4428 14
== 6916 16 (255) ==
6916 16
4468 17
4468 18
== 6948 28 (255) == =
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8. Verlassen Sie den Dialog mit "Abbruch".

9. Dricken Sie die MenUriickschalt-Taste.

libersicht Antriebssystem

Antriebsobjekt
fAchse Bus Adresse Mame Hummer
3 3 CU_I 3.3:1 1
ALM_3.3:2 2
SERUD_3.3:3 3
SERUO_3.3:4 4
SERUD_3.3:5 5
SERUO_3.3:6 [i}
3 15 CU_NX_3.15:1 1
SERUOD_3.15:2 2
fAiktuelle 2ugriffsstufe: Hersteller E_r_kennung
liber LED
Antriebs— Einspei- .
gerit sUngen Antriebe
545 Inbetriebnahme mittels Antriebsassistenten

Einleitung

Die Antriebskonfiguration fihren Sie mittels eines Antriebsassistenten aus. Sie konfigurieren
folgende Antriebskomponenten:

® Active Line Module (Einspeisung)

® Motor Module, Motor und Geber (Antriebe)

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Bedienfolge Antriebskonfiguration

Um die Antriebskonfiguration zu starten, wahlen Sie Bedienbereich "Inbetriebnahme"
- "Antriebssystem":

libersicht Antriebssystem

Antriebsobjekt
fAchse Bus Adresse Mame Hummer

3 3 GU_1 3.3:1
ALM_3.3:2
SERUO0_3.3:3
SERUO0_3.3:4
SERUO0_3.3:5
SERUO0_3.3:6

(=B B R T

3 15 GU_N¥_3.19:1 1
SERUO0_3.15:2 2

Aktuelle Zugriffsstufe: Hersteller E_r_kennung
liber LED

Antriebs— Einspei- .
gerit sUngen Antriebe

Vorgehensweise:

1. Dricken Sie flir das Antriebsobjekt, das Sie konfigurieren wollen, den entsprechenden
Softkey:

"Einspeisungen"
"Antriebe" flr das jeweilige Antriebsobjekt (SERVO).
Die Konfiguration lauft nach folgendem Schema ab:

2. Sie wahlen die Komponente Uber den vertikalen Softkey "Einspeisung+/Einspeisung-"
oder "Antrieb+/Antrieb-".

3. Sie driicken den vertikalen Softkey "Andern" und durchlaufen den Antriebsassistenten
Uber den horizontalen Softkey "Nachster Schritt >".

4. In den folgenden Dialogen parametrieren Sie die entsprechende Konfiguration.

5. Uberpriifen Sie die Netzdaten der Einspeisung iiber den Softkey "Netzdaten" (Seite 156).

Siehe auch
Die einzelnen Dialoge sind beschrieben unter:

e "Parametrierung der Einspeisung (Seite 86)"

e "Parametrierung der Antriebe (Seite 91)"

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.5 Datensétze konfigurieren

5.5 Datensatze konfigurieren

Voraussetzung

Hinweis

Bei den jeweiligen Antrieben muss eine Inbetriebnahme erfolgt sein.

Datensatze

Die Konfiguration der Datensétze erfolgt im Bedienbereich "Inbetriebnahme" -
Antriebssystem" - "Antriebe" —» "Datenséatze". Durch folgende Ablaufe werden Sie Schritt flr
Schritt geflhrt:

e "Datensatz hinzufiigen"

e "Datensatz entfernen", wenn bereits ein weiterer Datensatz angelegt wurde.
e "Datensatz modifizieren"

Anzahl der konfigurierbaren Datensatze:

® Motordatensatz -~ MDSO0...3 (max. 4)

e Antriebsdatensatz - DDSO0...31 (max. 8 pro MDS)

® Geberdatensatze - EDSO0...2 (max. 3)

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.5 Datenséitze konfigurieren

5.5.1

Datensatz hinzufiigen

Bedienfolge Datensatz hinzufiigen

118

R
Datensatz-(ibersicht DP3.SLAVE3:SERUO_3.3:33)

Konfigurationf 1E1 (5 5

Bei Werkseinstellung ist die Voreinstellung ein Motordatensatz MDSO0 mit einem
Antriebsdatensatz DDSO0 und einem Geberdatensatz EDSO:

13.02.12
11:1

MDS fAntriebsdatensatze (D0DS) Geber1 Geber?2 Geber3
MD5A ] EDSH none none

Antrieb
auswahlen
Datensatz
hinzufiigen

Antriebs—
Parameter

Driicken Sie "Datensatz hinzufiigen”. Im Beispiel wird die maximale Anzahl von 4 MDS
angelegt.

N | &

Schritt 1: Nach Hinzufii. ges. MDS und DDS setzen DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3 3
MDS fAntriebsdatensatze (D0DS) Geber1 Geber?2 Geber3
MD5A ] EDSH none none
finzahl von MOS {Motordatensitze) 4

Nichster
Schritt

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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2. Dricken Sie "Nachster Schritt >".

Im ersten Schritt werden im MDSO0 die Antriebsdatensatze DDS1 bis DDS7 angelegt.

Schritt 2 von 7: MD58 defin.

5.5 Datensétze konfigurieren

DP3.5LAVE3:SERVO_3.3:3(3)

MDS fAntriebsdatensatze (D0DS) Geber1 Geber?2 Geber3
MD51 8 9 18 11 12 13 14 15 EDS8 none none
MD52 (16 17 18 19 28 21 22 23 EDS8 none none
MDS53 24 25 26 27 28 29 3 AN EDS8 none none
Ol
DDS-Dat. kopier. von
Onrray | [~|  @Einzeln npse E
Quell-DDS
[ 8 8 8 8 8 8 8
+ + 4+ 3313

MDSA | 1 2 3 4 5 & 7 | EDSB |V| none |V| none |V|
Ziel-MDS Ziel-DDS Geber des Ziel-MDS

Starte Antriebs-Assistenten um Datensatz zu konfigurier

L18

Nichster

Abbruch

Schritt

3. Dricken Sie "Nachster Schritt >". Der Motordatensatz MDS1 wird angelegt.

Schritt 3 von 7: MD51 defin.

DP3.5LAVE3:SERVO_3.3:3(3)

Geberd

Geber1 Geber2

MDS fAntriebsdatensatze (D0DS)
MOS8 a1 2 3 4 b 6 7 EDSA none none
MDS2 {16 17 18 19 28 91 922 93 EDSA none none
MDS3 24 25 26 97 28 29 38 31 EDSA none none
MDS-Dat. kopier. von
DDS-Dat. kopier. von
(o] | |¥|  ©Einzeln | Dosa v
Quell-MD5 Quell-005
[ mMDse {8 o 8 o 8 B 8 8]
1 1 43I 14+ 3 11
[ MDST [ga 9 18 11 12 13 14 15| EDSB | nome | none
Geber des Ziel-MDS

Ziel-MDS Ziel-0D5

Abbruch

Starte Antriebs-Assistenten um Datensatz zu konfigu

rieren.

Nichster
Schritt

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.5 Datenséitze konfigurieren

4. Dricken Sie "Nachster Schritt >". Der Motordatensatz MDS2 wird angelegt.

JOG

Starte Antriebs-Assistenten um Datensatz zu konfigurieren.

1448
Schritt 4 von 7: MDS2 defin. DP3.5LAVE3:SERVO_3.3:%3) -
MDS fAntriebsdatensatze (D0DS) Geber1 Geber?2 Geber3
MDSB B8 1 2 3 4 5 6 7 EDS8 none none -
MDS1 (8 9 18 11 12 13 14 15 EDSO none none
MDS3 EDSA none none -
MDS-Dat. kopier. von
DDS-Dat. kopier. von -
(o] | |¥|  ©Einzeln | Dosa v
Quell-MD5 Quell-005 -
[ mMDse {8 o 8 o 8 B 8 8]
4 +4 + 444111 -
[ MDS2 16 17 18 19 98 91 99 93 | EDSB | nome | none |
Ziel-MDS Ziel-0DS Geber des Ziel-MDS M

Nichster
Schritt

5. Driicken Sie "Nachster Schritt >". Der Motordatensatz MDS3 wird angelegt.

'\ Bt
JOG
Schritt 5 von 7: MDS3 defin. DP3.5LAVE3:SERVO_3.3:%3) -
MDS fAntriebsdatensatze (D0DS) Geber1 Geber?2 Geber3
MDSB B8 1 2 3 4 5 6 7 EDS8 none none -
MDST 8 9 18 11 12 13 14 15 EDSB none none
MDS2 16 17 18 19 98 921 922 93 EDSB none none
e none -
MDS-Dat. kopier. von
DDS-Dat. kopier. von -
(o] | |¥|  ©Einzeln | Dosa v
Quell-MD5 Quell-005 -
[ mMDse {8 o 8 o 8 B 8 8]
4 +J 4344 33113 -
[ MDS3 24 95 9 97 98 929 38 31 | EDSB | nome | none |
Ziel-MDS Ziel-0DS Geber des Ziel-MDS M

Starte Antriebs-Assistenten um Datensatz zu konfigurieren.
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Nichster
Schritt

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0



Inbetriebnahme NC-gesfeuerte Antriebe

5.5 Datensétze konfigurieren

6. Drlcken Sie "Nachster Schritt >". Erstellen Sie jeweils einen vollstdndigen MDS wie in

ein:

Schritt 6 von 7: DDS anp. in MDS3 {optional)

MDS fAntriebsdatensatze (D0DS)

MDse 8 1 2 3 4 5
MDS1 8 9 18 11 12 13
MDS2 16 17 18 19 28 21

Anzahl DDS in MDS3

8

der folgenden Abbildung oder geben Sie hier optional die Anzahl der DDS fir den MDSx

DP3.5LAVE3:5ERV0_3.3:X3)
Geber1 Geber2 Geberd

EDSH none none
EDSH none none
EDSH none none

Driicken Sie "Nachster Schritt >", um in der Zusammenfassung die Anderungen zu

Uberprifen, die durchgefihrt werden sollen.

N | &

Schritt 7 von 7: vorgeschlagene finderungen

Driicken "Fertig" um die folgenden finderungen vorzunehmen

DP3.5LAVE3:SERVO_3.3:3(3)

Die Ainzahl MDS wird von 1 auf 4 erhiht.

Die finzahl DOS fiir MOS3 wird auf 8 gesetzt.

Jeder MDS enthlt 8 DDS.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.5 Datenséitze konfigurieren

8. Driicken Sie "Fertig >", um die Anderungen zu (ibernehmen.

N

Datensatz-libersicht

MDS fAntriebsdatensatze (D0DS)
MD58 a1 2 3 4 5 & 7
MDS51 8 9 18 11 12 13 14 15
MD52 16 17 18 19 28 21 22 23
MDS53 24 25 26 27 28 29 3 AN

fAiuf nicht flichtigem Speicher speichern?

finderungen der Datensatzkonfiguration noch
nicht auf nicht-fliichtioem Speicher gespeichert.

Jetzt finderungen der Datensatzkonfiguration

speichern?

15.32.12‘
14:57
DP3.5LAVE3:SERV0_3.3: 33

Geber1 Geber2 Geberd

EDSH none none

EDSH none none

EDSH none none

EDSH none none

9. Bestatigen Sie mit "OK", um die Daten nicht-fliichtig zu speichern.

Das Speichern/Schreiben der Parameter kann einige Minuten dauern.

10.Der Dialog "Antriebe" - "Ubersicht" des Antriebsobjekts wird angezeigt. Der Softkey
"MDS auswahlen >" ist nun bedienbar. Driicken Sie "MDS auswahlen...".

N

13.32.12‘

..\Antriebe’Ubersicht

DP3.5LAVE3:SERVO_3.3:3 (3) MDSB

Antriebsobjektname {-Nr):
Antriebsobjektyp:
Motordatensatz (MDS):
Antriebsdatensatz (DDS):
PROFIBUS P2D Telegramm:

SIEMENS Telegramm 136, P20-15/19

SERU0_3.3:3(3)
SERUO

8=

8.7

Regelungsart: Direktanwahl Motordatensatz: egelung (mit Geber)
Leistungsteil {Motor MDSE:D050.7 -
Leistungsteittyp: Hﬂg;ﬂﬂg?ﬁ‘gg 1AXIS_DCAC
Bestellummer: | wpag.p0so4. 31 1TE23-80A3 -
Codenummer: 18885
Seriennummer: T-U02878812
Komponentennummer: 3 -
Leistungsteil-Bemessungsleistung: 16.18 kW
Leistungsteil-Bemessungsstrom: 38.68 A M
Ol
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5.5 Datensétze konfigurieren

In der Direktanwahl wahlen Sie den Motordatensatz, hier z. B. MDS1.

11.Mit "OK" wird der neue Motordatensatz flir das Antriebsobjekt ibernommen.

...\Antriebe!ibersicht

Antriebsobjektname {-Nr):
Antriebsobjektyp:
Motordatensatz (MDS):
Antriebsdatensatz (DDS):
PROFIBUS P2D Telegramm:
Reoelungsart:

Leistungsteil (Motor_Module_3)

Leistungsteittyp:

Bestellnummer:

Codenummer:

Seriennummer:
Komponentennummer:
Leistungsteil-Bemessungsleistung:
Leistungsteil-Bemessungsstrom:
Erkennung iiber LED:

Der Antrieb ist jetzt in Betrieb genommen.

552 Datensatz modifizieren

Voraussetzung

SIEMENS Telegramm 136, P20-15/19

SERU0_3.3:3(3)
SERUO

1

8.15

Antrieb
auswahlen
Bezugs-
grifien

Drehzahlregelung {mit Geber)

MM_1AXIS_OCAC
65L3126-1TE23-8AA3

18685
T-U026780812
3 daten
16.18 kW
38.08 A -
L]

MDS
auswahlen

Antriebs—
Parameter

Sind dem Antriebsobjekt (SERVO) mehr als ein Geber zugeordnet, werden zusatzliche

Geberdatensatze (EDSO0...2) angelegt.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.5 Datenséitze konfigurieren

Datensatz modifizieren

Um die Zuordnung dieser Geberdatensatze zum jeweiligen Geber zu andern, wahlen Sie
den Softkey "Datensatze modifizieren":

'\ N 15:45
Datensatz-iibersicht DP3.5LAVE15:SERV0_3.15:12)
MDS fAntriebsdatensatze (D0DS) Geber1 Geber?2 Geber3
MDSB |8 EDS8 EDS1 none m
MDS1 |1 EDSO EDS1 none

Antrieb
auswahlen
Datensatz
hinzufiigen
Datensatz
entfernen
Datensatz
modifizieren

Antriebs—

Konfigurationf1E1 G5 [

Damit aktivieren Sie die Editierfunktion, um die Zuordnung der EDS zu den Gebern
nachtraglich anzupassen:

N | R

Datensatz-Ubersicht DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3(3)
MDS Antriebsdatensatze (DDS) . Geberl  Geber2  Geberd
MDSB @ EDS@ |~ | EDS1 |~| none |v|
MDS1 1 EDSA [~ | EDS1 [~| none T{

. EDSB
EDS1

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.5 Datensétze konfigurieren

553 Datensatz entfernen

Voraussetzung
Um Datensatze zu entfernen, sind folgende Voraussetzungen notwendig:
® Anzahl der DDS > 1 im MDS = es kénnen DDS entfernt werden.

® Anzahl der MDS > 1 = es kdnnen MDS entfernt werden.

Bedienfolge Datensatz entfernen

1. Wahlen Sie "Datensatz entfernen".

Schritt 1 von 3: MOS zum Entfernen auswahlen DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3 3
Uor Mach

Motor Antrieb  Gebl Geb2? Geb3 ? Motor Antrieb  Gebl Geb2? Geb3

MD58 DDSA...7 EDSH none none MD58 DDSA...7 EDSH none none

MD51 DDS8..15  EDS@ none none MD51 DDS8..15  EDS@ none none

MD52 DD516..23 EDSH none none MD52 DD516..23 EDSH none none

MDS3 DDS24..31 |EDSA| none | none |

KOO0 =

Ber. zu entf.: MDS3 Nichster
Schritt

In der ersten Spalte wahlen Sie den MDS, der entfernt werden soll, indem Sie die Zeile
mit einem Hakchen markieren. Es kdnnen auch mehrere Datensatze ausgewahlt werden.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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2. Driicken Sie "Nachster Schritt >".

Schritt 2 von 3: DDS anp. in MDS2 {optional) DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3 3
MDS fAntriebsdatensatze (D0DS) Geber1 Geber?2 Geber3
MD5A a1 2 3 4 5 & 7 EDSH none none

MDS1 8 9 18 11 12 13 14 15 EDSB none none
MDS2 16 17 18 19 28 21 22 23 EDSB none none

Anzahl DDS in MDS2 v

Optional entfernen Sie durch die Eingabe der Anzahl der Antriebsdatensatze DDS, die im

MDS bleiben sollen, die restlichen DDS aus MDS2: Durch die Eingabe von 3 DDS in
MDS werden 5 DDS entfernt.

3. Driicken Sie "Nachster Schritt >".

Schritt 3 von 3: vorgeschlagene finderungen DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3 3
Driicken "Fertig" um die folgenden finderungen vorzunehmen

MD53 werden entfernt.

Die finzahl DOS fiir den letzten MDS wird auf 3 gesetzt.

Die neue Konfiguration enthilt 3 MDS (MDSA...MD52).
Jeder MDS enthalt 8 DOS, mit Ausnahme von MDS2, der 3 DOS enthétt,

Mit "Abbruch" wird dieser Vorgang abgebrochen und die Datensatz-Ubersicht mit
MDSO ... MDS3 angezeigt.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb

126 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0



Inbetriebnahme NC-gesfeuerte Antriebe

5.5 Datensétze konfigurieren

4. Driicken Sie "Fertig >", um die Anderungen zu iibernehmen.

Die Daten werden in die Parameter geschrieben. Danach wird das Ergebnis angezeigt:

'\ R 15:21
Datensatz-(ibersicht DP3.SLAVE3:SERUO_3.3:33)

MD5 Antriebsdatensitze (DDS) Geber1 Geber2 Geberd

MOSA 8 1 2 3 4 5 6 7 EDSA none none m
MDS51 8 9 18 11 12 13 14 15 ED58 none none

MD52 16 17 18 EDSH none none

Antrieb
auswahlen
Datensatz
hinzufiigen
Datensatz
entfernen

Antriebs—
Parameter

Beim Verlassen dieses Dialogs bestatigen Sie die Anfrage mit "Ja", um die Daten
nichtflichtig zu speichern.
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5.6 Diagnose Antriebssystem

5.6 Diagnose Antriebssystem

Bedienfolge

1. Um Warnungen und Stérungen
"Diagnose" — "Antriebssystem":

A

Antriebssystem Diagnose

286488

Achse DO Motor-Modul Motor Geber 1 Geber 2 Anlrighs
Nr Mame HMame (Komp. 1) (Komp. 2) ger
5 GULL33
SERUO.. @MM_1AX.. Motor  @SMxm.. @SMxm. ausuablen
SERUO.. @ MM_2AX.  Motor
SERUO.. @MM_1AX. Motor @ SMxm..
SERUO.. @ MM_2AX.  Motor
ALM_3.. € LM_ncOC Konfigu-
CU_N¥_3.15:1 ration

Antriebskomponente.

DPOE3.5lavedB3:

286488

Antriebssystem Diagnose-Details

Betriebsanzeige (r8882)

DP283.51aved03: ALM_3.3:2(2) :
Einspeisung: Hetzdatenidentifikation angewahlt; aktiv.

Einspeisung: Hetzdatenidentifikation angewahlt; aktiv.

des Antriebs zu prifen, wahlen Sie den Bedienbereich

Antriebs—
gerat +

Selektieren Sie mit dem Cursor in der Ubersicht der Antriebzustande die jeweilige

Driicken Sie den Softkey "Details":

ALM_3.3:2(2) :

DP3.SLAVE3:CU_] 3.3:1(1)

Antriebs—
objekt +
Antriebs—
objekt -

[18] Betriebsbereit

@ Inbetriebnahme Parameterfitter {rB889) [8] Bereit
@ Aktuelle Stirung Keine anstehende Stirung -
@ Akiuelle Warnung Keine anstehende Warnung -
| Komponentenkonfiguration -
fAchse
Antriebsobjekt CU_l1 3.3:1 -
Komponente Control_Unit_1
-Hr. 1
~Typ NCUZ38.3 Details
<«
[ T>] | Zuriick
— System o Antriebs
el - sustem
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5.6 Diagnose Antriebssystem

4. Dricken Sie "Warnungen". Die Warnungen zu dieser Antriebskomponente werden

aufgelistet.
DP283.51aved03: ALM_3.3:2(2) :
A.“ 286480 Einspeisung: Hetzdatenidentifikation angewahlt; aktiv.

Antriebsgerite-Warnungen DP3.5LAVEZ:ALM_3.3:%2)
objekt +

Mr. Datum Text
Antriebs—
objekt -
31.87.53

2664688 16:88:54.850 Einspeisung: Netzdatenidentifikation angew dhity aktiu

Warnungen

5. Dricken Sie "Stérungen": Bei dieser Antriebskomponente liegen keine Stérungen an.
DPB83.5lavedB3: ALM_3.3:2 (2) :

A.“ 286480 Einspeisung: Hetzdatenidentifikation angewahlt; aktiv.
Antriebsgerite-Stérungen DP3.SLAVE3:ALM_3.3:%2)
objekt +

Mr. Datum Text
Antriebs—
objekt -

Stdrungen

Siehe auch
Komponente hinzufiigen (Seite 146)

Topologie lberprifen (Seite 137)
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5.6 Diagnose Antriebssystem

Warnungen / Stérungen
SINAMICS Alarme kénnen vom Typ Warnung (A) oder Stérung (F) sein.

e Anstehende Warnungen zeigt der Parameter r2122 der jeweiligen betroffenen
Antriebskomponente.

® Die Anzahl der aufgetretenen Warnungen nach dem letzten Zurlicksetzen steht in
Parameter p2111 der Antriebskomponente.

p2111 = 0 fihrt zum L&schen aller existierenden Warnungen dieser Komponente und
aktualisiert die aktuell noch anstehenden Warnungen. Dieser Parameter wird bei
POWER ON auf null zuriickgesetzt.

® Die Nummern der aufgetretenen Stérungen zeigt der Parameter r0945 an.

e Um die Stoér- und Warnpufferausgabe fiir SINAMICS zu aktivieren, setzten Sie
MD13150 $MN_SINAMICS_ALARM_MASK auf den hexadezimalen Wert "DOD". Damit
werden die anstehenden Warnungen/Stérungen des SINAMICS S120 automatisch in der
Meldezeile ausgegeben.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.7 Modulare Maschine

5.7 Modulare Maschine

571 Was bedeutet "Modulare Maschine" ?

Modulare Maschine

Das modulare Maschinenkonzept basiert auf einer "offline" erstellten maximalen Soll-
Topologie. Als maximale Konfiguration wird der Maximalausbau eines bestimmten
Maschinentyps bezeichnet. Bei diesem sind alle Maschinenkomponenten, die zum Einsatz
kommen konnten, in der Soll-Topologie vorkonfiguriert. Durch Deaktivieren/Léschen von
Antriebsobjekten (p0105 = 2) kdnnen Teile des Maximalausbaus entfernt werden.

Diese Teiltopologie kann auch genutzt werden, um eine Maschine nach Ausfall einer
Komponente weiterlaufen zu lassen, bis das Ersatzteil lieferbar ist. Dazu darf allerdings von
diesem Antriebsobjekt keine BICO-Quelle auf andere Antriebsobjekte verschaltet sein.

ACHTUNG
Datensicherung

Bevor Sie Anderungen vornehmen, sichern Sie die Antriebsdaten in einem
Inbetriebnahmearchiv (Seite 311)!

Antriebsgerat - Konfiguration

Konfiguration DP3.SLAVE3:CU_I 3.3:1(1)
Achse  Antriebsobjekt Komponente -Nr.  FW-Uersion -Typ
GU_I_3.31 Gontrol_Unit_1 1 4563008 NCU738.3
ALM_3.3:2 Line_Module_2 2 45636888 | LM_ACDC
SERVO0_3.3:3 Motor_Module_3 3 4563808  MM_1AXIS_DCAC
SERVO_3.3:4 Motor_Module_4 4 4563808  MM_2AXIS_DCAG
)
i

Antriebs—
gerit+
Antriebs—
gerit-
Antr.ger.
auswahlen

SERU0_3.3:5 Motor_Module_5 4583868 MM_1AXIS_DCAC

SERUOD_3.3:5 SM_6 4503688  SMx module sin/cos

SERUO_3.3:6 Motor_Module_9 9 | 4593808 |MM_20XIS_DCAC m

SERUO_3.3:3 5M_18 18 | 4583808 SMx module sin/cos

SERUO_3.3:3 SM_14 14 | 4583808 SMx module sin/cos

CU_LI 3.3 TO_3... CU_LINK_17 17 | 4583808 |NX15.3 -
= i ] 5 Sortieren

GU_L_3.3:1.Control_Unit_1{1)

Anzeige-
optionen

LG 0TEL)  Topologie | PROFIBUS

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Im Bedienbereich "Inbetriebnahme" - "Antriebssystem" — "Antriebsgerat" stehen unter
"Konfigration" folgende Funktionen zur Verfligung:

e "Konfiguration" - "Andern >" (Seite 135)

— Name des Antriebsobjekts andern
— Name der Komponente andern
— Vergleichstufe andern

e "Konfiguration" - "Sortieren >": (Seite 135)

e "Konfiguration" —» "Anzeigeoptionen >":

20.92.12
'\‘ ﬁi’ ‘ 15:29‘
Konfiguration DP3.5LAVE3:CU_I 3.3:1(1)|
Achse  Antriebsobjekt Komponente -Nr.  FW-Uersion -Typ [l

GU_I 3.3:1 Gontrol_Unit_1 1 45838688 |NCU738.3

An-/Abwahl von Spalten

Anzeigeoptionen 15_0C -
Topologie Filter =15_D( -
@ Uergleich Ist-/ Solttopologie ® aus dlflgns
O Isttopologie O DRIVE CLiQ + Option Slot KIS_D(= -
O Solitapologie O DRIVE CLiQ A6

e

[“IAchse [IBestell-Nr.
[VIFW-Uersion CJHW-Version (0 -
CIFW-Karte [C]Serien-Hr. !

[ ~Typ Ustufe 3

CU_I_ 3.3 T.COMFO_On_I( 1)
0K

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Antriebsgerat - Topologie

Topologie DP3.SLAVE3:CU_L 3.3:1(1)

Antriebs—
gerit+

von:  CU_L 3.3:1.Control_Unit_1{1)
nach: ALM_3.3:2.Line_Module_X2)

von nach
Antr.objekt -Hr. Komponente -Hr. Buchse Buchse -Hr Komponente fAntriebs—
GU_I 3.3:1 1 | Control Unit_1 | 1 | X188 ---| X281 | 2 | Line_Module_2 gerit-
Xia
X182 Antr.ger.
w103 | auswihlen
X184
X185 ---| X188 GU_NX_3.15:1 m
ALM_3.3:2 2 | Line_Module 2 | 2 | X288 --- X281 | 3 |Motor_Module...
X1 --—-| X188 | 1 Gontrol_Unit_1 Anir.ger:
X282 konfigur.
SERU0_3.3:3 3 Motor_Module.. | 3 | X208 --- X282 | 4 Motor_Module...
X281 --—-| X288 | 2 | Line_Module_2
X282 -——| Xbee | 14 SM_14
SERUO_3.3:4/ | 4/ Motor_Module.. 4 @ X288 |——-| X281 | 5 Motor_Module..

Anzeige-
optionen

Im Bedienbereich "Inbetriebnahme" - "Antriebssystem" — "Antriebsgerat" stehen unter
"Topologie" folgende Funktionen zur Verfiigung:

Konfiguration@ 1000 PROFIBUS

e "Topologie" — "Andern >"
— Antriebsobjekt I6schen
— Komponente |I6schen
— Antriebsobjekte aktivieren/deaktivieren
— Antriebsobjekt: Name/Nummer andern
— Komponente: Name/Nummer andern

® "Topologie" ~» "Komponente hinzufiigen >" (Seite 146)

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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e "Topologie" — "Anzeigeoptionen >":

20.92.12
'\ ‘ ﬁ;’ ‘ 15:21‘
Topologie DP3.SLAVE3:CU_I 3.3:1(1]'
von nach
fAintr.objekt -Hr. Komponente -Hr. Buchse Buchse -Hr Komponente o -
LBRS fnzcigooptionen I
Topologie Filter -
@ Uergleich Ist-/ Solttopologie O aus
ALM_3. O Isttopologie O DRIVE CLiQ + Option Slot lule...
nit_1
© URNE o |
$ERU0_| O Solitopologie 8 ule...
[“Ifreie Anschliisse anzeigen ;‘J‘Ile?i -

von:  CU_L 3.3:1.Control_Unit_1{1)
nach: ALM_3.3:2.Line_Module_X2)

Beispiel: Wahlen Sie Filter "aus", werden auch die Komponenten angezeigt, die nicht
Uber DRIVE-CLIQ angeschlossen sind:

DP3.SLAVE3:CU_L 3.3:1(1)

Antriebs—
gerit+

von nach
fAintr.objekt -Hr. Komponente -Hr. Buchse Buchse -Hr Komponente
SERUD_3.3:4/ 4/ Motor_Module... | 4 | X288 |-—- X281 5 Motor_Module... gerdt-

SERVO0_3.3:6 6 Motor_Module.. 9 | X281 |---| X568 | 18 5M_18
4 | ¥282 --—-| X280 | 3 |Motor_Module...
9 | %983 auswahlen
4 | PO1 |-—-| PO1 |13 Motor_13|4

9 | PO2 |-— ] PO1 |12 Motor_12

SERVO0_3.3:3 3 5M_14 14 | X568 ---| X282 | 3 Motor_Module.. konfigur.
AN1 |-——-| AN1 |15 Encoder_15
AN 1

SERVO0_3.3:3 3 Motor_16 16 | PO1 |---| PO1 3 |Motor_Module...
ME1

Anzeige-
optionen

von:  CU_L 3.3:1.Control_Unit_1{1)

PROFIBUS

Hinweis

Eine Anderung der Topologie erfordert keine nochmalige Erst-Inbetriebnahme.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.7.2

5.7 Modulare Maschine

Konfiguration andern

Antriebsgerit - Konfiguration "Andern >"

Vorgehensweise:

1. Driicken Sie den Softkey "Andern >", um Anderungen an der Konfiguration
durchzufihren.
Mit "Abbruch" haben Sie die Mdglichkeit - falls noch nicht vorhanden - eine Sicherung der
Antriebsdaten durchzufihren.
Wy 20.82.12
N | B
Konfiguration DP3.SLRUE3:CU_I_3.3:1(1)|
Achse  Antriebsobjekt Komponente -Hr.  FW-Uersion FW-Karte -Typ
CcU_I_3.3:1 Control_Unit_1 1 4503008 gleich  |NCU730.3
ALM_3.3:2 Line_Module_2 2 | 4503000 gleich  |LM_ACDC
SERUO_3.3:3 ; MM_1AXIS_DCAC
SERU0_3.2:3 I UNE DS $Mx module sin/cos
SERUO_3.3:4 Mit dieser Funktion kéinnen die Antriebsobjekt- |MM_2axis_ocac
SERUO_3.3:4 und die Komponentennamen sowie die $Mx module sin/ cos
SERU0_3.3:5 Uergleichsstufe der Komponenten (Art des MM_1AXI5_DCAC
SERU0_3.3:6 | Uergleichs von Isttopologie mit der Solltopologie) | MM_2AXIS_DCAC
SERUO_3.3:6 gedndert werden. 5Mx module sin/cos
CULL 33 TO30  Egyyirg empfohlen, diesen Uorgang nur bei Hx15.3
Uorhandensein einer aktuellen Antriehs-
Datensicherung durchzufiihren.
Mit 'Abbruch' wird der Uorgang abgebrochen,
damit Sie eine Antriehs-Datensicherung erstellen
kiinnen.
Mit 'OK' wird der Uorgang eingeleitet.
=] i T
CU_I_32.3:1.Control_Unit_1(1)
2. Wenn eine Datensicherung vorhanden ist, bestatigen Sie mit "OK".

Navigieren Sie mit den Pfeil-Tasten zu dem Antriebsobjekt/Komponente, die gedndert

werden soll.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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4. Betatigen Sie die Taste "INSERT", um die neue Bezeichnung einzugeben.

N

Konfiguration

DP3.5LAVE3:CU_I_3.3:1(1)

28.82.12

Achse  Antriebsobjekt Komponente -Nr. FW-Uersion FW-Karte -Typ H!

cu_I_3.3:1 Control_Unit_1 1 45638008 gleich  |NCU738.3
ALM_3.3:2 Line_Module_2 2 456380808 gleich  |LM_ACGDC
SERUO_3.3:3 HMotor_Module_3 3 456380808 gleich  |MM_1AXIS_DCAC
SERUO_3.3:3 SM_14 14 4583008 gleich SHMx module sin/cos
SERUO_3.3:3 Encoder_15 15 === - Analog Sensor
SERUO_3.3:3 HMotor_16 16 f— - Motor
SERUO_3.3:4 Motor_Module_4 4 456380808 gleich  |MM_2AXI5_DCAC
SERUO_3.3:4 SM_6 i} 4583008 gleich SHMx module sin/cos
SERUO_3.3:4 Encoder_7 7 === - Analog Sensor
SERUO_3.3:4 Motor_13 13 f— - Motor
SERUO_3.3:5 HMotor_Module_5 5 456380808 gleich  |MM_1AXIS_DCAC
SERUO_3.3:5 HMotor_8 8 f— - Motor
SERUO_3.3:6 Motor_Module_9 9 456380808 gleich  |MM_2AXI5_DCAC
SERUO_3.3:6 SM_18 10 4563008 gleich SHMx module sin/cos
SERUO_3.3:6 Encoder_11 1 === - Analog Sensor
SERUO_3.3:6 Motor_12 12 f— - Motor
GU_LI_3.3_T0_3... CU_LINK_17 17 | 4583008 gleich  |HX15.3

(=] i )l [

CU_I_3.3:1.Control_Unit_1{1)

PROFIBUS

Antriebsgerat - Konfiguration "Sortieren >"

136

Vorgehensweise:

1.

Driicken Sie den Softkey "Sortieren >", um die Anzeige der Sortierkriterien aufzurufen.

20.62.12
'\‘ ﬁ' ‘ 16:98‘
Konfiguration DP3.SLAVEZCU_I_2.3:1(1)]
Achse  Antriebsobjekt Komponente -Nr.  FW-Uersion -Typ [l
CU_I 3.3:1 Control_Unit_1 1 | 4593808 |NCU738.3
ALM_3.3:2 Line_Module_2 2 | 4593888 LM_ACDC -
SERUO_3.3:3 Motor_Module_3 3 | 4593800 |MM_1AXIS_D
SERUO_3.3:4 e 4 | 4583988 |MM_20¥I5_DI
SERU0_3.3:5 it 503800 | MM_1AXIS_DI -
SERUO_3.3:4 P 503888 SMx module si_
SERUO_3.3:6 503888 r1r1_2n><|s_|]=
SERUO_3.3:6 © Antriebsobjekt 503808 |5Mx module s
SERUO_3.3:3 O Uerdrahtung 583668 | SMx module s
€U_L1 3.3 70_3 O Komponentennummer 503008 NX15.3 -

O Achsnummer

Lo
| ] ] [=]

GU_L_3.3:1.Control_Unit_1{1)

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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2. Wabhlen Sie unter folgenden Sortierkriterien flir die Anzeige aus:

Antriebsobjekt: Die Anzeige wird nach Antriebsobjektnummer sortiert.

Verdrahtung: Die Anzeige wird nach Verdrahtung der Antriebskomponenten im
Antriebssystem sortiert.

Komponentennummer: Die Anzeige wird nach Komponentennummer sortiert.

Achsnummer: Die Anzeige wird nach Achsnummer sortiert.

5.7.3 Topologie tiberpriifen

Topologievergleich

Nachdem Sie die Antriebskomponenten parametriert haben, kénnen Sie die Topologie
Uberprifen:

1. Wahlen Sie im Bedienbereich "Inbetriebnahme" - "Antriebssystem" — "Antriebsgerat”
- "Topologie".

2. Stellen Sie unter "Anzeigeoptionen" Vergleich Ist-/Soll-Topologie ein.

Die Topologie der einzelnen Antriebskomponenten wird angezeigt:

nach

Antr.objekt -Hr. Komponente -Hr. Buchse Buchse -Hr Komponente fAntriebs—
GU_I 3.3:1 1 | Control Unit_1 | 1 | X188 ---| X281 | 2 | Line_Module_2

Xia

%163 auswahlen

X184

X185 ---| X188 GU_NX_3.15:1 m
ALM_3.3:2 2 | Line_Module 2 | 2 | X288 --- X281 | 3 |Motor_Module...

X1 --—-| X188 | 1 Gontrol_Unit_1 Anir.ger:
SERU0_3.3:3 3 Motor_Module.. | 3 | X208 --- X282 | 4 Motor_Module...

X281 --—-| X288 | 2 | Line_Module_2

X282 -——| Xbee | 14 SM_14 -
SERUO_3.3:4/ | 4/ Motor_Module.. 4 @ X288 |——-| X281 | 5 Motor_Module..

von:  CU_L 3.3:1.Control_Unit_1{1)
nach: ALM_3.3:2.Line_Module_X2)

Anzeige-
optionen

PROFIBUS

3. Damit werden Sie bei der Uberpriifung unterstiitzt, ob die angezeigte Soll-Topologie mit
der Ist-Topologie der Anlage Ubereinstimmt.

Hinweis

Die Komponentennummer benétigen Sie fiir die manuelle Konfiguration von direkten
Messsystemen.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0

137



Inbetriebnahme NC-gesteuerte Antriebe

5.7 Modulare Maschine

Siehe auch

5.74

Diagnose Antriebssystem (Seite 128)

Topologie andern

Antriebsgerét - Topologie "Andern >"

138

Vorgehensweise:

1. Driicken Sie den Softkey "Andern >", um Anderungen an der Topologie durchzufiihren.

Mit "Abbruch" haben Sie die Mdglichkeit - falls noch nicht vorhanden - eine Sicherung der
Antriebsdaten durchzufiihren.

N |

M
JOG

28.82.12
15:23

Topologie DP3.SLRUE3:CU_I_3.3:1(1)|
von nach
Antr.objekt -Hr.  Komponente -Nr.  Buchse Buchse  -Nr L
cU_l3.3:1 1 B = " = Bd " Line_Module_2 -
Inbetriebnahme
Mit dieser Funktion kdnnen die Namen und die
Nummern der Antriebsobjekte und der -
Komponenten geéandert, Antriebsobjekte aktiviert 00 [ 5
ALM_3.3:2 2 hzw. deaktiviert sowie @ntrlebsuhjekte und Motor. Module. 3
Komponenten geléscht werden. Control_Unit_1
Es wird empfohlen, diesen Uorgang nur bei -
SERU0_3.3:3 3 Uorhandensein einer aktuellen Antriehs- Motor_Module_4
Datensicherung durchzufiihren. Line_Module_2 -
4 SM_14
SERUO_3.3.4/ 4| Mit 'Abbruch' wird der Uorgang ahgebrochen, Motor_Module_5
EEEELE 6 | damit Sie eine Antriebs-Datensicherung erstellen P ALl
Kiinnen. Motor_Module_3
ST . )
SERU0_ 233 3 Mlt_ 0K' wird der Uorgang eingeleitet. Motar_Hodule_3 & M

von:

nach:

GU_1_3.3:1.Control_Unit_1{1)

ALM_3.3:2.Line_Module_X2)

2. Wenn eine Datensicherung vorhanden ist, bestatigen Sie mit "OK".

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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3. Navigieren Sie mit den Pfeil-Tasten zu dem Antriebsobjekt/Komponente, die gedndert
werden soll.

4. Betatigen Sie die Taste "INSERT", um die neue Bezeichnung einzugeben.
Hier im Beispiel wird Antriebsobjekt von "Nummer "3" auf Nummer "30" geandert.

28.82.12
15:36

DPS.SLHUES:CU_I_3.3:1[1J-
uon nach
Antr:objekt —-Nr.  Komponente -Nr.  Buchse Buchse  -Nr Komponente
cu_1 3.31 1 CGontrol_Unit_1 1 X168 - X201 2 Line_Module_2 -
X1
X182
X184
X185 - X168 CU_NX_3.15:1
nLM_3.3:2 2 Line_Module_2 2 X288 === X2 3 Motor_Module_3 nl'ltl’.lllbj.
X261 - X168 1 Control_Unit_1 akt./deak
X282
SEAVO_3.3:3 3q Motor_Module_3 3 X268 - X282 4 Motor_Module_4
X261 - X268 2 Line_Module_2 -
X282 - X588 14 SM_14
SERVO_3.3:4 4 Motor_Module_4 4 X268 - X201 5 Motor_Module_5
SEAUO_3.3:6 6  Molor Module 8 | 8 | X281  -—- | X508 18 SM_18
4 X282 === X288 3 Motor_Module_3 léschen
] X283
SERVO_3.3:3 30 5M_14 14 X588 - X282 3 Motor_Module_3

x
Abbruch

von: SERUO_3.3:3.Motor_Module_3(3)

nach:  SERUO_3.3:4.Motor_Module_4(4)

PROFIBUS

Hinweis
Auswirkung
Die Anderung des Namens und der Nummer wirkt auf die Daten der Soll- und Ist-

Topologie der Antriebssoftware. Die Anderung der Vergleichstufe wirkt auf den
Topologievergleich in der Antriebssoftware.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.75 Antriebsobjekt aktivieren oder deaktivieren

Antriebsobjekte deaktivieren/aktivieren
Bedienfolge:
1. Wahlen Sie mit den Pfeil-Tasten ein Antriebsobjekt.

2. Drucken Sie den Softkey "Antriebsobjekt aktivieren/deaktivieren"

Bl 28.82.12
'\ ‘ v ‘ 1543
Topologie NP3 SLAVE3.CU_I_3.3:1(1)
o Inbetriebnahme
Anteobjekt o Zustand des nntn;::z:lflds SERU0_3.3:3 ¢ | Komponents B -
ULILSIEA] L Der derzeitige Zustand ist "aktiviert'. Linadiouuies2
Hinweis: |
'Deaktivieren’ : |
Das Deaktivieren von Antriebsobjekten mit
freigegebenen Safety-Funktionen ist nicht CU_NX_3.15:1
zuldssig.
ALM_3.3:2 2 Motor_Module_3
'Deaktivieren ohne HW' : Control_Unit_1
Die dem RAntriebsobjekt zugeordneten
CU_LI 33 10 315 68 o ; P cu_1 3.3:1 d
SERUO. 333 4 | Komponenten diirfen in der Isttopalogie nicht Molor_Module 4 | _ohne HU
vorhanden sein (nicht gesteckt sein). Diese Line Module 2
Einstellung wird nur dann empfohlen, wenn | " oM 14 Deakti-
anschliebend eine Antriebs-Datensicherung Molor_16
SERUD_3.3:4 4 dieser Steuerung erstellt wird und auf eine Motor_Module_5
SERUO_3.3:6 6 | andere Steuerung iibertragen wird, bei der die P SM_18 ~
y diesem Antriehsohjekt zugeordneten bex h
von: - SERUO_3.3:3M4 yonanenten nicht in der Isttopologie vorhanden s
nach:  SERUO_3.3:4.M sind (yesteckt sind).

3. Folgen Sie den Anweisungen im Hinweistext.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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4. Nach erfolgreicher Deaktivierung werden das Antriebsobjekt und die damit verbundenen
Komponenten grau dargestellt.

28.82.12
15:44

DP3.SLRUE3:CU_I_3.3:1(1]-
von nach
Antr.objekt -Nr.  Komponente -Hr.  Buchse Buchse  -Nr. Komponente
CU_L_3.3:1 1 CGontrol_Unit_1 1 Xiee  --- | X281 2 Line_Module_2 -
X181
X182
X184
X185 --- | X188 GU_NX_3.1%:1
. 051 Antr.obj.
ALM_3.3:2 2 Line_Module_2 2 X288 - X201 3 Mniur_MuduI_e_3 akt /deak
X281 --- | X168 1 CGontrol_Unit_1
X282
CU_LI 3.3 T0_3.15 | 68 CU_LINK_17 17 X188 --- | X188 CU_L_3.3:1 -
SERU0_3.3:3 3
lischen
SERU0_3.3:4 4 Motor_Module_4 4 X288 --- | X281 5 Motor_Module_5
SERU0_3.3:6 i Motor_Module_9 9 X281  --- | Xoee 18 SM_18

von: SERUO0_3.3:3.Motor_Module_3(3)

nach: SERUO_3.3:4.Motor_Module_4{4) deaktiviert v
0K

PROFIBUS

5. Wenn Sie das Antriebsobjekt wieder aktivieren wollen, driicken Sie Softkey
"Antriebsobjekt aktivieren/deaktivieren" und folgen Sie den Anweisungen im Hinweistext.

Beispiel Serien-Inbetriebnahme

Bei der Inbetriebnahme mehrerer Maschinen desselben Typs (Serie) wird ein nicht
vorhandenes Antriebsobjekt mit p0105 = 0 gekennzeichnet. Danach wird ein
Inbetriebnahmearchiv erstellt und auf die nachste Maschine Ubertragen.

Um in diesem Fall das Auslésen von Alarm 201416 zu vermeiden, muss die Seriennummer
dieser Komponente geléscht werden und der Parameter p0105 = 2 dieser Komponente auf
"Antriebsobjekt deaktivieren und nicht vorhanden" gesetzt werden.

Hinweis
Randbedingungen beim Deaktivieren:

e Wenn eine Komponente deaktiviert ist, darf nur die Komponente mit der richtigen
Seriennummer gesteckt sein oder gar keine.

e Wenn eine Komponente mit anderer Seriennummer gesteckt ist, ist das per Definition
eine andere. Wenn zusatzlich keine andere Komponente mehr Ubrig ist, muss es
zwangslaufig eine Uberzahlige Komponente sein. Diese Komponente wird als zusatzliche
Komponente gekennzeichnet und Alarm 201416 ausgelost.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.7.6 Antriebsobjekt I6schen

Antriebsobjekt I6schen
Vorgehensweise:
1. Navigieren Sie mit den Pfeil-Tasten zu dem Antriebsobjekt, das geldéscht werden soll.
2. Drucken Sie den Softkey "Antriebsobjekt I6schen”.

Es folgt eine Sicherheitsabfrage zum Ldschen des Antriebsobjekts.

my 20.82.12
A | &
Topologie DP3.SLRUE3:CLI_I_3.3:1(1)|
von nach

Anir.objekt -Nr | Komponente -Nr. | Buchse Buchse  -Nr  Komponente
KB5S --- | X188 GU_NX_3.15:1
ALM_3.3:2 2 Line_Module_2 2 XoBB  --- | X281 3 Motor_Module_3
X281 --- | X188 1 CGontrol_Unit_1

SERUO_3.3:3 3 Inbetriehnahme Motor_Module_4
ACHTUNG! Folgende Komponenten sind noch Line_Module_2
gesteckt (in der Isttopologie vorhanden):

4 SM_14
SERUO_3.3:4 4 Motor Module 5 Motor_Module_5 -
SERUO_3.3:6 [i] - - B SM_18

Antriebsobjekt SERUQ_3.3:5 laschen: Motor_ Module_3) 5
gé:ﬂg:ggg g Die Komponenten Motor_Module_5, Motor_8 Mmur_nud;ﬁ:g

werden aus der Solltopologie entfernt. Motor_Module_4

%292
SERUO_3.3:6 (] 5M_18 18 | X568 --- | 2Bl | 9 Motor_Module_9
SERUO_3.3:4 4 5M_6 6 | X56 | -— | ¥oB | 5 Motor_Module_5 [~

uon: SERUO0_3.3:5.Motor_Module_55)

nach:  SERUO_3.3:4.5M_B(6) v
0K

3. Wenn eine Datensicherung vorhanden ist, bestatigen Sie mit "OK".

Das Antriebsobjekt wird aus der Soll-Topologie geldscht.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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4. Um die Anderung in der Topologie zu sehen, muss in den Anzeigeoptionen "Vergleich
Ist-/Soll-Topologie" eingestellt sein:

DPBB3.5laveBBd: CU_I 3.3:1 (1) Komponente 26861:
Topologie: Uergleich Komponente zusétzlich in Isttopologie. ..

DP3.5LAVE3:CU_I_3.3:1(1)

201416

Antriebs-
gerit+

von nach
Anir.objekt -Hr  Komponente -Hr Hu;g;t: Hu;?;: —I~1Ir. Kumpl;nt::tel -
i ontrol_Un e
T gerat:
SERU0_3.3:3 3 Motor_Module_3 3 X288 --- | X282 4 Motor_Module_4
X281 --- | X288 2 Line_Module_2
X082 --- | s8R 14 SM_14) .| auswahlen
SERU0_3.3:4 4 | Motor_Module_4/ | 4 X288 | --- | Xb6e 6 SM_6
SERUO_3.3:4 4 Motor_Module_9 X8 | --- | X281 286 | <MM_1AXIS_DCAC>
9 X281  --- | Xbee 18 SM_18
4 X282  --- | X288 3 Motor_Module_3
9 X283
SERU0_3.3:3 3 SM_14 14 ¥bBe  --- | X282 3 Motor_Module_3
SERU0_3.3:4 4 SM_6 6 X588 | --- [ X288 4 Motor_Module_4
SERUO_3.3:6 i SM_18 18 XbBe  --- | X281 9 Motor_Module_9
<MM_1AXIS_DCAC> 286 | X288 | --- | X5BB | 287 <S5Mx module sin/..
X281 | --- | X288 4 Motor_Module_4
%282
<§Mx module sin/.. | 287 | X588 | --- | X288 | 286 | <MM_1AXIS_DCAC>

von: SERUO0_3.3:4.Motor_Module_4(4)
Istzustand
nach: nicht zugeordnet.<MM_1AXIS_DCAG>{206)

Anzeige-
optionen

PROFIBUS

Ergebnis: Die Baugruppe kann nun entfernt werden.
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5.7.7 Komponente I6schen

Komponente I6schen
Vorgehensweise:

1. Sie befinden sich im Dialog "Topologie" und haben den Modus "Andern" angewahlt:

N

28.82.12
15:27

DF3.5LHUE3:CU_I_3.3:1[1J-
von nach
Antr.objekt —-Nr  Komponente -Nr.  Buchse Buchse  -Nr Komponente
CU__3.3:1 1 | ControlUnit1 | 1 | Xi88  — | X281 | 2 Line_Module_2 -
X181
X182
X184
X185 | — | X108 CU_HX_3.15:1
ALM_3.3:2 2 | Line_Module 2 | 2 | X288 | -— | X281 | 3 Motor_Hodulz_3 | Antr.ohj.
Xoel - X188 1 Control_Unit_1 akt./deak
K282
SERUO_3.3:] 3 | Motor Module 3 | 3 | Xo8@ | — | X282 | 4 Motor_Module_4
XoB1 | — | X288 | 2 Line_Module_2 -
X282 | —— | X508 14 SM_14
SERUO_3.3:4 4 | Motor Module 4 | 4 | Xom@ | — | X201 | 5 Motor_Module_5
SERUO_3.3:6 6 | Motor Module 8 | 9 | X281 — | X568 18 SM_18
4 | Xomz  — | X8 3 Molor_Module 3 | [&schen
9 | Xom3
SERUO_3.3:3 3 SM_14 14 | X588 | — | X282 | 3 Motor_Module_3

x
Abbruch

uon: SERUO_3.3:3.Motor_Module_3(3)

nach:  SERUO_3.3:4.Motor_Module_4(4)

nP3.5LnUE3:[:u_|_3.3:1(1J-
von nach
Antr.objekt -Nr. Komponente -HNr. Buchse Buchse -HNr. Komponente
CU_LL 3.3 70.. | 68 | CU_LINK_17 |17 | X188 |-— | X185 CU_I_3.3:1 -
SERUO_3.3:3 | 3 |Motor_Module.. | 3 | X288 |—— | X282 | 4 [Motor_Module..
X281 |—— | X288 | 2 | Line_Module 2 -
X282 |--- | X5e@ | 14 SM_14
P01 |---| PO1 |16 Mator_16
SERUO_3.3:4 | 4 |Motor_Module.. | 4 | X288 |—— | X281 | 5 [Motor_Module..
SERU0_3.36 | 6 Motor_Module.. 9 | X281 --- X568 | 18 sM_1g] [ aKt./deak
4 | X282 |-—| X288 | 3 |Motor_Module..
4 P01 -—— PO1 13 Motor 13| pmcscit
9 | P02 —— PO1 | 12 Mator_12
SERUO_3.3:3 | 3 SM_14 14 | X508 |-— | X282 | 3 |Motor_Module..
AN1 —— | AN1 |15 Encoder_15

orona_n a0 o

von: SERUO_3.3:3.5M_14{14)
nach: SERU0_3.3:3.Motor_Module_3{3)

R4

[N GG(S PROFIBUS

Wenn Sie eine Komponente wéhlen, wird der Softkey "Komponente I16schen" aktiv.
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3. Driicken Sie den Softkey "Komponente I6schen”; hier im Beispiel: Geber SM_14

(sin/cos).
Es folgt eine Sicherheitsabfrage zum Léschen der Komponente.
01.63.12

'\‘ ﬁ;’ 13:21‘
Topologie DP3.SLAVEZ:CU_I_3.3:1(1)|
von nach
Antr.objekt -Nr. Komponente -HNr. Buchse Buchse -HNr. Komponente o

X202 |——-| X588 | 14 5M_14

PO1 |-—-| PO1 | 16 Motor_16

SERUO_3.3:4 4 Motor_Module... | 4 | X288 |-—- X281 5 Motor_Module...
SERU0_3.3:6 i} Inbetriebnahme ; sM_1d
Motor_Muodule...

Komponente SM_14 loschen:

Die Komponente wird aus der Solltopologie
entfernt

Motor_12
Motor_Muodule...
Encoder_15

SERUO0_3.3:3 3

SERUO0_3.3:3 3

SERU0_3.3:5 5 Motor_Module.. | 5 | X288 ---| Xb6B | 6 SM_B |~

Motor_13

von: SERUO_3.3:3.5M_14{14)
nach: SERU0_3.3:3.Motor_Module_3{3)

4. Wenn Sie sicher sind, bestatigen Sie mit "OK". Die Komponente wird aus der Soll-
Topologie geldscht.

w\

DP2E3. Slaveld3: CU_I_3.3:1 (1) Komponente 218!:
Topologie: Uergleich K zusatzlich in Isttopologie. ...

2681416

von nach
Antr.objekt -Nr. Komponente -HNr. Buchse Buchse -HNr. Komponente
ALM_3.3:2 2 | Line_Module_ 2 | 2 | X288 |---| X281 | 3 Motor_Module..
Xl -—-| Xi@e | 1 Gontrol_Unit_1
X282
SERVO0_3.3:3 3 Motor_Module... | 3 | X288 |---| X282 | 4 Motor_Module..
X281 -—-| X288 | 2 | Line_Module_2
X282 |-—-| X588 | 218 |\module sin/cos>
SERVUO_3.3:4/ 4/ Motor_Module... | 4 | X288 |---| X281 | 5 Motor_Module...
SERVO0_3.3:6 6 Motor_Module.. 9 | X281 |---| X568 | 18 5M_18 koofigur:
4 | ¥282 --—-| X280 | 3 |Motor_Module...
SERVO0_3.3:5 5 Motor_Module... 5 | X288 |---| X588 | 6 5M_B
X281 --—-| X280 | 4 |Motor_Module...
Komponente
von:  SERUO_3.3:3.Motor_Module_3{3)
Istzustand

nach: nicht zugeordnet.<5Mx module sin/cos>(218)

Anzeige-
optionen

Wenn die Komponente noch in der Ist-Topologie vorhanden ist d.h. noch angeschlossen
ist, wird ein Alarm ausgegeben und die Komponente ist rot markiert. Um die Anderung in
der Topologie zu sehen, muss in den Anzeigeoptionen "Vergleich Ist-/Soll-Topologie"
eingestellt sein.

PROFIBUS

5. Entfernen Sie die Baugruppe.
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5.7.8 Komponente hinzufiigen

Komponente hinzufiigen

Wenn Sie am Antriebssystem eine neue Komponente (z. B. SMC20) Giber DRIVE-CLIQ
anschlieRen, dann erkennt SINAMICS die Anderung in der Ist-Topologie und der
Unterschied zwischen Soll- und Ist-Topologie wird angezeigt. Danach muss die neue
Komponente konfiguriert und tiber den Antriebsassistenten einem Antriebsobjekt (Motor
Module) zugeordnet werden.

Bedienfolge:

1. Wahlen Sie im Bedienbereich "Inbetriebnahme" - "Antriebssystem" - "Antriebsgerat" -
"Topologie". Im Dialog "Topologie" gehen Sie von einem Ist-Zustand aus.

Die Komponente wurde noch nicht angeschlossen. SchlieRen Sie eine neue DRIVE-
CLiQ-Komponente (z. B. SMC20) an ein Motor Module an.

Hinweis

Komponenten nur im ausgeschalteten Zustand des Antriebsgerates stecken
(anschlieRen).

von nach
fAintr.objekt -Hr. Komponente -Hr. Buchse Buchse -Hr Komponente
ALM_3.3:2 2 | Line_Module_2 | 2 | X288 |-—- | X281 3 Motor_Module... gerdt-
X281 |-—-| X188 | 1 Control_Unit_1
SERU0_3.3:3 3 Motor_Module. 3 X208 -— X282 4 Motor_Module.. | L2Uswialen
X281 |-—-| X288 | 2 | Line_Module_2
X202 |-—-| X568 | 218 |[<5Mx module ... |=
SERU0_3.3:4/ | 4/ Motor_Module.. 4 X288 -—— X261 | 5 Motor_Module.. | | pnirger
SERUO_3.3:6 6 Motor_Module... | 9 | X281 |-—- | Xbh#d 18 SM_18
4 | X282 -—-| X288 | 3 Motor_Module...
9 | X283
SERUD_3.3:5 5 Motor_Module... | b | X288 |-—- | Xb#® | 6 SM_6
X281 |-—-| X288 | 4 |Motor_Module...

von:  SERUO0_3.3:3.Motor_Module_3{3)
nach: nicht zugeordnet.<5Mx module sin/cos>(218)

DP2E3. Slaveld3: CU_I_3.3:1 (1) Komponente 218!:
Topologie: Uergleich Komponente zusatzlich in |sttopologie....

DP3.SLAVE3:CU_L 3.3:1(1)

281416 +

Antriebs—
gerit+

Komponente
hinzufiigen
Anzeige-
optionen

Istzustand

PROFIBUS

SINAMICS erkennt die Anderung in der Ist-Topologie und zeigt den Unterschied
Ist-/Soll-/Topologie an:

146

GRAU: Sollzustand, Antriebsobjekt/Komponente nicht gesteckt oder deaktiviert im
Antriebssystem. Selektieren Sie die Zeile mit den Cursortasten. Der Zustand wird im
unteren Bereich des Fensters angezeigt.

ROT: Istzustand, Antriebsobjekt/Komponente in der Isttopologie vorhanden.

Neue, noch nicht in Betrieb genommene Komponenten haben eine
Komponentennummer > "200", in diesem Beispiel die Nummer "210".

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0



Inbetriebnahme NC-gesfeuerte Antriebe

5.7 Modulare Maschine

2. Navigieren Sie mit den Pfeil-Tasten zur Komponente, die geldscht werden soll. Driicken

Sie "Komponente hinzufiigen >".

wy DPBA3.S5taveBBd: CU_I_3.3:1 (1) Komponente 267:

\ ’,.j‘f]r[‘;" 201416 Topologie: Uergleich Ki ite zusitzlich in Isttopologie. ..

Topologie DP3.SLRUE3:CU_I_3.3:1(1)|

von nach

Antr.objekt -Nr.  Komponente -Hr.  Buchse Buchse  -Nr. Komponente

ALM_3.3:2 2 Line_Module_2 2 X288 --- | X281 3 Motor_Module_3
X281 --- | X168 1 CGontrol_Unit_1
X282

SERU0_3.3:3 3 Motor_Module_3 3 X288 --- | X282 4 Motor_Module_4

Inbetriehnahme Lme"m;#:eﬁ
SEHUO_3.3:4J 4j Neue Komponenten gefunden: iy L
SERUO_3.3:6 i . SM_18
207 5Mx module sinfcos Motor_Module. 3
SERUO_3.3:3 3 Motor_Module_3 |
SERVUO_3.3:5 5 Komponenten iibernehmen?
7 5Mx module sin/cos>
R2e1 oo X288 4 Motor_Module_4
R282
SERVO_3.3:6 i] SM_18 18 Ahes oo A281 9 Motor_Module_9
<5Mx module sin/... | 207 X508 === X208 5 Motor_Module_5

von: SERUO0_3.3:5.Motor_Module_5(5)

nach: nicht zugeordnet.<5Mx module sin/cos>{287)

Istzustand

Das System erkennt die neue Komponente und gibt eine Meldung aus.

Die Geratekonfiguration kann mehrere Minute
werden Sie aufgefordert, weitere Aktionen zu

Bestatigen Sie mit "OK", um diese Komponente zu konfigurieren und zu Gbernehmen.

n dauern. Nach der Geratekonfiguration
betatigen oder abzubrechen:

Damit der zyklische Datenverkehr zwischen NCK und SINAMICS an die Konfiguration
des SINAMICS an die Konfiguration des SINAMICS angepasst wird, sollte ein NCK- und

Antriebssystem-RESET durchgefiihrt werden.

Soll ein NCK- und Antriebssystem-RESET durchgefiihrt werden?

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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4. Bestatigen Sie mit "OK", um einen NCK- und Antriebssystem-RESET durchzufihren.
Danach wird folgende Meldung ausgegeben:

\ _,é_ DPO83.5laveB®3: CU_I_3.3:1 (1) Komponente 5M_15:
REEPOINT Topologie: Mindestens eine Komponente keinem Antriebsobjekt

Topologie I]P3.SL|]UE3:[:U_I_3.3:1(1J|
von nach
Antr.objekt -Nr. Komponente -HNr. Buchse Buchse -HNr. Komponente

Inbetriebnahme

Die Geber-Komponenten wurden der Solltopologie
hinzugefiigt.

von:

nach:

Die Geratekonfiguration ist beendet. Die Komponente wurde ibernommen.

5. Bestétigen Sie mit "OK" und die Komponente ist wieder in der Topologie enthalten, aber
noch keinem Antrieb zugeordnet:

— Wahlen Sie "Antriebsgerat", um in den Antriebsassistenten zu kommen. Wahlen Sie
den Antrieb und ordnen Sie den neuen Geber in der Geberkonfiguration (Seite 91)
dem Antrieb zu.

— Sie dricken "OK", um diese Komponente zu einem spateren Zeitpunkt dem Antrieb
zuzuordnen.

5.79 SINAMICS S120-Komponenten ersetzen

Voraussetzungen
Es gibt zwei Vorgehensweisen beim Ersetzen von Komponenten:
1. Vorhandenes Motor Module durch ein leistungsstarkeres Motor Module ersetzen.
2. Motorkomponente SMI oder SMx ersetzen.
Folgende Voraussetzungen sind erfillt:
® Die Motor Module sind vom gleichen Typ.

® Die Seriennummer ist unterschiedlich: = In diesem Fall ist eine weitere Konfiguration
nicht notwendig.

® Die Bestellnummer (MLFB) unterscheidet sich z. B. statt 5 A - 9 A.
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Vorhandenes Motor Module durch ein leistungsstarkeres Motor Module ersetzen

Bedienfolge:

Hinweis
Anderung im Antriebssystem soll nicht dauerhaft erfolgen.

Bevor Sie die DRIVE-CLiQ-Komponente ersetzen, andern Sie die Vergleichsstufe.

1. Wahlen Sie den Dialog "Inbetriebnahme" — "Maschinendaten" - "Control-Unit MD".

2. Andern Sie die Parameter p9907 (Komponenten-Nummer) und p9908 (Vergleichsstufe
einer Komponente).

Sichern Sie die geanderten Antriebsdaten vor dem Ausschalten (Power OFF).
Schalten Sie das Antriebssystem aus: Power OFF.
Ersetzen Sie die Komponente durch ein leistungsstarkeres Motor Module.

Schalten Sie das Antriebssystem ein: Power ON.

N o o ko

Eine weitere Konfiguration ist nicht notwendig, weil das Motor Module im ausgeschalteten
Zustand des Systems ersetzt wurde. Die neuen Konfigurations- und Topologiedaten
werden ausgelesen und die Anzeige wird aktualisiert.

Motor Module dauerhaft ersetzen

Bedienfolge:
Wahlen Sie den Dialog "Inbetriebnahme" — "Maschinendaten" - "Control-Unit MD".
Setzen Sie den Parameter "Gerate-Konfiguration" auf Control Unit: p0009 = 1
Ubernehmen Sie die neue Komponente: Control Unit: p9905 = 2
Warten Sie bis p9905 automatisch wieder = 0 gesetzt wird.
Setzen Sie den Parameter "Gerate-Konfiguration" auf Control Unit: p0009 = 0

Speichern Sie "Alles": p977 = 1 setzen.

N o gk~ 0 DN =

Warten Sie unbedingt so lange bis p977 automatisch wieder auf "0" geschrieben wird.
Das kann bis zu 40 Sekunden dauern.

Das Ersetzen einer einzelnen SINAMICS-Komponente wird vom System automatisch
quittiert.

Motorkomponente SMI oder SMx ersetzen

Hinweis

Die neue Motorkomponente SMI/SMx darf noch nicht gesteckt sein!
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Bedienfolge:
1. Vorherige Motorkomponente SMI oder SMx haben Sie entfernt.

In der Ist-Topologie fehlt diese Motorkomponente. SINAMICS zeigt dies durch einen
Topologiefehler-Alarm an.

Der Dialog "Inbetriebnahme" - "Antriebssystem" — "Antriebsgerate" - "Topologie" zeigt
die vorherige zu ersetzende Motorkomponente "grau" an, d.h. nur in Soll-Topologie
vorhanden.

2. Entfernen Sie im Dialog "Inbetriebnahme" — "Antriebssystem” — "Antriebsgerate” -
"Topologie" - "Andern..." die zu ersetzenden Motorkomponente SMI/SMx aus der Soll-
Topologie lber den Dialog "Komponente lI6schen” (Seite 144).

Hinweis

Sichern Sie die geanderten Antriebsdaten vor dem Ausschalten (Power OFF).

3. Schalten Sie das Antriebssystem aus und wieder ein (Power OFF-ON).

4. Kontrollieren Sie im Dialog "Inbetriebnahme" — "Antriebssystem" — "Antriebsgerate" —
"Topologie", ob Motorkomponente SMI/SMx aus der Soll-Topologie entfernt wurde:

— Der Alarm Topologiefehler steht nicht mehr an.

— Im Dialog "Inbetriebnahme" - "Antriebssystem" — "Antriebsgerate" — "Topologie"
werden keine Unterschiede mehr angezeigt.

Schalten Sie das Antriebssystem aus.
Stecken Sie die neue Motorkomponente SMI/SMx.

Schalten Sie das Antriebssystem ein.

© N o o

Figen Sie die neue Motorkomponente SMI/SMx ber den Dialog "Inbetriebnahme" -
"Antriebssystem" - "Antriebsgerate" -~ "Topologie" - "Komponente hinzufligen”
(Seite 146) der Soll-Topologie hinzu.

9. Ordnen Sie die hinzugefligte Motorkomponente SMI/SMx Uber den Antriebsassistenten
"Inbetriebnahme" — "Antriebssystem" - "Antriebe" (Seite 91) zu.
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5.8 Tipps zur Inbetriebnahme von SINAMICS Antrieben
5.8.1 Parameter-RESET Antrieb (SERVO), einzeln
Bedienfolge

Hinweis

Es werden nicht nur die Motor- und Geberdaten riickgesetzt. Ebenso werden alle
konfigurierten BICO-Verkniipfungen (Freigaben, Messtastersignale) und Telegrammtyp
geldscht!

Die Werkseinstellung (Parameter-RESET) kann fiir jeden Antrieb (SERVO) einzeln gesetzt
werden:

1.

Setzen der Werkseinstellungen auf gewahltem Antrieb: p0010 = 30

2. Aktivierung der Werkseinstellung auf diesem Antrieb: p0970 = 1
3.
4

. Abspeichern antriebsspezifisch: p0971 = 1 setzen.

Gerat fihrt automatisch RESET aller Parameter auf diesem Antrieb durch.

ODER:
Abspeichern "Alles": p0977 = 1 setzen.

Warten Sie bis p0977/p0971 automatisch wieder auf "0" geschrieben wird; das kann bis
zu 40 Sekunden dauern.

5.8.2 Antriebsobjektzuordnung fiir PROFIBUS-Anbindung

Einleitung

Uber PROFIBUS-Telegramme (interner PROFIBUS, HW-Konfig) wird spezifiziert, welche
Prozessdaten zwischen NCK und Antrieben ausgetauscht werden. Die Reihenfolge der am
PROFIBUS-Prozessdatenaustausch teilnehmenden Antriebsobjekte (projektierbar/projektiert
mit HW-Konfig) wird Uber eine Antriebsobjektliste festgelegt.

Liste der Antriebsobjekte

Sie konfigurieren generell 8 Antriebsobjekte. Die Antriebsobjekte haben Antriebsobjekt-(DO-)
Nummern und werden im p0978[0...9] als Liste der Antriebsobjekte eingegeben.
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Sie konfigurieren vom Parameter p0978 im Index:
e 0...5-> Motor Module (z. B. DO-Nr. 3...8)

® 6 -> Control Unit (z. B. DO-Nr. 1)

® 7 -> Active Line Module (z. B. DO-Nr. 2),

Zurzeit ist das PROFIBUS-Telegramm 370 fir das Active Line Module (Einspeisung) nicht
verflgbar. Laut SINAMICS-Regel miissen aber alle DO aus dem Parameter p0101 in dem
Parameter p0978 vergeben werden. Daraus resultierend ist die DO-Nummer der
Einspeisung im Index 9 einzutragen (siehe folgende Tabelle)!

Hinweis

Mit dem Wert "0" wird die Liste der am Prozessdatenaustausch beteiligten DO
abgeschlossen. Komponenten, die vorhanden sind, jedoch nicht mit am PROFIBUS
kommunizieren, sind mit "255" vor zu besetzen.

Die Liste der Antriebsobjekte wird bei der Initialisierung des Antriebes (Ubernahme der
Topologie) vom System bereits in folgender Reihenfolge vor besetzt:

e ALM, 1.Motor Modul...n., CU; z. B.: 2-3-4-5-1.

¢ Die vom Antrieb bei der Ubernahme der DRIVE-CLiQ Topologie bereits vergebene
Zuordnung muss Uberprift und angepasst werden.

Antriebsobjektnummern

Die Antriebsobjektnummern (DO-Nummern) kénnen Sie unter "Inbetriebnahme >
Maschinendaten > Control Unit MD/Einspeisung MD/Antriebs-MD" in der Zeile des Namens
der Komponente einsehen. Fiir Control Unit kénnte z.B. der Name heil3en:
"DP3.Slave3:CU_003 (1)". In der Klammer "(...)" steht die DO-Nummer.

Antriebsobjekte zuordnen

Folgende Tabelle veranschaulicht beispielhaft an einem SINAMICS S120
Komponentenaufbau die Antriebsobjektzuordnung fir die Antriebsparameter:

® eine Control Unit (CU)
® c¢in Active Line Module (ALM)

® drei Motor Module
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Zuordnung p0978[0...9] bei Einspeisung mit DRIVE-CLiQ-Anschluss:

Komponente Index p0978 | Liste der Antriebsobjekte
1. Motor Module 0 3
2. Motor Module 1 4
3. Motor Module 2 5
nicht vorhanden 3 2557
nicht vorhanden 4 255"
nicht vorhanden 5 255"
CuU 6 1
ALM, nur wenn Protokoll 370 verfligbar 7 255"
nicht vorhanden 8 02
ALM (Standard bei SINUMERIK) 9 2

1) nicht aktiv
2) Ende Austausch von PZD

Hinweis

Folgende Tabelle beschreibt die Zuordnung der Antriebsobjekte im p0978J[0...9] bei einer
Einspeisung ohne DRIVE-CLiQ Anschluss. Diese Zuordnung erfolgt auch bei einem

Antriebsverband mit NX-Baugruppe.

Zuordnung p0978|0...9] bei Einspeisung ohne DRIVE-CLiQ-Anschluss:

Komponente Index p978 Liste der Antriebsobjekte
1. Motor Module 0 2
2. Motor Module 1 3
3. Motor Module 2 4
nicht vorhanden 3 255"
nicht vorhanden 4 255"
nicht vorhanden 5 255"
CcuU 6 1
ALM, nur wenn Protokoll 370 verfiigbar 7 255"
nicht vorhanden 8 02
nicht vorhanden 9 0

1) nicht aktiv
2) Ende Austausch von PZD

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.8 Tipps zur Inbetriebnahme von SINAMICS Antrieben

Vorgehensweise bei der Zuordnung der Antriebsobjekte im Parameter p0978

5.8.3

Sie befinden sich im Men( "Inbetriebnahme > Maschinendaten > Control Unit MD".
Uber folgende Sequenz kann der p0978 beschrieben werden:
1. p0009 = 1 setzen.

2. p0978 [0...9] auf Werte setzen, wie in der Tabelle beschrieben (Spalte ...Liste der
Antriebsobjekte...), z. B. 3-4-5-255-255-255-1-255-0-2

— Antriebsobjekte der Motor Module, aufsteigende Reihenfolge (wie per DRIVE-CLIQ
verschaltet)

— Control Unit
- ALM
3. p0009 = 0 setzen.
4. Abspeichern "Alles": p0977 = 1 setzen.

Unbedingt warten bis p0977 automatisch wieder auf "0" geschrieben wird!

Firmware-Versionsanzeige der Antriebskomponenten

Firmware-Version von Antriebskomponenten

154

Die Versionen der Antriebskomponenten werden unter "Inbetriebnahme" - "Antriebssystem"
- " Antriebsgerate" - Konfiguration" in der Spalte "FW-Version" ausgegeben.

Beispiel: 4503000 > Firmware-Version: 04.50.30.00

Konfiguration DP3.SLAVE3:CU_I 3.3:1(1)

r.  FW-Uersion -Typ

Antriebs—
gerit+
Antriebs—
gerit-
Antr.ger.
auswahlen

Achse  Antriebsobjekt Komponente -H
GU_I_3.31 Gontrol_Unit_1 1 4563008 NCU738.3
ALM_3.3:2 Line_Module_2 2 45636888 | LM_ACDC
SERVO0_3.3:3 Motor_Module_3 3 4563808  MM_1AXIS_DCAC
SERVO_3.3:4 Motor_Module_4 4 4563808  MM_2AXIS_DCAG
SERV0_3.3:5 Motor_Module_5 ) 4563808  MM_1AXIS_DCAC
SERUOD_3.3:5 SM_6 i} 4503688  SMx module sin/cos
SERVO0_3.3:6 Motor_Module_9 9 4563808  MM_2AXIS_DCAG

SERU0_3.3:3 SM_18 18 4503888 | SMx module sin/cos m

SERU0_3.3:3 SM_14 14 4503888 | SMx module sin/cos

GU_LI_3.3 TO_3... CU_LINK_17 17 4503888  |NX15.3 -
= I ] 5 Sortieren

GU_L_3.3:1.Control_Unit_1{1)

Anzeige-
optionen

LG 0TEL)  Topologie | PROFIBUS

Bild 5-5 "Antriebsgerate" - "Konfiguration”
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Uber bestimmte Parameter einzelner Antriebskomponenten ist ebenfalls eine Einsicht in die
jeweilige Firmwareversion einzusehen fir:

e Systemsoftware SINAMICS S120 in Parameter r0018
® Firmware-Version der Antriebskomponenten in Parameter r0975[2,10]

® Firmware-Version der Sensor Module in Parameter r0148[0...2]

Systemsoftware SINAMICS S120

Die Version der im System vorhandenen SINAMICS S120-SW ist im Parameter r0018 unter
Control Unit-Maschinendaten auszulesen:

Beispiel: r0018 = 45030000 > Systemsoftware: 04.50.30.00

Firmware-Version Antriebskomponenten

Die Firmwareversion aller Einzelkomponenten ist im Parameter r0975[2] und r0975[10] fir
jede Antriebskomponente (NCU, ALM, Leistungsteil) einzeln auslesbar.

Beispiel:

r0975[2] = 450, r0975[10] = 3000 -=> Firmware-Version: 04.50.30.00

Firmwareversion aller Sensor Module

Die Firmwareversion aller Sensor Module ist im Parameter r0148[0...2] auf dem jeweiligen
Motor Module auslesbar.

Beispiel: r0148[0] = 45030000 = Firmware-Version: 04.50.30.00 des angeschlossenen
Sensor Modules.
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5.8 Tipps zur Inbetriebnahme von SINAMICS Antrieben

584 Netzdaten der Einspeisung tiberpriifen

Einleitung

Bei der Inbetriebnahme ist die Netzdateneinstellung der Stromversorgung im SINAMICS zu
Uberprifen und ggf. einzustellen.

Netzdaten berpriifen und einstellen

Im Bedienbereich "Inbetriebnahme" - "Antriebsgerate" - "Einspeisung” wird der Softkey
"Netzdaten" aktiv, wenn Sie die Einspeisung bereits in Betrieb genommen und die Daten
nicht-fliichtig gespeichert haben:

My DPBB3.5lavedd3: ALM_3.3:2 (29 Komponente Line_Module_2:
\ }(;EJ 206261 + Einspeisung: Temperatur im Netzfilter dauerhaft zu hoch.

..\Einspeisungen\Konfiguration-Netzdaten DP3.5LAVE3:ALM_3.3:2 cz:
Schritt
[“Netz-/2wischenkreisidentifikation beim ersten Einschalten

(Die ermittelten Werte werden netzausfallsicher gespeichert)

Achtung:

Wird nachtriglich die 2wischenkreiskapazitit des Antriehsverbandes verdndert
(Entfernen/2ufiigen weiterer Gerite), so ist erneut eine ldentifikation durchzufiihren.

Gerate—Anschlussspannung: 460 U
Netznennfrequenz: 50-68 Hz
Hinweis:

Bei einer Gerate—Anschlussspannung von mehr als 415U wird das Active Line Module als

ungeregelte Ein—/Riickspeisung betriehen.
Abbruch
Nachster
Schritt

x

Hier werden folgende Netzdaten konfiguriert:

e Bei Anwahl des Kontrollkdstchens wird nach der Impulsfreigabe der Einspeisung die
Netz-/Zwischenkreisidentifikation aktiviert (p3410). Anschliel3end geht die Einspeisung in
den Zustand Betrieb.

Hinweis

Zwischenkreisidentifikation

Andert sich die Netzumgebung oder &ndern sich Komponenten am Zwischenkreis (z. B.
nach dem Aufstellen der Anlage beim Kunden oder nach einer Erweiterung des

Antriebsverbandes), ist das Kontrollkéstchen wieder zu setzen: Daher auch der Softkey
"Netzdaten" in der Ubersicht, um die Netz-/Zwischenkreisidentifikation erneut zu starten.

Wird im Inbetriebnahmearchiv p3410 = 5 gesichert, dann startet nach Einlesen des
Archivs mit den Antriebsdaten die Netz-/Zwischenkreisidentifikation automatisch.

Nur so ist ein Betrieb der Einspeisung mit optimalen Reglereinstellungen gewahrleistet.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Geben Sie die Gerate-Anschlussspannung ein: Das ist die Basis fiir die
Netzspannungsiiberwachung (p0281 - p0283), bei deren Uber- oder Unterschreitung ein
Alarm ausgelést wird. (Warnschwelle und Abschaltschwelle). Die tatsachliche
Netzspannung wird automatisch ermittelt und auf Basis dieses Wertes wird der Abgleich
gemacht.

Die tatsachliche Netzfrequenz fir die Einspeisung wird automatisch ermittelt.

In Parameter p0284, p0285 stellen Sie Schwelle ein, ab der wieder ein Alarm ausgelost
wird (Voreinstellung der Uberwachung: 45 Hz bis 65 Hz).

5.8.5 Einspeisung optimieren mit Zwischenkreisidentifikation

Einleitung

Mit der Identifikation des ALM wird eine Optimierung der Regelung in der ALM
vorgenommen. Dazu werden z.B. Induktivitdt und Kapazitat des Zwischenkreises ermittelt
und die dazu optimalen Reglerdaten fiir den Hochsetzsteller ermittelt.

Die Identifikation ist nur durchfihrbar, nachdem die Steuerung mit dem Antrieb in Betrieb
gesetzt wurde.

Vorgehensweise zur automatischen Identifikation des ALM

Die Identifikation des ALM wird in den aktuellen SINAMICS-Standen vom System
automatisch durchgeflhrt, sobald nach einer ersten Antriebsinbetriebnahme die
Freigabeklemme X122.1 aktiviert wird. Dabei wird ein interner automatischer
Optimierungsablauf gestartet, Dauer ca. 20 Sekunden.

Wahrend dieses Optimierungslaufes sollte die Freigabeklemme X122.1 nicht abgeschaltet
werden, um die Optimierung nicht abzubrechen. Falls die Optimierung abgebrochen wurde,
besteht die Méglichkeit durch manuelle Identifikation spater anwendergesteuert
durchzufihren.

Vorgehensweise zur manuellen Identifikation des ALM

Zur ldentifikation des ALM ist folgendermalfien vorzugehen:

1.
2.

Freigabe (AUS1) ALM wegschalten (X122.1) durch Inbetriebsetzer.

Im Men0 "Inbetriebnahme” > "Maschinendaten" > "Einspeisungs-MD" Maschinendaten
fur die Einspeisung (ALM) anwahlen.

3. ldentifikation auf ALM anstoRen: p3410 = 5.

Freigabe ALM zuschalten (Die Freigabe muss wahrend der Abarbeitung des 1. Schrittes
der Identifizierung anstehen bleiben!).

Reglerdaten der Einspeisung werden automatisch riickgesetzt und die Netzidentifikation
lauft an.
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6. Nach erfolgter Identifikation wird p3410 automatisch auf 0 geschrieben und die Werte fiir
die Reglerdaten des ALM automatisch abgespeichert. Kontrolle: p3402 = 9. (Freigabe
muss auch hier wahrend der Abarbeitung dieses Schrittes der Identifizierung anstehen
bleiben!)

7. Freigabe ALM wegschalten (X122.1) durch den Inbetriebsetzer.

8. Die optimierten Daten der Einspeisung werden automatisch gespeichert. Ein manuelles
Speichern ist nicht notwendig (p0977 = 1).

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5.8 Tipps zur Inbetriebnahme von SINAMICS Antrieben
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Kommunikation zwischen NCK und Antrieb 6

6.1 Ubersicht Kommunikation NCK und Antrieb

Was wird als Nachstes konfiguriert?
Die Erstinbetriebnahme der PLC und SINAMICS Antriebe ist abgeschlossen.
Die NCK-Maschinendaten, die mit dem Antrieb kommunizieren sind:
® Allgemeine Maschinendaten

Die allgemeinen Maschinendaten, die zur Kommunikation iber PROFIBUS mit dem
Antrieb bendtigt werden, sind mit Standardwerten vorbelegt. Diese Werte kdnnen bei der
Erstinbetriebnahme lbernommen werden:

— der Telegrammtyp zur Ubertragung
— die logischen Adressen zur PLC
® Achsspezifische Maschinendaten

Bei den Achs-Maschinendaten legen Sie flr die jeweilige Achse die Achskomponente zur
Ubertragung der Soll- und Istwerte fest.

Zuordnung Allgemeine- und achsspezifische Maschinendaten

Folgende Tabelle veranschaulicht beispielhaft an einem SINAMICS S120 Komponenten-
aufbau (eine NCU, ein ALM, drei Motor Module (MM)) die Zuordnung der Maschinendaten
fur Ein-/Ausgabeadresse/Telegramm/Soll-/Istwert.
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6.1 Ubersicht Kommunikation NCK und Antrieb

SINAMICS STEP 7 (HW-Konfig) NCK: NCK:

$120 DP Slave Eig_jenschaften Allg_]emeine Maschinendaten Achs- Maschinendaten?

Komponente | Telegrammtyp E/A- MD13120[0] | MD13050 MD13060 MD30110/ | MD30130

Lange" Adresse’) E/A- [0-5] E/A- [0-5] MD30220 | Ausgabeart
Adresse?) Adresse?) Telegramm- | Soll-/Istwert | Sollwert
typ " Zuordnung

MM1 136. PZD-11/19 4100 4100 136 1 1

MM2 136. PZD-11/19 4140 4140 136 2 1

MM3 136. PZD-11/19 4180 4180 136 3 1

nicht 136. PZD-11/19 4220 4220 136 -- 0

vorhanden

nicht 136. PZD-11/19 4260 4260 136 -- 0

vorhanden

nicht 136. PZD-11/19 4300 4300 136 -- 0

vorhanden

Ccu 391. PZD-3/7 6500 6500

ALM 370. PZD-11 6514

1 Vorbelegung: nicht andern.

2 Die achsspezifischen Maschinendaten fiir die Konfiguration der Soll- und Istwerte werden mit der Funktion "Achse
zuordnen" vorbelegt.
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6.2 Kommunikation zum Antrieb konfigurieren

Voreinstellungen

In der Hardware-Konfiguration ist die Telegrammlange mit den dazugehérigen Ein-
/Ausgabeadressen vorbelegt. Diese Vorbelegung bei SINAMICS entspricht folgenden
Telegrammen mit der maximal moéglichen Telegrammlange:

® Telegramm 136: fUr die Achsen
® Telegramm 391: fir die NCU
® Telegramm 370: fir die ALM

Damit kénnen alle Telegramme ohne Anderung versorgt werden.

Bedienfolge Telegrammlénge und Ein-/Ausgabeadressen
Vorgehensweise:

1. Zur Einsicht in diese Konfiguration klicken Sie in der HW-Konfig die Baugruppe
"SINAMICS Integrated" an und wahlen mit der <rechten Maustaste>
"Objekteigenschaften".

2. Wihlen Sie die Registerkarte "Konfiguration" und dann die Registerkarte "Ubersicht", um
die Langen der vorbelegten Telegramme anzuzeigen.

Das Bild zeigt die Voreinstellung der Telegramme fiir 6 Achsen:

DP Slave Eigenschaften =
&llgemein  Konfiguration | T aktzpnchronization I Farametrieren I
“Yorbelegung o
Ohbjekt Telegrammauszwwahl Option
1 SIEMENS Telegramm 136, PZD-15M9 S Motion Monitoring
2 SIEMENS Telegramm 136, PZD-15M9 S Motion Monitoring
| SIEMENS Telegramm 136, PZD-15M9 S Motion Monitoring
4 SIEMENS Telegramm 136, PZD-15M9 S Motion Monitoring
& SIEMENS Telegramm 136, PZD-15M9 S Motion Monitoring
B SIEMENS Telegramm 136, PZD-15M9 S Motion Monitoring
7 SIEMEMNS Telegramm 391, PZD-3/7 ¥ Kein Safety
g SIEMENS Telegramm 370, PZD-11 |Kein Safety
| | v
ibersicht £ Detals K _>|_I
Adreszen | Objekt ginf'u'genl Objekt [dschen |
r— Master-Slave-Konfiguration 7
Master: [2] DP
Statior: SIMUMERIE.
Kommentar: I jl
pbbrechen | Hife |

3. Schlielen Sie den Dialog mit "OK".
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Beispiel

Die Adressbereiche sehen Sie im Stationsfenster in der Detailansicht durch Anklicken des
"SINAMICS Integrated" sehen. Dabei entspricht z. B. die Adresse 4100 der im

MD13050 $MN_DRIVE-LOGIC_ADRESS|0] voreingestellten Adresse. Die Adressen haben
einen Abstand von 40 Byte. Folgendes Beispiel zeigt die Zuordnung der Vorbelegung der
Ein-/Ausgabeadressen der PLC-Projektierung zu MD13050 $MN_DRIVE-
LOGIC_ADRESSIO0...5]:

Ed:Hw Konfig - [SINUMERIK (Konfiguration} -- SINU_840Dsl] - |EI|1|
E“] Station  Bearbeiten Einfigen Zielsystem Ansicht  Extras Fenster Hilfe _|ﬁ||1|

DS%8 § &= dd

=Y

= olx|
Suchen: I ﬂﬂ gf!l
CRU I 73 PNy PROFIBUS Integrated: DP-Mastersystem [ Brofi IStandard j
J =2 PROFIBUS-DP -]
-3 PROFIBUS P4
X150 -5 PROFINET IO
X750.07 8 E-E SIMATIC 300
X072 -3 7
4 - CP-300
5 {3 CPU-300
5 HAMI 8400 5 {3 FM-300
3 IM-300
(£ M7EXTENSION
{21 Metziibergang
{3 Ps-300
(1 RACK-300
- B 5H-300
IE I | _>|_I =0 SIMUMERIK
B0 8400 o
B ncu 7101
:I:I [3] SINAMICS_Integrated ML 7102
ﬂl Baugru... | TelegrammauswahlAYorbelegung ... | E-Adresze | A-Adiesse | Kom... NCU 7201
4 Do fata | 5 Mot Monioaar LT B | B B = NCU 7202
& ||A Do Dava | SIEMENS Telagamm 136 FEDIE0E | 4100 4157 HCU 7301
& | D s | SIEMENS Tobamamm 196 FD-T508 S1T. 41T HCU 730.2
7 || B D NCL 730.2 PN [v2.4)
A Loine faia | S Aoioe Aaadiny Lmng g | STAd ST MCL 720.2 PN [V2.6]
5 ||A Do Dtz | SIEMENS Telagamm 136 FEDT5/08 | 4140 4077 HCU 730.2 PN [VZ2.6)
T8 | D s | SIEMENS Tokamamm 1.6 FD-T578 SIGT SIET HCU 7202 PH [V2.7)
7 || Do D NCLU 730.2 PN [v2.7)
2 Loine faia | S Aoioe Aaadiny LG ERTE | ST s L MCL 710.3 PH V3.2)
75 Dve Dot | SHEMENS Totamanm 135 01518 | 4187 4597 NCU 720.3 PN [¥3.2)
7o Oave Rata | SEMENS Tataranm 13 FED-157F SIET AR HCU 7303 PH [V3.2)
77 || Do D -] 240Di <
T8 || Do Davs | 57 Mioions Mevaitoing = | G G -] 8100 / 840D
T D s | SIEMENS Tk 7.6 A58 = -] 2400
T8 || D Bats | SIEMENS Tokamamm 1.6 FD-T578 AT AT -l SIMATIC 400 -
75 || Do D - SIMATIC PC Based Control 3007400
a7 e Data | S Matinn Monivsiag e e B SIM&TIC P Statinn =
T [ e ot | SHEMENE Teaanm 1 FDrTa75 | 4060 4057 AT e 3
7 | [ Sove Davs | SENENE Talamamm 136 FED-T518 LR 6T PLE317F-3PN/DP (Fimware Y-3.2)
el W |
Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalken, | | And 7

Voreinstellung im NCK:

MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADRESS[0] = 4100 fur die 1. Achse
MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADRESS[1] = 4140 fur die 2. Achse
MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADRESS|2] = 4180 fur die 3. Achse
MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADRESS|[3] = 4220 fur die 4. Achse ... usw.
Bild 6-1 Telegrammlange und Ein-/Ausgabeadressen
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6.3 Ein-/Ausgabeadresse und Telegramm konfigurieren

PROFIBUS-Anbindung

Folgende allgemeine Maschinendaten sind fir die PROFIBUS-Anbindung der Achsen zum
Antrieb mit voreingestellt:

e MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADDRESS (Adresse Achse)
e MD13060 $MN_DRIVE_TELEGRAM_TYPE (Telegrammtyp)
e MD13120 $MN_CONTROL_UNIT_LOGIC_ADDRESS (Adresse CU)

Die Anbindung der jeweiligen Achsen zum Antrieb Gber PROFIBUS wird angezeigt im
Bedienbereich "Inbetriebnahme" - "Antriebssystem" - "Antriebsgerate" - "PROFIBUS".

Beispiel fir die Anbindung der jeweiligen Achse zum Antrieb:

...\ Antriebsgerite', PROFIBUS DP3.SLAVE3:CU_L 3.3:1(1)

Antriebs—
gerit+

NEC- NEC- B0 o SINAMICS- SINAMICS-
Achse Telegrammiyp Adr. Antriebsobjekt Telegrammiyp :
SIEMENS 136 6708 4 SERUO_3.3:33 SIEMENS 136
6780 4 geraty
B
auswahlen
SIEMENS 136 6724 8 SERUO_3.3:4(4 SIEMENS 136
6724 8
4148 10
SIEMENS 136 6748 12 SERUO_3.3:5(5) SIEMENS 136 -
6748 12
4180 13
4188 14 -
SIEMENS 136 6772 16 SERUO_3.3:6(6) SIEMENS 136
6772 16
4298 17 -
4298 18
6796

Anzeige-
optionen

Konfiguration| Topologie MEGIUEHIE

Bild 6-2 Antriebsgerate - PROFIBUS
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Um die durchzufilhren, wahlen Sie Softkey "Andern". Danach kénnen Sie die Zuordnung mit
den Pfeil-Tasten andern:

...\Antriebsgerite PROFIBUS DP3.5LAVE3:CU_L 3.3:1(1)
NG- NG- E-/R- Slat SINAMIGS- SINAMICS-
Achse Telegrammiyp Adr. Antriebsobjekt Telegrammiyp

SIEMENS 136 6788 4 SERUO0_3.3:3(3) SIEMENS 136
6708 4
4188 ) i
4188 i 3
SIEMENS 136 6724 8 SERUO0_3.3:4(4) SIEMENS 136
6724 8
4148 9
4148 18
SIEMENS 136 6748 12 SERU0_3.3:5(5) SIEMENS 136
6748 12
4188 13
4188 14
SIEMENS 136 6772 16 SERUO_3.3:6(B) SIEMENS 136
6772 16
4228 17
4228 18
== 6796 28 (255) == =
bt ‘ 0K
Bild 6-3 Zuordnung andern

ACHTUNG

Um die Kommunikation zum Antrieb zu gewahrleisten, missen die hier eingestellten E/A-
Adressen und Telegrammtypen mit den Einstellungen in der Hardware-Konfiguration in
STEP 7 Ubereinstimmen.
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6.4 Sollwert/Istwert konfigurieren

Einleitung

Bei den Achs-Maschinendaten legen Sie flr die jeweilige Achse die Achskomponente zur
Ubertragung der Soll- und Istwerte fest. Folgende Achs-Maschinendaten sind fiir jede Achse
anzupassen:

MD30110 $MA_CTRLOUT_MODULE_NR (Sollwertkanal)
MD30220 $MA_ENC_MODUL_NR (Istwertkanal)
MD30130 $MA_CTRLOUT_TYPE (Ausgabeart Sollwert)
MD30240 $MA_ENC_TYPE (Erfassung Istwert)

Die Achs-Maschinendaten konnen automatisch tber die Funktion "Achse zuordnen" oder
direkt Uber die Funktion "Achs-MD" angepasst werden.

Soll- und Istwerte zuordnen

Vorgehensweise:

1.

9.

© N o o bk~ w Db

Wahlen Sie im Bedienbereich "Inbetriebnahme > Maschinendaten" den Softkey "Achs-
MD".

Wahlen Sie mit "Achse +" die entsprechende Achse an.

Suchen Sie fiir den Sollwertkanal das MD30110 $MA_CTRLOUT_MODULE_NR.
Geben Sie die Antriebsnummer ein.

Suchen Sie fir den Istwertkanal das MD30220 $MA_ENC_MODUL_NR.

Geben Sie die Antriebsnummer ein.

Suchen Sie fiir die Ausgabe Sollwert das MD30130 $MA_CTRLOUT_TYPE.
Geben Sie "1" ein.

Suchen Sie fiir die Erfassung Istwert das MD30240 $MA_ENC_TYPE.

10.Geben Sie "1" fur inkrementellen Geber oder "4" fur Absolutwertgeber ein.

11.Wéhlen Sie mit Achse+ die entsprechende nachste Achse an und fahren Sie fir den

nachsten Antrieb mit Schritt 3 fort.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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6.5 Achsen zuordnen

6.5 Achsen zuordnen

Bedienfolge im Men( "Achse zuordnen"
Vorgehensweise:

1. Wahlen Sie das Meni "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebe".

Inbetrieb
Lk |EHAM1

[# Kanal RESET

| JOG Ref MPFO

Programm abgebrochen

Antrieb +

DP003.5lave003: CU_I_3.3:1 (1) Komponente DRIVE-CLi)-Encoder_13:
K ebsobiekt di

Topologie: Minds eine

201831 |

...\Antiiebe\bersicht

keinem A

DP3.SLAYE3:SERVD_3.3:3 (3) MDS0 AX1:5PIN

Motordatensatz MDS: 0 Antriebsobjekttyp: SERYD ~ -
Antriebsdatensatz DDS: 0.7 Honmehig
PROFIBUS FZD Telegramm: SIEMENS Telegramm 116, PZD-11/19 =
Regelungsart: Drehzahlregelung [mit Geber) m
SERVO_3.3:3 Motor_Module_3 [Lei:

Komponentennummer: 3 -
Leistungsteil Typ: MM_1AXIS_DCAC

Bestell-Nr: B5L3120-1TE23-0AA3 MDS
Leistungsteil-Bemessungsstrom: 30.00 A auswahlen...
Lei: il-B: i 15.10 kW

Serien-Mr.: T-UD203450 -
Erkennung tiber LED e

Verschal-
tungen

Antriebs-
zuordnen | MD

Bild 6-4 Menu "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebe"

Hinweis

Die Funktion "Achse zuordnen" kann auch im Men( "Inbetriebnahme > Antriebssystem"
Uber die vertikale Sofkeyleiste aktiviert werden. Voraussetzung dafir ist, dass Sie einen
Servo-Antrieb angewahit haben.

Driicken Sie den horizontalen Softkey "Achse zuordnen".

Inbetrieb
nahme CHAN1

[# Kanal RESET

| JOG Ref MPFO

Programm abgebrochen

Antrieb +

DP003.5lave003: CU_|_3.3:1 (1) Komponente DRIVE-CLiQ-Encoder_13:
Topologie: Mi oo (% Keinem Antriehsobiak

Antrieb -

Achszuordnung DP3.SLAVE3:SERV0_3.3:3 (3)

Sollwert -> Antrieb
|Achse
|AX1:SPIN

‘[SEHVU_3.3:3.Mnlul_MuduIe_3] Direkt-

anwahl...

Istwert <- Geber 1 |(SERVO_3 3:3 Encoder_9]

\Achse |Messsystem
|AX1:5PIN 1
[ [
\ |
[0 Andern

“Wert noch nicht aktiv.

Achse
zuordnen

Verschal-
tungen

Konfiguration| Datensatze

Bild 6-5

Zuordnung der Soll- und Istwerte der Achsen zum Antrieb

3. Wabhlen Sie mit "Antrieb +"/"Antrieb-"/"Direktanwahl" den entsprechenden Servo.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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4. Driicken Sie "Andern".

Inbetrieb
o CHAN1

| JOG Ref

MPFO

6.5 Achsen zuordnen

[Z Kanal RESET

201331 }

Topologie: Mind

Programm abgebrochen

DP003.5lave003: CU_I_3.3:1 (1) Komponente DRIVE-CLiQ-Encoder_13:
i eine K ki iebsobjekt ds

einem A

Achszuordnung

DP3.5LAVE3:SERVO_3.3:4 (4]

Sollwert -> Antrieb

‘ [SERVO_3.3:4 Motor_Module_4)

Achse

AXZ2YM_1. DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:4, <aktiv>

AK31:

3
AX4:AM_1. DP15.5LAVE15:5ERYD_3.15:
AX5:BB1. DP15.SLAVE15:5ERYD_3.1
Ax6:CC1, DP15.SLAVE15:SERVO_3.1

= [T 1= [ ]
S
»
ol
=
L=
n
bl
g
<
m
@
w
m
==
<
(=}
w

[>]¢

<

[0 Andem

Abbruch

=Wert noch nicht aktiv.

Bild 6-6

© N o o

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb

Driicken Sie "Ubernahme".

Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0

Meni "Achse zuordnen" > "Andern"

Ubernahme

Wahlen Sie mit den Cursortasten die Auswahlfelder fiir den Soll- oder Istwert.
Offnen Sie mit der Taste <INPUT> das Auswahlfeld.

Selektieren Sie mit den Cursortasten die Komponente.
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6.6 Inbetriebnahme Kommunikation beenden

6.6 Inbetriebnahme Kommunikation beenden

Inbetriebnahme Kommunikation NCK-PLC beendet
Sie haben Folgendes In Betrieb genommen:
e PLC
e SINAMICS Antriebe
e Kommunikation NCK-PLC
Die grundlegende Inbetriebnahme ist beendet. Jetzt kdnnen Sie die Achsen bewegen.

Im nachfolgenden Kapitel "Inbetriebnahme NCK", ist die Parametrierung des NCK
hinsichtlich der angeschlossenen Maschine durch das Setzen der Systemvariablen
beschrieben.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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7.1

Parametrierung des NCK

Die Anpassung der Steuerung an die Maschine erfolgt iber Maschinendaten und Setting-

Daten.

Maschinendaten und Setting-Daten

® Die Maschinendaten (MD) sind in folgende Bereiche gegliedert:

— allgemeine Maschinendaten

— kanalspezifische Maschinendaten

— achsspezifische Maschinendaten

— Maschinendaten fiir Control Unit

— Maschinendaten fiir Einspeisung

— Maschinendaten fiir Antriebe

® Die Setting-Daten (SD) sind in folgende Bereiche gegliedert:

— allgemeine Setting-Daten

— kanalspezifische Setting-Daten

— achsspezifische Setting-Daten

Folgende Tabelle gibt einen Uberblick iiber die Bereiche der Maschinendaten und Setting-

Daten:

Bereich

Bezeichnung_;

von 9000 bis 9999

Anzeige-Maschinendaten

von 10000 bis 18999

Allgemeine NC-Maschinendaten

von 19000 bis 19999

reserviert

von 20000 bis 28999

Kanalspezifische Maschinendaten

von 29000 bis 29999

reserviert

von 30000 bis 38999

Achsspezifische Maschinendaten

von 39000 bis 39999

reserviert

von 41000 bis 41999

Allgemeine Setting-Daten

von 42000 bis 42999

Kanalspezifische Setting-Daten

von 43000 bis 43999

Achsspezifische Setting-Daten

von 51000 bis 51299

Allgemeine Konfigurations-Maschinendaten

von 51300 bis 51999

Allgemeine Zyklen-Maschinendaten

von 52000 bis 52299

Kanalspezifische Konfigurations-Maschinendaten

von 52300 bis 52999

Kanalspezifische Zyklen-Maschinendaten

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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7.1 Maschinendaten und Setting-Daten

Wirksamkeit

Literatur

172

Bereich Bezeichnung
von 53000 bis 53299 Achsspezifische Konfigurations-Maschinendaten
von 53300 bis 53999 Achsspezifische Zyklen-Maschinendaten

Die Wirksamkeit beziiglich eines Maschinendatums gibt an, wann eine Anderung des
Maschinendatums aktiv wird. Die Wirksamkeitsstufen sind nachfolgend entsprechend ihrer
Prioritat aufgelistet.

® POWER ON (po) NCK-RESET
e NEWCONF (cf)
— Softkey "MD wirksam setzen"
— Taste <RESET> auf der MSTT
— Anderungen im Programmbetrieb an Satzgrenzen mdglich
® RESET (re)
— bei Programmende M2/M30, oder
— Taste <RESET> auf der MSTT
® SOFORT (so)
— nach der Eingabe des Wertes

Hinweis

Im Gegensatz zu Maschinendaten, werden Anderungen von Setting-Daten immer sofort
wirksam.

Die Beschreibung der Maschinendaten und Setting-Daten finden Sie in der Online-Hilfe auf
der Steuerung und in folgenden Handbiichern:

e |istenhandbuch "Listen1" /LIS1/.
e Listenhandbuch "Ausfihrliche Beschreibung der Maschinendaten" /AMD/

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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7.2 Parametersétze Achse/Spindel

7.2 Parametersatze Achse/Spindel

Einleitung
Pro Maschinenachse stehen 6 Parameterséatze zur Verfiigung:

® Bei einer Achse dienen die Parametersatze zur Anpassung der eigenen Dynamik an eine
andere Maschinenachse, z. B. beim Gewindebohren oder -schneiden an die der
beteiligten Spindel.

® Bei einer Spindel dienen die Parametersatze zur Anpassung der Lageregelung an die
veranderten Eigenschaften der Maschine wahrend des Betriebes, z. B. bei
Getriebeumschaltung.

Gewindebohren, Gewindeschneiden
Fir Achsen gilt:

e Bei Maschinenachsen, die nicht am Gewindebohren oder -schneiden beteiligt sind, ist
immer der 1. Parametersatz (Index=0) aktiv. Die weiteren Parametersatze missen nicht
berlcksichtigt werden.

® Bei Maschinenachsen, die am Gewindebohren oder -schneiden beteiligt sind, wird der
Parametersatz entsprechend der aktuellen Getriebestufe der Spindel aktiv. Alle
Parametersatze entsprechend den Getriebestufen der Spindel miissen parametriert
werden.

Fir Spindeln gilt:
e Jeder Getriebestufe einer Spindel, wird ein eigener Parametersatz zugeordnet.

Z. B. Getriebestufe 1 - Parametersatz 2 (Index 1). Spindeln im Achsbetrieb (DB31, ...
DBX60.0 = 0) benutzen den Parametersatz 1 (Index 0). Die aktive Getriebestufe kann in
der PLC Uber die Nahstellensignale DB31, ... DBX82.0-2 (Sollgetriebestufe) gelesen
werden. Der Parametersatz wird von der PLC aus Uber das Nahstellensignal DB31, ...
DBX16.0 - 16.2 (Istgetriebestufe) angewahlt. Alle Parametersatze, entsprechend den
Getriebestufen der Spindel, miissen parametriert werden.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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7.2 Parametersédtze Achse/Spindel/

Giiltigkeit der Parametersatze bei Achs- und Spindelbetrieb

Der aktive Parametersatz einer Maschinenachse wird im Bedienbereich "Diagnose" unter
"Service Achse" angezeigt. Der aktive Parametersatz kann in der PLC Uber die
Nahstellensignale DB31, ... DBX69.0-2 (Regler Parametersatz) gelesen werden.

Nummer Achse Spindel Getriebestufe der
Parametersatz Spindel
0 Standard Achsbetrieb je nach Hersteller-
vorgabe
1 Achse interpoliert mit Spindel | Spindelbetrieb 1.
(G33)
2 Achse interpoliert mit Spindel | Spindelbetrieb 2.
(G33)
3 Achse interpoliert mit Spindel | Spindelbetrieb 3.
(G33)
4 Achse interpoliert mit Spindel | Spindelbetrieb 4.
(G33)
5 Achse interpoliert mit Spindel | Spindelbetrieb 5.
(G33)

Anmerkung zur Spalte "Achse": Die Umschaltung gilt fur G33 sowie fur G34, G35, G331 und

G332.

Parametersatzabhangige Maschinendaten

Folgende Maschinendaten einer Achse sind parametersatzabhangig:

MD

Name

Bedeutung

31050

$MA_DRIVE_AX_RATIO_DENOM][n]

Nenner Lastgetriebe

31060

$MA_DRIVE_AX_RATIO_NUMERAI[N]

Zahler Lastgetriebe

32200

$MA_POSCTRL_GAIN[n]

Kv-Faktor

32810

$MA_EQUIV_SPEEDCTRL_TIME[n]

Ersatzzeitkonstante Drehzahlkregelkreis
flr Vorsteuerung

32910

$MA_DYN_MATCH_TIME[n]

Zeitkonstante der Dynamikanpassung

35110

$MA_GEAR_STEP_MAX_VELOIn]

max. Drehzahl fir
Getriebestufenwechsel

35120

$MA_GEAR_STEP_MIN_VELOIn]

min. Drehzahl flr
Getriebestufenwechsel

35130

$MA_GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT[n]

max. Drehzahl der Getriebestufe

35140

$MA_GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT[n]

min. Drehzahl der Getriebestufe

35200

$MA_GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL[n]

Beschleunigung im
Drehzahlregelbetrieb

35210

$MA_GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL[n]

Beschleunigung im Lageregelbetrieb

36200

$MA_AX_VELO_LIMITI[n]

Schwellwert fiir
Geschwindigkeitsiiberwachung

n = Parametersatznummer (0 ... 5)

174

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb

Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0



Inbetriebnahme NCK
7.3 Achsdaten parametrieren

7.3 Achsdaten parametrieren

7.3.1 Inkrementell-rotatorisches Messsystem parametrieren

Rotatorisches Messsystem

Die folgenden Bilder zeigen die prinzipiellen Anordnungsmadglichkeiten eines rotatorischen
inkrementellen Messsystems in Bezug auf Motor und Last und die sich daraus ergebenden
Werte flr die entsprechenden Maschinendaten.

Die Bilder gelten fir Rundachsen, Modulachse und Spindeln gleichermalien:

® Linearachse mit Geber an der Maschine

ENC_IS_LINEAR=0 IS_.ROT_AX=0
n
Geber ENC_IS_DIRECT=0

‘Messgetfiebe  Lastgetriebe

[ Tjsch ]

4 Kugelrollspindel
i P

G

ENC_RESOL Myotor

— LEADSCREW_PITCH

nSpindel

DRIVE_AX_RATIO_NUMERA  Motorumdrehungen

DRIVE_AX_RATIO_DENOM " gpingelumdrehungen

L, DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA _ Motorumdrehungen

DRIVE_ENC_RATIO_DENOM Geberumdrehungen

Bild 7-1 Linearachse mit Geber am Motor

® [Linearachse mit Geber an Last

DRIVE_AX_RATIO_NUMERA _ Motorumdrehungen
DRIVE_AX_RATIO_DENOM ~

Spindelumdrehungen

ENC_IS_DIRECT=1
ENC_IS_LINEAR=0

Messgetriebe

7 Kugelrollspinde " ENC_RESOL
ENC_TYPE=1
ENC_IS_LINEAR=0

Geber

Motorumdrehungen  pRrIVE_ENC_RATIO_NUMERA
Geberumdrehungen ~ DRIVE_ENC_RATIO_DENOM

Bild 7-2 Linearachse mit Geber an Last

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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7.3 Achsdaten parametrieren

® Rundachse mit Geber am Motor

"Last
ENC_IS_DIRECT=0

Mess- Last-
getriebe getriebe:

nGe‘ber

nMotor

IS_ROT_AX=1  Rundtisch

DRIVE_AX_RATIO_NUMERA _ Motorumdrehungen

ENC_TYPE=1
ENC_IS_LINEAR=0
ENC_RESOL DRIVE_ENC_RATIO_NUM

DRIVE_AX_RATIO_DENOM "~ [ astumdrehungen

ERA Motorumdrehungen

ENC_IS_DIRECT=0

DRIVE_ENC_RATIO_DENOM

Bild 7-3 Rundachse mit Geber am Motor

Rundachse mit Geber an der Maschine

n ENC_IS_DIRECT=1
Motor
. Last- n. Mess-
| getiebe getriebe  °*

Kﬁ DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA

Geberumdrehungen

ENC_TYPE=1
ENC_IS_LINEAR=0
ENC_RESOL
ENC_IS_DIRECT=1

Geberumdrehungen
IS_ROT_AX=1 DRIVE_ENC_RATIO_DENOM Lastumdrehungen
DRIVE_AX_RATIO_NUMERA Motorumdrehungen
DRIVE_AX_RATIO_DENOM Lastumdrehungen

Bild 7-4

Maschinendaten fiir inkrementelle Messsysteme

Rundachse mit Geber an der Maschine

MD Bezeichner Bemerkung
30240 $MA_ENC_TYPE[n] Art der Istwerterfassung:
1 = inkrementeller Rohsignalgeber
30242 $MA_ENC_IS_INDEPENDENT[N] Geber ist unabhangig
30300 $MA_IS_ROT_AX Rundachse
31000 $MA_ENC_IS_LINEARIN] Direktes Messsystem(Linearmafstab)
31020 $MA_ENC_RESOL[n] Geberstriche pro Umdrehung
31030 $MA_LEADSCREW_PITCH Steigung der Kugelrollspindel
31040 $MA_ENC_IS_DIRECTIn] Geber ist direkt an der Maschine angebracht
31050 $MA_DRIVE_AX_RATIO_DENOM][n] Nenner Lastgetriebe
31060 $MA_DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[n] | Z&hler Lastgetriebe

176

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0



Inbetriebnahme NCK

7.3 Achsdaten parametrieren

MD

Bezeichner

Bemerkung_;

31070

$MA_DRIVE_ENC_RATIO_DENOMIn]

Nenner Mess-Getriebe

31080

$MA_DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA[N]

Zahler Mess-Getriebe

7.3.2

Lineares Messsystem

Inkrementell-lineares Messsystem parametrieren

Das folgende Bild zeigt die prinzipiellen Anordnungsmdglichkeiten eines linearen
inkrementellen Messsystems in Bezug auf Motor und Last und die sich daraus ergebenden

Werte flr die entsprechenden Maschinendaten.

Die Darstellung gilt fir Rundachsen, Modulachse und Spindeln gleichermalien:

Lastgetriebe |

Bild 7-5

DRIVE_AX_RATIO_NUMERA

Motorumdrehung

DRIVE_AX_RATIO_DENOM

IS_ROT_AX=0

Tisch

Spindelumdrehung

J Kugelrollspindel

]
Linearmalstab

ENC_IS_LINEAR=1
ENC_IS_DIRECT=1
ENC_GRID_POINT_DIST

LEADSCREW_PITCH

ENC_FEEDBACK_POL= [1 oder -1]

Linearachse mit Linearmalistab

Maschinendaten fiir lineare Messsysteme

MD

Bezeichner

Bemerkung_;

30240

$MA_ENC_TYPE[n]

Art der Istwerterfassung
1 = inkrementeller Rohsignalgeber

30242

$MA_ENC_IS_INDEPENDENT][n]

Geber ist unabhéangig

30300

$MA_IS_ROT_AX

Rundachse

31000

$MA_ENC_IS_LINEAR[n]

Direktes Messsystem(Linearmafistab)

31010

$MA_ENC_GRID_POINT_DISTI[n]

Teilungsperiode bei Linearmaflistédben

31030

$MA_LEADSCREW_PITCH

Steigung der Kugelrollspindel

31040

$MA_ENC_IS_DIRECTIn]

Geber ist direkt an der Maschine angebracht

31050

$MA_DRIVE_AX_RATIO_DENOM][n]

Nenner Lastgetriebe

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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7.3 Achsdaten parametrieren

7.3.3

Gebertypen

Justage

178

MD Bezeichner Bemerkung
31060 | $MA _DRIVE_AX _RATIO_NUMERA[n] | Z&hler Lastgetriebe
32110 $MA_ENC_FEEDBACK_POL[n] Vorzeichen Istwert (Regelsinn)

Absolutes Messsystem parametrieren

Folgende Gebertypen mit EnDat-Protokoll und inkrementellen sinusformigen Gebersignalen
A und B werden aktuell unterstutzt:

® Single-Turn Absolutwertgeber

® Multi-Turn Absolutwertgeber

Der Absolutwertgeber EQN 1325 der Fa. Heidenhain weist folgende Eigenschaften auf:
e EnDat-Protokoll

e Strichzahl: 2048 = 211 (Geberfeinaufldsung)

® Positionen/Umdrehung: 8192 (13 Bit)

® Unterscheidbare Umdrehungen: 4096 (12 Bit)

® Gebersignale A/B: 1Vpp sin/cos

Die Synchronisation des Messsystems mit der Maschinenposition erfolgt bei absoluten
Messsystemen durch die Justage des Absolutwertgebers

® [Linearachse mit Absolutwertgeber am Motor

DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA _ Motorumdrehungen
DRIVE_ENC_RATIO_DENOM ~ Geberumdrehungen

ENC_IS_LINEAR=0
ENC_IS_DIRECT=0 IS_ROT_AX=0
"Geber

Last
getriebe

sch

Z?TZ? Kugelrollspindel

LEADSCREW_PITCH

Mess-
getriebe
ENC_TYPE=4 "Motor
ENC_ABS_TURNS_MODUL0=4096
ENC_REFP_MODE=2

"Spindel

DRIVE_AX_RATIO_NUMERA _ Motorumdrehungen
DRIVE_AX_RATIO_DENOM ™ Spindelumdrehungen

Bild 7-6 Linearachse mit Absolutwertgeber am Motor

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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7.3 Achsdaten parametrieren

® Rundachse, Moduloachse und Spindel mit Absolutwertgeber am Motor

DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA

Motorumdrehungen

ENC_IS_LINEAR=0

ENC_IS_DIRECT=0 N ast

Last

getriebe§

Mess-
getriebe

DRIVE_ENC_RATIO_DENOM

DRIVE_AX_RATIO_NUMERA _

- Geberumdrehungen

IS_ROT_AX=1  Rundtisch

Motorumdrehungen

ENC_TYPE=4 "Motor
ENC_ABS_TURNS_MODULO=4096
ENC_REFP_MODE=2

Bild 7-7

Maschinendaten fir absolute Messsysteme

DRIVE_AX_RATIO_DENOM

~  Lastumdrehungen

Rundachse, Moduloachse und Spindel mit Absolutwertgeber am Motor

MD Bezeichner Bemerkung

30240 SMA_ENC_TYPE[n] Art der Istwerterfassung

30242 $MA_ENC_IS_INDEPENDENT][nN] Geber ist unabhangig

30260 $MA_ABS_INC_RATIONIN] Geberfeinauflésung (Absolutwertgeber)

30300 $MA_IS_ROT_AX]|n] Rundachse

31000 $SMA_ENC_IS_LINEAR[N] Direktes Messsystem (Linearmalfistab)

31030 $MA_LEADSCREW_PITCHI[n] Steigung der Kugelrollspindel

31040 $MA_ENC_IS_DIRECTIn] Geber ist direkt an der Maschine angebracht

31050 $MA_DRIVE_AX_RATIO_DENOM][n] Nenner Lastgetriebe

31060 $MA_DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[N] Zahler Lastgetriebe

31070 $MA_DRIVE_ENC_RATIO_DENOMI[nN] Nenner Messgetriebe

31080 $MA_DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA[n] | Zahler Messgetriebe

34200 $MA_ENC_REFP_MODE[n] Referenziermodus

34210 $MA_ENC_REFP_STATE[n] Status Absolutwertgeber

34220 $MA_ENC_ABS_TURNS_MODULO[nN] Bereich Absolutwertgeber bei rotatorischen
Gebern (Multiturn-Aufldsung)

Siehe auch

Justage des Absolutwertgebers, Kapitel "Referenzieren Achse" (Seite 204).
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7.34

Einleitung

Soll-/Istwertkanale

Folgendes ist bei den Soll-/Istwertkanélen zu beachten:

Hinweis

Um mit Standardmaschinendaten einen sicheren Hochlauf der Steuerung zu gewabhrleisten,
werden alle Maschinenachsen als Simulationsachsen (ohne Hardware) deklariert.

e MD30130 SMA_CTRLOUT_TYPE (Ausgabeart des Sollwertes) = 0

e MD30240 SMA_ENC_TYPE (Art der Istwerterfassung) = 0

Das Verfahren der Achsen wird im SERVO ohne Drehzahlsollwertausgabe simuliert und es
werden keine hardwarespezifischen Alarme ausgegeben.

Uber folgendes Maschinendatum kann ausgewéhlt werden, ob die Nahtstellensignale einer

Simulationsachse auf der NC/PLC-Nahtstelle ausgegeben werden (z. B. beim

Programmtest, wenn keine Antriebs-Hardware vorhanden ist, Einsatz FC18 in PLC):

e MD30350 $MA_SIMU_AX_VDI_OUTPUT (Ausgabe der Achssignale bei
Simulationsachsen)

Zuordnung der Soll-/Istwertkanéle

180

Fur jede Maschinenachse, der ein Antrieb zugeordnet wird, muss Folgendes parametriert
werden:

® e¢in Sollwertkanal
® mindestens ein Istwertkanal

Ein zweiter Istwertkanal kann optional eingerichtet werden.

ACHTUNG

Zur Drehzahlregelung wird stets das Motormesssystem benutzt. Daher missen Motor und

Motormesssystem immer am gleichen Antrieb (SERVO) angeschlossen sein.

In die folgenden beiden achsspezifischen Maschinendaten wird die logische
Antriebsnummer m des Antriebes eingetragen, der die Maschinenachse reprasentiert:

e MD30110 $MA_CTRLOUT_MODULE_NRJO0] (Sollwertzuordnung: logische
Antriebsnummer)

e MD30220 $MA_ENC_MODUL_NR]n] (Istwertzuordnung: logische Antriebsnummer)

Mit der logische Antriebsnummer m wird dabei der Antrieb adressiert, dessen E/A-Adresse
unter dem Index n = (m - 1) im MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADDRESS[<n>] eingetragen
ist (siehe Kapitel "Achszuordnung (Seite 377)").
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NCK-Reset

Nachdem die Antriebskonfiguration und Soll-/Istwertzuordnung parametriert wurden, muss
durch NCK-Reset ein Warmstart der NC ausgeldst werden. Nach dem Hochlauf der NC, ist
die eingestellte Konfiguration wirksam.

Messsystem umschalten

Uber folgende Nahtstellensignale kann von der PLC aus zwischen den beiden
Lagemesssystemen einer Maschinenachse umgeschaltet werden.

e DB31, ... DBX1.5 (Lagemesssystem 1 angewahlt)
e DB31, ... DBX1.6 (Lagemesssystem 2 angewahlt)

Maschinendaten

MD Bezeichner Bemerkung
30110 $MA_CTRLOUT_MODULE_NR Sollwertzuordnung: logische Antriebsnummer
30130 $MA_CTRLOUT_TYPE Ausgabeart des Sollwertes

0 = Simulation

1 = Drehzahlsollwertausgabe

30200 $MA_NUM_ENCS Anzahl Messkanale

1 = ein Lagemesssystem vorhanden

2 = zwei Lagemesssysteme vorhanden

30220 $MA_ENC_MODULE_NRJ[0] Istwertzuordnung: logische Antriebsnummer fiir
Lagemesssystem 1

30220 $MA_ENC_MODULE_NRJ[1] Istwertzuordnung: logische Antriebsnummer fiir
Lagemesssystem 2

30230 $MA_ENC_INPUT_NRIO] Istwertzuordnung: Lagemesssystem 1

1 = G1_XIST Geber 1 Lageistwert 1
2 = G2_XIST Geber 1 Lageistwert 2

30230 $MA_ENC_INPUT_NRJ1] Istwertzuordnung: Lagemesssystem 2
1 = G1_XIST Geber 2 Lageistwert 1
2 = G2_XIST Geber 2 Lageistwert 2

30240 $MA_ENC_TYPEJ[0] Art der Istwerterfassung

0 = Simulation

1 = inkrementeller Geber

4 = Absolutwertgeber mit EnDat-Schnittstelle

Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Diverse Nahtstellensignale (A2)
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7.3.5 Dynamic Servo Control (DSC)

Ubersicht

Die Funktion DSC eliminiert die systembedingt vorhandene Totzeit der zwischen NCK und
Antrieb normalerweise verwendeten Drehzahlsollwertschnittstelle durch die Verlagerung des
Lagereglers in den Antrieb.

Folgende Vorteile ergeben sich dadurch fiir eine mit DSC betriebener Achse:
e FEin wesentlich verbessertes Storverhalten/Stabilitadt des Lageregelkreises

® Ein verbessertes Flihrungsverhalten (Konturgenauigkeit), wenn die im Zusammenhang
mit DSC hoher einstellbare Kreisverstarkungen (Kv-Faktor) ausgenutzt wird.

® Eine Verringerung der zyklischen Kommunikationsbelastung am PROFIBUS, wenn der
Lageregler-Takt/PROFIBUS-Takt durch Anpassung der oben genannten Parameter auch
bei gleicher Regelkreisgtite herabgesetzt wird.

Hinweis

Die Drehzahl-Vorsteuerung kann in Verbindung mit DSC verwendet werden.

Voraussetzungen

Ein/Ausschalten

182

Damit der DSC-Betrieb aktiviert werden kann, missen folgende Voraussetzungen erfullt
sein:

e DSC-fahiger Antrieb

® |Im S7-Projekt wurde fiir den Antrieb ein DSC-fahiger Telegrammtyp parametriert.

Die Funktion DSC wird Uber folgendes achspez. NCK-Maschinendatum eingeschaltet:
e MD32640 $SMA_STIFFNESS_CONTROL_ENABLE (dynamische Steifigkeitsregelung)

Beim Einschalten und Ausschalten des DSC-Betriebes sind eventuell folgende
Maschinendaten anzupassen:

e MD32200 $MA_POSCRTL_GAIN (Kv-Faktor)
e MD32610 $MA_VELO_FFW_WEIGHT (Vorsteuerfaktor)

e MD32810 $MA_EQUIV_SPEEDCTRL_TIME (Ersatzzeitkonstante des geschlossenen
Drehzahlregelkreises)

ACHTUNG

Beim Ausschalten des DSC-Betriebes muss eventuell der Kv-Faktor der Achse
angepasst (verkleinert) werden. Es kann ansonsten zur Instabilitdt des Lageregelkreises
kommen.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Istwertinvertierung bei DSC-Betrieb

Hinweis
Die Istwertinvertierung wird bei DSC-Betrieb (MD32640=1) folgendermallen vorgenommen:
¢ Im Antrieb den Parameter p0410 (Geber Invertierung Istwert) setzen.

e In der NC im Maschinendatum MD32110 $MA_ENC_FEEDBACK_POL = 0 oder 1 setzen
(keine Invertierung!).

Eine Istwertinvertierung tiber MD32110=-1 ist bei aktiviertem DSC-Betrieb nicht mdglich.

Sollte MD32110=-1 gesetzt sein, dann wird bei aktiviertem DSC-Betrieb der Alarm
"26017 Achse%1 Maschinendatum 32110 Wert nicht zuldssig" ausgegeben.

Drehzahlsollwertfilter

Bei Einsatz von DSC ist ein Drehzahlsollwertfilter zur Verrundung der Drehzahlsollwertstufen
nicht mehr notwendig. Das Drehzahlsollwertfilter ist mit der Differenzaufschaltung nur noch
zur Unterstitzung fur den Lageregler sinnvoll, z. B. zur Unterdriickung von Resonanzen.

Maschinendaten

MD Bezeichner Name

32640 $MA_STIFFNESS_CONTROL_ENABLE | dyn. Steifigkeitsregelung

32200 |$MA_POSCRTL_GAIN Kv-Faktor

32642 $MA_STIFFNESS_CONTROL_CONFIG | Die Dynamische Steifigkeitsregelung wird
konfiguriert:

0: DSC im Antrieb arbeitet mit indirektem
Messsystem (Voreinstellung)

1: DSC im Antrieb arbeitet mit direktem
Messsystem

7.3.6 Rundachsen

Rundachsen
Die Parametrierung einer Maschinenachse als Rundachse, erfolgt tiber
e MD30300 $MA_IS_ROT_AX (Rundachse) = 1

Das Maschinendatum ist ein skalierendes Maschinendatum. Eine Anderung bewirkt eine
Umrechnung aller Maschinendaten der Maschinenachse mit Iangenbehafteten Einheiten.

Zur empfohlenen Vorgehensweise beziiglich skalierender Maschinendaten siehe Kapitel
"Andern von skalierenden Maschinendaten".
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Maschinendaten

Literatur

Modulo-Anzeige

Uber folgendes Maschinendatum wird die Anzeige der Rundachsposition modulo 360 Grad
angezeigt:

e MD30320 $MA_DISPLAY_IS_MODULO (Modulo 360 Grad Anzeige bei Rundachsen)
Endlosdrehende Rundachse/Moduloachse

Durch folgendes Maschinendatum wird das Verfahren der Rundachse modulo 360 Grad
vorgenommen.

e MD30310 $MA_ROT_IS_MODULO (Modulowandlung fiir Rundachse)

Eine Endschalteriiberwachung erfolgt dabei nicht. Die Rundachse kann dadurch "endlos"
drehen.

Die Endschalteriberwachung kann durch PLC-Nahtstelle aktiviert werden.

MD Bezeichner Name

10210 $MN_INT_INCR_PER_DEG Rechenfeinheit fiir Winkelpositionen
30300 $MA_IS_ROT_AX Achse ist Rundachse

30310 $MA_ROT_IS_MODULO Modulowandlung fir Rundachse
30320 $MA_DISPLAY_IS_MODULO Istwertanzeige Modulo

36100 $MA_POS_LIMIT_MINUS Software-Endschalter minus

36110 $MA_POS_LIMIT_PLUS Software-Endschalter plus

Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Rundachsen (R2)

7.3.7 Positionierachsen

Positionierachsen

184

Positionierachsen sind Kanalachsen, die parallel zu den Bahnachsen verfahren, ohne einen
interpolatorischen Zusammenhang mit ihnen zu haben. Positionierachsen kénnen aus dem
Teileprogramm oder von der PLC aus verfahren werden.

Mit folgendem Maschinendatum wird eine Kanalachse als neutral definiert. Damit findet kein
REORG statt, wenn die Achse/Spindel von der PLC (FC18) oder Synchronaktionen
verfahren wird.

e MD30450 $MA_IS_CONCURRENT_POS_AX (neutrale Achse/Kanalachse) = 1

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Positionierachs-Vorschub

Maschinendaten

Literatur

Wird im Teileprogramm eine Positionierachse ohne Angabe eines achsspezifischen
Vorschubs programmiert, gilt fiir diese Achse automatisch der im folgenden
Maschinendatum eingetragener Vorschub.

e MD32060 $MA_POS_AX_VELO (L6schstellung fir Positionierachsgeschwindigkeit)

Dieser Vorschub gilt so lange, bis im Teileprogramm ein achsspezifischer Vorschub fir diese
Positionierachse programmiert wird.

MD Bezeichner Name

22240 $MC_AUXFU_F_SYNC_TYPE Ausgabezeitpunkt der F-Funktionen

30450 $MA_IS_CONCURRENT_POS_AX | Neutrale Achse oder Kanalachse

32060 $MA_POS_AX_VELO Loschstellung fiir Positionierachsgeschwindigkeit

Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Positionierachsen (P2)

7.3.8 Teilungsachsen/Hirthachsen

Teilungsachse

Teilungsachsen sind Rund- oder Linearachsen, die durch Teileprogrammanweisungen auf
Teilungspositionen fahren kénnen. In der Betriebsart JOG werden diese Teilungspositionen
angefahren. Mit "normaler" Positionierung kann jede Position angefahren werden.

Hinweis

Das Verfahren auf Teilungspositionen tber ein Teileprogramm oder von Hand ist erst ab
dem erfolgreich durchgeflihrten Referenzieren der Maschinenachse wirksam.

Hirthachsen sind Teilungsachsen mit Hirthverzahnung. Diese Achsen sind Rund- oder
Linearachsen, die innerhalb ihres Verfahrbereiches nur auf definierte Positionen, die
Teilungspositionen, verfahren werden dirfen (MD30505 $MA_HIRTH_IS_ACTIVE). Die
Teilungspositionen sind in Tabellenform hinterlegt.

Uber folgendes Maschinendatum wird der Maschinenachse die fiir sie giiltige Tabelle der
Teilungspositionen zugewiesen und gleichzeitig die Maschinenachse als Teilungsachse
definiert:

e MD30500 $MA_INDEX_AX_ASSIGN_POS_TABI[n] (Achse ist Teilungsachse)

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Teilungspositionstabellen

Die Teilungspositionen werden in einer von 2 mdglichen Tabellen hinterlegt:

e MD10900 $MN_INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_1 (Anzahl Positionen der
Teilungsachstabelle 1)

e MD10910 $MN_INDEX_AX_POS_TAB_1[n] (Teilungspositionstabelle 1)

e MD10920 $MN_INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2 (Anzahl Positionen der
Teilungsachstabelle 2)

e MD10930 $MN_INDEX_AX_POS_TAB_2[n] (Teilungspositionstabelle 2)

Maschinendaten

MD

Bezeichner

Bemerkung_;

10260

$MN_CONVERT_SCALING_SYSTEM

Grundsystem Umschaltung aktiv

10270

$MN_POS_TAB_SCALING_SYSTEM

Mafsystem der Positionstabellen

10900

$MN_INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_1

Anzahl der in Tabelle 1 verwendeten
Teilungspositionen

10910

SMN_INDEX_AX_POS_TAB_1[n]

Teilungspositionstabelle 1

10920

$SMN_INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2

Anzahl der in Tabelle 2 verwendeten
Teilungspositionen

10930

$SMN_INDEX_AX_POS_TAB_2[n]

Teilungspositionstabelle 2

30300

$MA_IS_ROT_AX

Rundachse

30310

$MA_ROT_IS_MODULO

Modulo-Wandlung fur Rundachse

30320

$MA_DISPLAY_IS_MODULO

Positionsanzeige ist Modulo 360 Grad

30500

$MA_INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB

Achse ist Teilungsachse

30501

$MA_INDEX_AX_NUMERATOR

Zahler fir Teilungsachsen mit
aquidistanten Positionen

30505

$MA_HIRTH_IS_ACTIVE

Achse ist Teilungsachse mit
Hirthverzahnung

Literatur

Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Teilungsachsen (T1)
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7.3.9 Lageregler

Regelkreise

Die Regelung einer Maschinenachse besteht aus den kaskadierten Regelkreisen des
Stromreglers, Drehzahlreglers und Lagereglers.

SINUMERIK 840D sl PROFIBUS-DP-Antrieb

Lagesollwert vom
Interpolator

Lageregler Drehzahl- ; Strom-
Mol regler soll regler Motor Geber

— 0O O—

Mist Iigt

Stromistwert

Drehzahlistwert

Lageistwert

Bild 7-8 Regelkreise

Verfahrrichtung

Fahrt die Achse nicht in die gewtiinschte Richtung, erfolgt die Anpassung Uber folgendes
Maschinendatum:

e MD32100 $MA_AX_MOTION_DIR (Verfahrrichtung)
Der Wert "-1" dreht die Verfahrrichtung um.

Regelsinn

Ist der Regelsinn des Lagemesssystems verdreht, so wird dies mit folgendem
Maschinendatum angepasst:

e MD32110 $SMA_ENC_FEEDBACK_POL (Vorzeichen Istwert)

Hinweis

Bei aktiviertem DSC auf dem verdrehten Lagemesssystem, muss der Regelsinn auch im
SINAMICS-Parameter p410 angepasst werden.

Kreisverstarkung

Fir eine grofle Konturgenauigkeit, ist eine hohe Kreisverstarkung (Kv-Faktor) des
Lagereglers notwendig. Ein zu hoher Ky-Faktor flihrt jedoch zu Uberschwingen, Instabilitat
und unzuldssig hohen Maschinenbelastungen.
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Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0 187



Inbetriebnahme NCK

7.3 Achsdaten parametrieren

Der maximal zulassige Kv-Faktor ist abhangig von der Dynamik sowie vom Einsatz der
Vorsteuerung bzw. DSC, des Antriebs und der Mechanik der Maschine.

Hinweis

Die Erstinbetriebnahme erfolgt ohne Vorsteuerung.

Ein Kv-Faktor von "0" fihrt zum Auftrennen des Lagereglers.
Definition des Kv-Faktors

Der Kv-Faktor ist definiert als Verhaltnis von Geschwindigkeit in m/min und dem sich dabei
einstellenden Schleppabstand in mm

Geschwindigkeit [m/min]
KV =
Schleppabstand [mm]

D. h. bei einem Ky-Faktor von 1 ergibt sich bei einer Geschwindigkeit von 1 m/min ein
Schleppfehler von 1 mm.

Uber folgendes Maschinendatum wird der Kv-Faktor der Maschinenachse eingegeben:
e MD32200 $MA_POSCTRL_GAIN (Kv-Faktor)

Hinweis

Zur Anpassung der standardmaRig gewahlten Ein-/Ausgabeeinheit das Kv-Faktor s an
die interne Einheit [1/s] sind folgende Maschinendaten vor besetzt:

e MD10230 SMN_SCALING_FACTORS_USER_DEF[9] = 16,666667

e MD10220 $SMN_SCALING_USER_DEF_MASK ='H200'; (Bit 9 als Hex-Wert)

Bei der Eingabe des Kv-Faktors ist zu berticksichtigen, dass der Verstarkungsfaktor des
gesamten Lageregelkreises noch von anderen Parametern der Regelstrecke
(Drehzahlsollwertabgleich) abhangig ist.

Zu diesen Faktoren gehoren u. a.:

e MD32260 $MA_RATED_VELO

e MD32250 $MA_RATED_OUTVAL

e Automatischer Schnittstellenabgleich (SINAMICS-Parameter "Bezugsdrehzahl" p2000)

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Zur Antriebsoptimierung siehe auch: Weitere Mdglichkeit zur Optimierung (Seite 272)

ACHTUNG

Maschinenachsen, die miteinander interpolieren, missen bei gleichen Geschwindigkeiten
die gleiche Dynamik besitzen.

Dies ist durch Einstellung des gleichen Kv-Faktors oder durch die Dynamikanpassung Gber
folgende Maschinendaten zu erreichen:

e MD32900 $SMA_DYN_MATCH_ENABLE

e MD32910 $SMA_DYN_MATCH_TIME

Der tatsachliche Kv-Faktor kann mit Hilfe des Schleppabstandes in der Serviceanzeige

kontrolliert werden: Bedienbereich "Diagnose" —» Men(fortschalttaste — "Achsdiagnose” -
"Service Achse".

Uberpriifung der Kreisverstarkung

Ist fir den Maschinentyp bereits ein Kv-Faktor bekannt, kann dieser eingestellt und Uberpruft
werden. Um sicherzugehen, dass der Antrieb beim Beschleunigungs- und Bremsvorgang
nicht seine Stromgrenze erreicht, reduziert man zur Uberpriifung die Beschleunigung der
Achse Uber folgendes Maschinendatum:

e MD32300 $MA_MAX_AX_ACCEL (Achsbeschleunigung)

Bei Rundachse und Spindel ist der Kv-Faktor auch bei hohen Drehzahlen zu Gberprifen (z.
B. fur Spindel positionieren, Gewindebohren).

Mit der Servo-Trace-Software von HMI Advanced, wird das Einfahrverhalten bei
unterschiedlichen Geschwindigkeiten Uberprift. Hierzu wird der Drehzahlsollwert
aufgezeichnet.

nsoII nsoII

V] — V]

"qut”
gewabhlter Kv-Faktor

"schlecht”
gewahlter KV-Faktor

t [ms] t [ms]
Bild 7-9 Drehzahlsollwertverlauf
Beim Einfahren in die statischen Zusténde diirfen keine Uberschwinger zu erkennen sein,
dies qilt fur alle Geschwindigkeitsbereiche.
Uberschwingen im Lageregelkreis
Die Griinde fiir ein Uberschwingen im Lageregelkreis kénnen sein:
® Die Beschleunigung ist zu grof® (Stromgrenze wird erreicht)
® Anregelzeit des Drehzahlreglers ist zu grof3 (Nachoptimierung notwendig)
® Mechanische Lose

® Verkanten mechanischer Komponenten
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Beschleunigung

Ruck

190

Aus Sicherheitsgriinden ist der Kv-Faktor fiir jede Achse etwas kleiner als maximal méglich
einzustellen.

e MD32900 $MA_DYN_MATCH_ENABLE[n]
e MD32910 $MA_DYN_MATCH_TIME[n]

Fir Achsen, die miteinander interpolieren sollte der gleiche Kv-Faktor eingestellt werden. In
der Regel ist es der Kv-Faktor an der schwachsten interpolierenden Achse.

AnschlieBend ist die Konturliberwachung einzustellen (MD36400 SMA_CONTROL_TOL).

Im folgenden Maschinendatum werden die Maschinenachsen mit der eingetragenen
Beschleunigung beschleunigt und abgebremst.

e MD32300 $MA_MAX_AX_ACCEL (Achsbeschleunigung)

Mit der Beschleunigung soll mdéglichst schnell und genau, aber auch maschinen schonend
auf Sollgeschwindigkeit beschleunigt und in Position gefahren werden.

Uberpriifung der Beschleunigung

Das Kennzeichen einer gut eingestellten Beschleunigung einer Maschinenachse, ist ein
Uberschwingungsfreies Beschleunigen und Positionieren mit Eilgangsgeschwindigkeit bei
Maximallast (max. Fremdtragheitsmoment))

Zur Uberpriifung wird dazu nach der Eingabe der Beschleunigung mit Eilgang gefahren und
der Stromistwert und der Stromsollwert aufgezeichnet.

Hieraus ist dann ersichtlich, ob der Antrieb die Stromgrenze erreicht. Ein kurzzeitiges
Erreichen der Stromgrenze ist dabei zulassig.

Vor dem Erreichen der Eilgangsgeschwindigkeit bzw. vor dem Erreichen der Position muss
der Strom aber wieder unterhalb der Stromgrenze liegen.

Belastungsanderungen wahrend der Bearbeitung dirfen nicht zum Erreichen der
Stromgrenze flhren, da es dadurch eventuell zu Konturfehlern kommen kann. Deshalb sollte
ein etwas kleinerer Beschleunigungswert als der maximal erreichbare gewahlt werden.

Maschinenachsen kdnnen, auch wenn sie miteinander interpolieren, unterschiedliche
Beschleunigungswerte erhalten.

Fir den Ruck ist folgendes zu beachten:

® Bei Teileprogrammanweisungen (SOFT) muss der maximale Ruck in folgendem
Maschinendatum eingestellt werden:

- MD32431 $MA_MAX_AX_JERK (maximaler Ruck)

® Bei JOG und Positionierachsen sollten folgende Maschinendaten erganzt werden:
- MD32420 $MA_JOG_AND_POS_JERK_ENABLE
- MD32430 $MA_JOG_AND_POS_MAX_JERK

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Maschinendaten fiir die Lageregelung

MD Bezeichner Bemerkung

32100 $MA_AX_MOTION_DIRI[n] Verfahrrichtung

32110 $SMA_ENC_FEEDBACK_POL[n] Vorzeichen Istwert

32200 $MA_POSCTRL_GAINI[n] KV-Faktor

32300 SMA_MAX_AX_ACCEL[n] Achsbeschleunigung

32420 $MA_JOG_AND_POS_JERK_ENABLE | Freigabe der Ruckbegrenzung

32430 $MA_JOG_AND_POS_MAX_JERK Axialer Ruck

32431 SMA_MAX_AX_JERK Maximaler axialer Ruck bei Bahnbewegung
32900 $SMA_DYN_MATCH_ENABLE[n] Dynamikanpassung

32910 $MA_DYN_MATCH_TIME[n] Zeitkonstante der Dynamikanpassung
36400 $MA_CONTROL_TOL Konturliiberwachung

Literatur

® Funktionshandbuch Grundfunktionen; Geschwindigkeiten, Soll-/Istwertsysteme,
Regelung (G2)

® Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Kompensation (K3)

7.3.10 Drehzahisollwertabgleich

Ubersicht
Beim Drehzahlsollwertabgleich wird der NC zur Parametrierung der axialen Regelung und
Uberwachung mitgeteilt, welchem Drehzahlsollwert welche Motordrehzahl im Antrieb
entspricht. Der Drehzahlsollwertabgleich kann automatisch oder manuell durchgefiihrt
werden.

Automatischer Abgleich

Ein automatischer Drehzahlsollwertabgleich kann durchgefiihrt werden, wenn der Antrieb
azyklische Dienste am PROFIBUS-DP unterstiitzt (Standard bei SINAMICS).

Azyklische Dienste am PROFIBUS-DP werden unterstiitzt, wenn im folgenden
Maschinendatum der Wert "0" eingetragen ist:

e MD32250 $MA_RATED_OUTVAL (Nennausgangsspannung) [%]

Im Hochlauf des NCK erfolgt dann automatisch der Drehzahlsollwertabgleich zwischen
NCK und Antrieb.

/N WARNUNG

Wahrend des Betriebes der Steuerung mit dem Antrieb darf der Parameter p2000
"Bezugsdrehzahl" nicht gedndert werden.
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Misslingt der automatische Drehzahlsollwertabgleich fiir eine Achse, erfolgt bei einer
Fahranforderung fir diese Achse die Meldung: "Warten, Achsfreigabe fehlt". Diese Achse
oder die mit dieser Achse interpolierenden Achsen werden nicht verfahren.

Manueller Abgleich

Der Drehzahlsollwertabgleich (Schnittstellennormierung) wird in folgenden Maschinendaten
festgelegt:

e MD32250 $MA_RATED_OUTVAL (Nennausgangsspannung) [%]
e MD32260 $SMA_RATED_VELO (Motornenndrehzahl)

Wird in folgendes Maschinendatum ein Wert ungleich 0 eingetragen, erfolgt ein manueller
Drehzahlsollwertabgleich:

e MD32250 $MA_RATED_OUTVAL (Nennausgangsspannung) [%]

Hinweis

Die max. Obergrenze fiir den Drehzahlsollwert wird Gber folgendes Maschinendatum
vorgegeben:

e MD36210 $MA_CTRLOUT_LIMIT (Max. Drehzahlsollwert) [%]

Berechnung der Motordrehzahl
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Ist die fir den Drehzahlsollwertabgleich benétigte Motordrehzahl nicht direkt bekannt, kann
sie bezogen auf eine gewlinschte Achsgeschwindigkeit (Linearachse) oder Lastdrehzahl
(Rundachse/Spindel) wie folgt berechnet werden:

o Motordrehzahl bei Linearachse:

MD31060 $MA_ DRIVE_RATIO_NUMERA

*

VAchse

MD31050 $MA_ DRIVE_RATIO_DENOM

Motor

MD31030 $MA_LEADSCREW_PITCH

® Motordrehzahl bei Rundachse/Spindel:

MD31060 $MA_DRIVE_RATIO_NUMERA

nMolor nLast

MD31050 $MA_DRIVE_RATIO_DENOM

VAchse [MM/min]

NMotor [U/min] Motordrehzahl

NLast [U/min] Lastdrehzahl

MD31060 $MA_DRIVE_RATIO_NUMERA  Zahler Lastgetriebe

MD31050 $MA_DRIVE_RATIO_DENOM Nenner Lastgetriebe

MD31030 $MA_LEADSCREW_PITCH Steigung der Kugelrollspindel [mm/U]

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Uberpriifung des Abgleichs

Maschinendaten

Ein nicht korrekt durchgefiihrter Drehzahlsollwertabgleich wirkt sich negativ auf die reale
Kreisverstarkung der Achse aus. Zur Uberpriifung des Drehzahlsollwertabgleichs ist bei
einer definierten Verfahrgeschwindigkeit der Ist-Schleppabstand mit dem Soll-
Schleppabstand zu vergleichen, der sich bei korrektem Drehzahlsollwertabgleich einstellen
musste.

Verfahrgeschwindigkeit
MD32200 $MA_POSCTRL_GAIN

Soll-Schleppabstand =

[mm] Soll-Schleppabstand
[m/min] Verfahrgeschwindigkeit
MD32200 $MA_POSCTRL_GAIN Kv-Faktor in [(m/min)/mm]

Der Ist-Schleppabstand wird angezeigt im Bedienbereich "Diagnose" -~ MenUfortschalttaste
- "Achsdiagnose" - "Service Achse".

MD Bezeichner Bemerkung_j
32250 $MA_RATED_OUTVAL Nennausgangsspannung [%)]
32260 $MA_RATED_VELO Motornenndrehzahl

Literatur
Funktionshandbuch Grundfunktionen; Geschwindigkeiten, Soll-/Istwertsysteme, Regelung
(G2)

7.3.11 Geschwindigkeitsanpassung Achse

Maximale Achsgeschwindigkeit

Der im folgenden Maschinendatum eingetragene Wert ist die Grenzgeschwindigkeit, bis zu
der die Maschinenachse beschleunigen kann (Eilgangbegrenzung). Sie ist abhangig von der
Maschinen- und Antriebsdynamik und der Grenzfrequenz der Istwerterfassung.

e MD32000 $MA_MAX_AX_VELO[n] (Maximale Achsgeschwindigkeit)

Mit der max. Achsgeschwindigkeit wird bei programmiertem Eilgang (G00) im
Teileprogramm verfahren. Abhangig von MD30300 $MA_IS_ROT_AX|n] ist die maximale
Linear- bzw. Rundachsgeschwindigkeit in das Maschinendatum einzugeben.
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Konventioneller Eilgang

Der im folgenden Maschinendatum eingegebene Wert, ist die Geschwindigkeit mit der die
Maschinenachse, in der Betriebsart JOG mit betatigter Eilgangliberlagerungstaste und bei
axialer Vorschubkorrektur von 100% verfahrt.

e MD32010 $MA_JOG_VELO_RAPID[n] (Konventioneller Eilgang) bzw.

e MD32040 $MA_JOG_REV_VELO_RAPID[n] (Umdrehungsvorschub bei JOG-Betrieb mit
Eilgangliberlagerung)

Der eingegebene Wert darf die max. Achsgeschwindigkeit nicht Giberschreiten.

Dieses Maschinendatum wird nicht fir den programmierten Eilgang GO0 verwendet.

Konventionelle Achsgeschwindigkeit

194

Der im folgenden Maschinendatum eingegebene Wert ist die Geschwindigkeit, mit der die
Maschinenachse in der Betriebsart JOG bei axialer Vorschubkorrektur von 100% verfahrt:

e MD32020 $MA_JOG_VELO[n] (Konventionelle Achsgeschwindigkeit) bzw.
e MD32050 $MA_JOG_REV_VELO[n] (Undrehungsvorschub bei JOG-Betrieb)

Die Geschwindigkeit aus MD32020 JOG_VELOQO[n] oder MD32050 JOG_REV_VELOI[n] wird
nur in folgenden Fallen verwendet:

® bei Linearachsen: SD41110 $SN_JOG_SET_VELO =0
® bei Rundachsen: SD41130 $SN_JOG_ROT_AX_SET_VELO =0
® bei Umdrehungsvorschub: SD41120 $SN_JOG_REV_SET_VELO =0

Sind die oben genannten Setting-Daten ungleich 0, ergibt sich folgende JOG-
Geschwindigkeit:

1. SD41100 $SN_JOG_REV_IS_ACTIVE (Umdrehungsvorschub bei JOG) = 0
=> Linearvorschub (G94)
— Linearachsen:
JOG-Geschw. = SD41110 $SN_JOG_SET_VELO (JOG-Geschwindigkeit bei G94)
— Rundachsen:

JOG-Geschw. = SD41130 $SN_JOG_ROT_AX_SET_VELO (JOG-Geschwindigkeit bei
Rundachsen)

2. SD41100 $SN_JOG_REV_IS_ACTIVE (Umdrehungsvorschub bei JOG) = 1
- JOG-Geschw. = SD41120 $SN_JOG_REV_SET_VELO (JOG-Geschw. bei G95)

Die eingegebenen Werte dirfen die maximale Achsgeschwindigkeit nicht Uberschreiten.

Hinweis

Abhangig von MD30300 $MA_IS_ROT_AX|n] sind die Geschwindigkeiten in mm/min,
Inch/min oder U/min einzugeben.

Bei Anderungen von Geschwindigkeiten muss MD36200 $MA_AX_VELO_LIMIT[n]
(Schwellwert fir Geschwindigkeitsiiberwachung) angepasst werden.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Maschinendaten

7.3 Achsdaten parametrieren

MD Bezeichner Bemerkung

30300 $MA_IS_ROT_AX|n] Rundachse

32000 $MA_MAX_AX_VELQIn] Maximale Achsgeschwindigkeit

32010 $MA_JOG_VELO_RAPIDIn] Konventioneller Eilgang

32020 $MA_JOG_VELOQIn] Konventionelle Achsgeschwindigkeit

32040 $MA_JOG_REV_VELO_RAPI | Umdrehungsvorschub bei JOG-Betrieb mit
D[n] Eilganguberlagerung

32050 $MA_JOG_REV_VELQIn] Umdrehungsvorschub bei JOG-Betrieb

32060 $MA_POS_AX_VELOI[n] Loschstellung fur Positionierachsgeschwindigkeit

32250 $MA_RATED_OUTVAL Nennausgangsspannung

32260 $MA_RATED_VELQIn] Motor-Nenndrehzahl

Literatur

® Funktionshandbuch Grundfunktionen; Geschwindigkeiten, Soll-/Istwertsysteme,
Regelung (G2)

® Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Handfahren und Handradfahren (H1)

7.3.12

Statische Uberwachungen

Uberwachungen Achse (statisch)

Die statischen Uberwachungen beziiglich einer Maschinenachse sind:

Genauhalt grob

Fenster um die Sollposition innerhalb dessen auf Genauhalt grob erkannt wird.
e MD36000 $MA_STOP_LIMIT_COARSE (Genauhalt grob)
e NST: DB31,... DBX60.6 (Position erreicht mit Genauhalt grob)

Genauhalt fein

Fenster um die Sollposition innerhalb dessen auf Genauhalt fein erkannt wird.
e MD36010 $MA_STOP_LIMIT_FINE (Genauhalt fein)
e NST: DB31,... DBX60.7 (Position erreicht mit Genauhalt grob)

Verzégerungszeit Genauhalt fein

Verzdgerungszeit, nach der bei Erreichen der Sollposition der Istwert das Toleranzfenster

"Genauhalt fein" erreicht haben muss.

e MD36020 $MA_POSITIONING_TIME (Verzogerungszeit Genauhalt fein)

® Alarm: "25080 Positionieriiberwachung" und Nachfiihrbetrieb

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Stillstandstoleranz

Positionstoleranz, die eine stehende Maschinenachse nicht verlassen darf.
e MD36030 $MA_STANDSTILL_POS_TOL (Stillstandstoleranz)
e Alarm: "25040 Stillstandstiberwachung" und Nachflihrbetrieb

Verzdgerungszeit Stillstandsiiberwachung

Verzdgerungszeit, nach der bei Erreichen der Sollposition der Istwert das Toleranzfenster

"Stillstandstoleranz" erreicht haben muss.

e MD36040 $MA_STANDSTILL_DELAY_TIME (Verzégerungszeit Stillstandsiiberwachung)
e Alarm: "25040 Stillstandstiberwachung" und Nachflihrbetrieb

Klemmungstoleranz

Toleranzfenster flir eine stehende Maschinenachse, wahrend an der PLC-Nahtstelle das

Signal "Klemmvorgang lauft" ansteht.

e MD36050 $MA_CLAMP_POS_TOL (Klemmungstoleranz)

e NST: DB31,... DBX2.3 (Klemmvorgang lauft)

e Alarm: "26000 Klemmungsiiberwachung

Zeit t

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb

S
41 ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, “Genaubhalt grob”
—l ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, “Genauhalt fein”
‘ L L |“Klemmvorgang lauft’
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, .Y |CLAMP_POS_TOL
Sollwert
STANDSTILL_POS_TOL
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, STOP_LIMIT_COARSE
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr STOP_LIMIT_FINE
STANDSTILL_DELAY_TIME
POSITIONING_TIME
Bild 7-10 Statische Uberwachungen
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Arbeitsfeldbegrenzung

Der zulassige Verfahrbereich der Maschinenachsen kann ber die Arbeitsfeldbegrenzung
"dynamisch" an die jeweilige Bearbeitungssituation angepasst werden.

SD43400 $SA_WORKAREA_PLUS_ENABLE (Arbeitsfeldbegrenzung in positiver
Richtung aktiv)

SD43410 $SA_WORKAREA_MINUS_ENABLE (Arbeitsfeldbegrenzung in negativer
Richtung aktiv)

SD43420 $SA_WORKAREA_LIMIT_PLUS (Arbeitsfeldbegrenzung plus)
SD43430 $SA_WORKAREA_LIMIT_MINUS (Arbeitsfeldbegrenzung minus)
Alarm: "10630 Achse erreicht Arbeitsfeldbegrenzung +/-"

Alarm: "10631 Achse steht auf Arbeitsfeldbegrenzung +/- (JOG)"

Alarm: "10730 Progr. Endpunkt liegt hinter Arbeitsfeldbegrenzung +/-"

Software-Endschalter

Je Maschinenachse stehen zwei Software-Endschalterpaare zur Verfigung. Die Auswahl
des aktiven Software-Endschalterpaares erfolgt Uber die PLC.

MD36100 $MA_POS_LIMIT_MINUS (1. Software-Endschalter minus)
MD36110 $MA_POS_LIMIT_PLUS (1. Software-Endschalter plus)
MD36120 $MA_POS_LIMIT_MINUS2 (2. Software-Endschalter minus)
MD36130 $MA_POS_LIMIT_PLUS2 (2. Software-Endschalter plus)
NST: DB31,... DBX12.2 (2. Software-Endschalter minus)

NST: DB31,... DBX12.3 (2. Software-Endschalter plus)

Alarm: "10620 Achse erreicht Software-Endschalter +/-"

Alarm: "10621 Achse steht auf Software-Endschalter +/- (JOG)"
Alarm: "10720 Progr. Endpunkt liegt hinter Software-Endschalter +/-"

Hinweis

Alle Positionstiberwachungen sind nur mit glltigem Referenzpunkt der Maschinenachse
aktiv.

Hardware-Endschalter

Signalisiert die PLC das Erreichen eines Hardware-Endschalters, wird die Maschinenachse
mit dem parametrierten Bremsverhalten stillgesetzt.

NST: DB31, ... DBX12.1 (Hardware-Endschalter plus)

NST: DB31, ... DBX12.0 (Hardware-Endschalter minus)

MD36600 $MA_BRAKE_MODE_CHOICE (Bremsverhalten bei Hardware- Endschalter)
0 = Bremskennlinie wird eingehalten

1 = Schnellbremsung mit Sollwert "0"

Alarm: "21614 Hardware-Endschalter [+/-]"
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NOT-AUS

- ] 1]

] ] B J
Arbeitsfeld- 2. SW- 1. SW- HW-
begrenzung Endschalter Endschalter Endschalter

plus plus plus .

(Aktivierbar iiber PLC) mechanisches
Verfahrende
plus

Bild 7-11 Ubersicht der Endbegrenzungen

Literatur
Funktionshandbuch Grundfunktionen; Achsiiberwachungen: Schutzbereiche (A3)

7.3.13 Uberwachungen Achse (dynamisch)

Dynamische Uberwachungen
Die dynamischen Uberwachungen beziiglich einer Maschinenachse sind:

Drehzahlsollwertiiberwachung

Die Drehzahlsollwertiiberwachung verhindert die Uberschreitung der maximal zuléssigen
Motordrehzahl.

Sie ist so einzustellen, dass die max. Geschwindigkeit (Eilgang) erreicht werden kann und
zusatzlich eine gewisse Regelreserve verbleibt.

e MD36210 $MA_CTRLOUT_LIMIT[n] (Maximaler Drehzahlsollwert in %)

Drehzahlsollwert [%]
I'y

100% |.oovoceeceeee MD36210 $MA_CTRLOUT_LIMITIn]

Z.B.80% |2 ) MD36210 $MA CTRLOUT_LIMIT[n+1]
(fur Testbetrieb)

Bild 7-12 Drehzahlsollwertbegrenzung

Mit folgendem Maschinendatum wird definiert, wie lange der Drehzahlsollwert in der
Begrenzung liegen darf, bevor die Drehzahlsollwertiberwachung anspricht.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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e MD36220 $MA_CTRLOUT_LIMIT_TIME[n] (Verzdgerungszeit fiir
Drehzahlsollwertiiberwachung)

Fehlerreaktion
® Alarm: "25060 Drehzahlsollwertbegrenzung"
und Stillsetzen der Maschinenachse Uber eine Drehzahlsollwertrampe, deren Kennlinie Gber

* MD36610 SMA_AX_EMERGENCY_STOP_TIME (Zeitdauer der Bremsrampe bei
Fehlerzustéanden)

eingestellt wird.

Fehlerursachen/Fehlerbehebung

® cin Messkreis- oder Antriebsfehler liegt vor.

e Zu hohe Sollwertvorgaben (Beschleunigungen, Geschwindigkeiten, Reduzierfaktoren)

e Hindernis im Bearbeitungsraum (z. B. Aufsetzen auf einen Arbeitstisch)
=> Hindernis beseitigen.

Der Drehzahlsollwert setzt sich zusammen aus dem Drehzahlsollwert des Lagereglers und
der VorsteuergréRe (sofern Vorsteuerung aktiv).

Vorsteuerwert
. + it _/
" v zum Drehzahlregler
Schleppfehler /—\
Uberwachung
Lageregler Drehzahlsollwert

Bild 7-13 Drehzahlsollwertberechnung

ACHTUNG

Durch die Begrenzung des Drehzahlsollwertes wird der Regelkreis nichtlinear.

Dies fuhrt bei einem langeren Verweilen der Maschinenachse in der
Drehzahlsollwertbegrenzung im allgemeinen zu Bahnabweichungen.

Istgeschwindigkeitsiiberwachung

Uberwachung der aufgrund der Geberwerte ermittelten Istgeschwindigkeit der
Maschinenachse

e MD36020 SMA_AX_VELO_LIMIT (Schwellwert fiir Geschwindigkeitsiiberwachung)
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Fehlerreaktion
e Alarm: "25030 Istgeschwindigkeit Alarmgrenze"
und Stillsetzen der Maschinenachse Uber eine Drehzahlsollwertrampe, deren Kennlinie Gber

e MD36610 $MA_AX_EMERGENCY_STOP_TIME (Zeitdauer der Bremsrampe bei
Fehlerzustédnden)

eingestellt wird.

Fehlerbehebung

e |stwerte Uberprifen

® | ageregelsinn Uberprifen

e Schwellwert fur Geschwindigkeitsiiberwachung eventuell zu niedrig
Konturiiberwachung

Uberwachung der Differenz zwischen dem gemessenen und aus dem Lagesollwert
vorausberechneten Schleppabstand.

e MD36400 CONTOUR_TOL (Toleranzband Konturiiberwachung)

Fehlerreaktion

e Alarm: "25050 Konturiiberwachung"

und Stillsetzen der Maschinenachse Uber eine Drehzahlsollwertrampe, deren Kennlinie tiber

e MD36610 $MA_AX_EMERGENCY_STOP_TIME (Zeitdauer der Bremsrampe bei
Fehlerzustédnden)

eingestellt wird.

Fehlerbehebung

Konturfehler entstehen durch Signalverzerrungen im Lageregelkreis
® Toleranzband vergréfiern

e Kontrollieren des Kv-Faktors:

Der tatsachliche Kv-Faktor muss dem gewiinschten Kyv-Faktor, eingestellt Giber
MD32200 $MA_POSCTRL_GAINI[n] (Kv-Faktor), entsprechen.

Bedienbereich "Diagnose" -~ Menifortschalttaste — "Achsdiagnose" - "Service Achse"
e Optimierung des Drehzahlreglers kontrollieren
® | eichtgangigkeit der Achsen kontrollieren
e Maschinendaten fir Verfahrbewegungen kontrollieren
(Vorschubkorrektur, Beschleunigung, max. Geschwindigkeiten, ... )
® bei Betrieb mit Vorsteuerung:

MD32810 $MA_EQUIV_SPEEDCTRL_TIME (Ersatzzeitkonstante Drehzahlregelkreis fur
Vorsteuerung) bzw. wenn die Maschinendaten zu ungenau eingestellt sind, muss das
MD36400 $MA_CONTOUR_TOL vergroRert werden.
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Geber-Grenzfrequenziiberwachung

Uberwachung der Grenzfrequenz des Gebers einer Maschinenachse.

e MD36300 $MA_ENC_FREQ_LIMIT (Gebergrenzfrequenz)

Fehlerreaktion

e Alarm: "21610 Encoderfrequenz Uberschritten"

e NST: DB31, ... DBX60.2 "Gebergrenzfrequenz tberschritten 1"

e NST: DB31, ... DBX60.3 "Gebergrenzfrequenz tberschritten 2"

und Stillsetzen der Maschinenachse Uber eine Drehzahlsollwertrampe, deren Kennlinie Uber

e MD36610 SMA_AX_EMERGENCY_STOP_TIME (Zeitdauer der Bremsrampe bei
Fehlerzustéanden)

eingestellt wird.
Fehlerbehebung

Nach Stillstand der Achsen wird nach Quittierung des Alarmes (RESET an der
Maschinensteuertafel) die Lageregelung wieder aufgenommen.

ACHTUNG

Die betroffene Achse muss neu referiert werden.

Geber-Nullmarkeniberwachung

Mit der Nullmarkenuberwachung des Gebers einer Maschinenachse, wird kontrolliert, ob
zwischen zwei Nullmarkendurchgéngen Pulse verloren gegangen sind. Uber

e MD36310 SMA_ENC_ZERO_MONITORING (Nullmarkeniiberwachung)

wird die Anzahl der erkannten Nullmarkenfehler, bei der die Uberwachung ansprechen soll,
eingetragen.

Besonderheit: Mit einem Wert von 100 wird zusétzlich die Hardware-Uberwachung des
Gebers ausgeschaltet.

Fehlerreaktion
e Alarm: "25020 Nullmarkeniberwachung"

und Stillsetzen der Maschinenachsen Uber eine Drehzahlsollwertrampe, deren Kennlinie
Uber

e MD36610 SMA_AX_EMERGENCY_STOP_TIME (Zeitdauer der Bremsrampe bei
Fehlerzustédnden) eingestellt wird.

Fehlerursachen
e MD36300 $MA_ENC_FREQ_LIMIT [n] (Gebergrenzfrequenz) zu hoch eingestellt.
® Geberkabel schadhaft

® Geber- oder Geberelektronik defekt
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Positionstoleranz bei Geberumschaltung

Zwischen den beiden mdglichen Gebern bzw. Lagemesssystemen einer Maschinenachse
kann zu jedem Zeitpunkt umgeschaltet werden. Die beim Umschalten zuldssige
Positionsdifferenz zwischen den beiden Lagemesssystemen wird berwacht.

e MD36500 $SMA_ENC_CHANGE_TOL (Maximale Toleranz bei Lageistwertumschaltung)
Fehlerreaktion

e Alarm: "25100 Messsystemumschaltung nicht méglich"

Die angeforderte Umschaltung auf den anderen Geber erfolgt nicht.

Fehlerursachen

e die angegebene zuladssige Toleranz ist zu klein.

e das Lagemesssysteme auf das umgeschaltet werden soll, ist nicht referenziert.

Zyklische Uberwachung der Geber-Positionstoleranz

Die Positionsdifferenz zwischen den beiden Gebern oder Lagemesssystemen einer
Maschinenachse, wird Gberwacht mit:

e MD36510 $MA_ENC_DIFF_TOL (Toleranz Messsystemgleichlauf)
Fehlerreaktion
e Alarm: "25105 Messsysteme laufen auseinander”

und Stillsetzen der Maschinenachsen uber eine Drehzahlsollwertrampe, deren Kennlinie
Uber folgendes Maschinendatum eingestellt wird:

e MD36610 $MA_AX_EMERGENCY_STOP_TIME (Zeitdauer der Bremsrampe bei
Fehlerzustéanden)

AX_EMERGENCY_STOP_TIME

J \_» Brems-
Sollwerte vom Sollwe@— Lage- o, Drehzahl- g
Interpolator verarbeitung sollwert

regler /T\
CTRLOUT_LIMIT
Regel-
kreis-
Modell
PROFIBUS-
DP-Antrieb
- ENC_CHANGE_TOL
CONTOUR_TOL ENC_DIFF_TOL ENC_ZERO_MONITORING
ENC._| FREQ LIMIT
% ‘scmeppfehler TSTILL_VELO_TOL
\ STeTH
STOP_LIMIT_COURSE T
STOP_LIMIT_FINE X_VELO_LIMIT Istwertverarbeitung 2
POSITIONING_TIME
STANDSTILL_DELAY_TIME " agemefisystem 1/2 aktiv"

STANDSTILL_POS_TOL
CLAMP_POS_TOL

Bild 7-14 Uberwachungen bei SINUMERIK 840D s
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Hinweis

MD36620 $MA_SERVO_DISABLE_DELAY_TIME (Abschaltverzdgerung Reglerfreigabe) ist
immer groRRer zu wahlen als MD36610 $MA_AX_EMERGENCY_STOP_TIME (Zeitdauer der
Bremsrampe bei Fehlerzustéanden).

Ist das nicht der Fall ist, kann die Bremsrampe nicht eingehalten werden.

Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Achsiiberwachungen: Schutzbereiche (A3)
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7.4

7.4.1

Referenzieren Achse

Referenzieren

Beim Referenzieren einer Maschinenachse, wird das Lageistwertsystem der
Maschinenachse mit der Maschinengeometrie synchronisiert. Abhangig vom eingesetzten
Gebertyp, erfolgt das Referenzieren der Maschinenachse mit oder ohne
Verfahrbewegungen.

Referenzpunktfahren

Bei allen Maschinenachsen, die keinen Geber besitzen, der einen absoluten Lageistwert
liefert, erfolgt das Referenzieren durch Verfahren der Maschinenachse auf einen
Referenzpunkt, dem sog. Referenzpunktfahren.

Das Referenzpunktfahren kann von Hand in der Betriebsart JOG, Unterbetriebsart REF oder
Uber ein Teileprogramm erfolgen.

Bei der Betriebsart JOG und Unterbetriebsart REF wird das Referenzpunktfahren tber die
Fahrrichtungstasten PLUS bzw. MINUS, entsprechend der parametrierten
Referenzpunktanfahrrichtung gestartet.

Inkrementelles Messsystem

Inkrementelle Messsysteme

204

Das Referenzieren bei inkrementellen Messsystemen, erfolgt durch ein in 3 Phasen
untergliedertes Referenzpunktfahren:

1. Fahren auf den Referenznocken
2. Synchronisieren auf die Geber-Nullmarke

3. Fahren zum Referenzpunkt

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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NST "Verzégerung Ref.punktfahren” ﬁ
(DB31, ... DBX12.7) —~————————— : :
NST "Fahrbefehl plus" ‘

(DB31, ... DBX64.7) —————————~ — o

NST "Fahrbefehl minus" : 3 ‘ j : :
(DB31, ... DBX64.6) —————————— ; S I T |

NST "Verfahrtaste plus/minus” ,—‘
(DB31, ... DBX4.7und 4.6) —————— ‘ : : : : :
NST "Referenziert/Synchronisiert" : 3

(DB31, ... DBX60.4 und 60.5) fff—j : : : ‘ -

Nullmarke Lagemesssystem —77—777% 7777777 577%77% 777777 —D— 777777 }77—7
Geschw. ‘ oo ‘ ‘

MD34020 $MA_ REFP_VELO_SEARCH_CAM --
Referenzpunktanfahrgeschw.

MD34070 $MA_REFP_VELO_POS - —-——--—-———-
Referenzpunkteinfahrgeschw.

MD34040 $MA_REFP_VELO_SEARCH_MARKER |
Referenzpunktabschaltgeschw.

Phase 1 Phase 2 Phase 3

Bild 7-15 Signalverlauf: Referenzieren bei inkrementellem Messsystem (Prinzip)

Phasenunabhéangige Daten

Folgende Maschinendaten und Nahtstellensignale sind in allen einzelnen Phasen des
Referenzpunktfahrens relevant:

e MD11300 $MN_JOG_INC_MODE_LEVELTRIGGRD (INC/REF im Tippbetrieb)
e MD34000 $MA_REFP_CAM_IS_ACTIVE (Achse mit Referenznocken)

® MD34110 $MA_REFP_CYCLE_NR (Achsreihenfolge beim kanalspez.
Referenzpunktfahren)

e MD30240 $SMA_ENC_TYPE (Gebertyp)

e MD34200 $MA_ENC_REFP_MODE (Referenziermodus)
e NST: DB21, ... DBX1.0 ("Referenzieren aktivieren")

e NST: DB21, ... DBX33.0 ("Referenzieren aktiv")

Phase 1: Fahren auf den Referenznocken
Folgende Maschinendaten und Nahtstellensignale sind relevant:

e MD34010 $MA_REFP_CAM_DIR_IS_MINUS (Referenznocken anfahren in
Minusrichtung)

e MD34020 $MA_REFP_VELO_SEARCH_CAM (Referenznockenanfahrgeschwindigkeit)
e MD34030 $MA_REFP_MAX_CAM_DIST (Maximale Wegstecke zum Referenznocken)

e MD34092 $MA_REFP_CAM_SHIFT (elektr. Nockenverschiebung inkr. Messsysteme mit
aquidist. Nullmarken)
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e NST: DB21, ... DBX36.2 ("alle referenzpunktpflichtigen Achsen sind referenziert")
e NST: DB31, ... DBX4.7/DBX4.6 ("Verfahrtasten plus/minus")

e NST: DB31, ... DBX12.7 ("Verzdgerung Referenzpunktfahren")

e NST: DB31, ... DBX60.4, DBX60.5 ("Referenziert/Synchronisiert 1, 2")
Eigenschaften der Phase 1:

® Die Vorschubkorrektur (der Vorschubkorrekturschalter) ist wirksam.

® Der Vorschubhalt (kanalspezifisch und achsspezifisch) ist wirksam.

® Die Maschinenachse kann mit NC-Stop/NC-Start angehalten und wieder gestartet
werden.

® Die Maschinenachse fahrt von der Ausgangsposition in Richtung Referenznocken einen
im folgenden Maschinedatum festgelegten Weg, ohne dass der Referenznocken erreicht
wird.

— MD34030 $MA_REFP_MAX_CAM_DIST (max. Wegstrecke zum Referenznocken)

® Folgendes Nahtstellensignal wir auf "0" gesetzt. Die Achse bleibt stehen und Alarm
20000 "Referenznocken nicht erreicht" wird ausgegeben.

— NST: DB31, ... DBX12.7 ("Verzbégerung Referenzpunktfahren") = 0

/I\WARNUNG

Ist der Referenznocken nicht genau justiert, kann eine falsche Nullmarke nach dem
Verlassen des Referenznockens ausgewertet werden. Die Steuerung nimmt dadurch
einen falschen Maschinennullpunkt an.

Software-Endschalter, Schutzbereiche und Arbeitsfeldbegrenzungen wirken auf
falsche Positionen. Die Differenz entspricht jeweils einer Umdrehung des Encoders.

Es besteht Gefahr fiir Mensch und Maschine.

Phase 2: Synchronisieren auf die Geber-Nullmarke
Folgende Maschinendaten und Nahtstellensignale sind relevant:
® MD34040 $MA_REFP_VELO_SEARCH_MARKER (Abschaltgeschwindigkeit)

e MD34050 $MA_REFP_SEARCH_MARKER_REVERSE (Richtungsumkehr auf
Referenznocken)

e MD34060 SMA_REFP_MAX_MARKER_DIST (Maximale Wegstrecke vom Nocken zur
Referenzmarke)
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Eigenschaften der Phase 2:
e Vorschubkorrektur (Vorschubkorrekturschalter) ist nicht wirksam.

Wird Uber den Vorschubkorrekturschalter eine Vorschubkorrektur von 0% angewahilt,
wird die Verfahrbewegung angehalten.

e Vorschubhalt (kanalspezifisch und achsspezifisch) ist wirksam.

Bei Vorschubhalt wird die Verfahrbewegung angehalten und der Alarm angezeigt:
20005 "Referenzpunktfahren wurde abgebrochen”

® NC-Stop/NC-Start ist unwirksam.

e Bei NST: DB31, ... DBX12.7 ("Verzdgerung Referenzpunktfahren") = 0, fahrt die
Maschinenachse ab Verlassen des Referenznockens eine im folgenden Maschinendatum
parametrierte Wegstrecke:

MD34060 $MA_REFP_MAX_MARKER_DIST (max. Wegstrecke zur Referenzmarke)

Ohne dass die Nullmarke erkannt wird, bleibt die Maschinenachse stehen und folgender
Alarm wird angezeigt: 20002 "Nullmarke fehlt"

Phase 3: Fahren zum Referenzpunkt
Folgende Maschinendaten und Nahtstellensignale sind relevant:
e MD34070 $MA_REFP_VELO_POS (Referenzpunkteinfahrgeschwindigkeit)
e MD34080 $MA_REFP_MOVE_DIST (Referenzpunktabstand zur Nullmarke)
e MD34090 $MA_REFP_MOVE_DIST_CORR (Referenzpunktverschiebung additiv)
e MD34100 $SMA_REFP_SET_POS (Referenzpunktwert)
e NST: DB31, ... DBX2.4, 2.5, 2.6, 2.7 ("Referenzpunktwert 1...4")
e NST: DB31, ... DBX60.4, DBX60.5 ("Referenziert/Synchronisiert 1, 2")
Eigenschaften der Phase 3:
e Vorschubkorrektur (Vorschubkorrekturschalter) ist wirksam.
® Vorschubhalt (kanalspezifisch und achsspezifisch) ist wirksam.
® NC-Stop/NC-Start sind wirksam.

Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Referenzpunktfahren (R1)
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74.2 Abstandscodierte Referenzmarken

Abstandscodierte Referenzmarken

Das Referenzieren bei abstandscodierten Referenzmarken erfolgt durch ein in 2 Phasen
untergliedertes Referenzpunktfahren:

1. Synchronisieren durch Uberfahren von 2 Referenzmarken

2. Fahren zum Zielpunkt

"Verzdégerung Ref.punktfahren”
(DB31, ... DBX12.7)

"Fahrbefehl minus"

(DB31, ... DBX64.6) — L

"Verfahrtaste plus/minus" (DB31, ... DBX4.7 und 4.6) —l_l
"Referenziert/Synchronisiert" (DB31, ... DBX60.4 und 60.5) _|
Referenzmarken Langenmesssystem ,

Jr JTL  JL

Geschwindigkeit 4

MD34070 $MA_REFP_VELO_POS
Referenzpunkteinfahrgeschw.

MD34040 $SMA_REFP_VELO_SEARCH_MARKER
Referenzpunktabschaltgeschw.

Phase 1 ‘ Phase 2

Bild 7-16 Signalverlauf: Abstandskodierte Referenzmarken (Prinzip)

Phasenunabhéangige Daten

Folgende Maschinendaten und Nahtstellensignale sind unabhangig bezuglich der einzelnen
Phasen des Referenzpunktfahrens:

e MD11300 $SMN_JOG_INC_MODE_LEVELTRIGGRD (INC/REF im Tippbetrieb)
e MD34000 $SMA_REFP_CAM_IS_ACTIVE (Achse mit Referenznocken)

e MD34110 $MA REFP_CYCLE_NR (Achsreihenfolge beim kanalspez.
Referenzpunktfahren)

e MD30240 $MA ENC_TYPE (Gebertyp)

e MD34200 $MA ENC_REFP_MODE (Referenziermodus)

e MD34310 $MA ENC_MARKER_INC (Differenzabstand zweier Referenzmarken)
e MD34320 $MA ENC_INVERS (Messsystem gegensinnig)

e NST: DB21, ... DBX1.0 ("Referenzieren aktivieren")

e NST: DB21, ... DBX33.0 ("Referenzieren aktiv")
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Phase 1: Synchronisieren durch Uberfahren von 2 Referenzmarken

Folgende Maschinendaten und Nahtstellensignale sind relevant:

MD34010 $MA REFP_CAM_DIR_IS_MINUS (Referenznocken anfahren in
Minusrichtung)

MD34040 $MA REFP_VELO_SEARCH_MARKER (Referenziergeschwindigkeit)

MD34060 $MA REFP_MAX_MARKER_DIST (Maximale Wegstrecke zwischen 2
Referenzmarken)

MD34300 $MA ENC_REFP_MARKER_DIST (Referenzmarkenabstand)

NST: DB21 .. 30, DBX36.2 ("alle referenzpunktpflichtigen Achsen sind referenziert")
NST: DB31, ... DBX4.7/DBX4.6 ("Verfahrtasten plus/minus")

NST: DB31, ... DBX12.7 ("Verzdégerung Referenzpunktfahren")

NST: DB31, ... DBX60.4, DBX60.5 ("Referenziert/Synchronisiert 1, 2")

Eigenschaften der Phase 1:

Fahrt die Maschinenachse von der Ausgangsposition einen im

MD34300 $MA REFP_MARKER_DIST (max. Wegstrecke zur Referenzmarke)
festgelegten Weg, ohne dass zwei Referenzmarken Uberfahren werden, bleibt die
Maschinenachse stehen und

Alarm 20004 "Referenzmarke fehlt" wird ausgegeben.

Phase 2: Fahren auf Zielpunkt

Folgende Maschinendaten und Nahtstellensignale sind relevant:

MD34070 $MA REFP_VELO_POS (Zielpunkteinfahrgeschwindigkeit)
MD34090 $MA REFP_MOVE_DIST_CORR (Absolutverschiebung)
MD34100 $MA REFP_SET_POS (Zielpunkt)

MD34330 $MA REFP_STOP_AT_ABS_MARKER (mit/ohne Zielpunkt)
NST: DB31, ... DBX60.4, DBX60.5 ("Referenziert/Synchronisiert 1, 2")

Eigenschaften der Phase 2:

Die Vorschubkorrektur (der Vorschubkorrekturschalter) ist wirksam.
Der Vorschubhalt (kanalspezifisch und achsspezifisch) ist wirksam.

Die Maschinenachse kann mit NC-Stop/NC-Start angehalten und wieder gestartet
werden.
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Ermittlung der Absolutverschiebung

Zur Ermittlung der Absolutverschiebung zwischen dem Messsystem-Nullpunkt und dem
Maschinen-Nullpunkt, wird folgende Vorgehensweise empfohlen:

1. Ermittlung der Istposition des Messsystems

Die Istposition des Messsystems kann, nachdem zwei aufeinander folgende
Referenzmarken Uiberfahren wurden (synchronisiert), an der Bedienoberflache unter
"Istposition" abgelesen werden.

Die Absolutverschiebung muss zu diesem Zeitpunkt = 0 sein:
e MD34090 $MA REFP_MOVE_DIST_CORR =0
1. Ermittlung der absoluten Maschinenistposition

Die Ermittlung der absoluten Maschinenistposition kann z. B. durch Verfahren der
Maschinenachse auf eine bekannte Position (Festanschlag) erfolgen. Oder an einer
beliebigen Position gemessen (Laserinterferometer) werden.

2. Berechnung der Absolutverschiebung
Langenmesssystem gleichsinnig zum Maschinensystem:
Absolutverschiebung = Maschinenistposition + Istposition des Messsystems
Langenmesssystem gegensinnig zum Maschinensystem:
Absolutverschiebung = Maschinenistposition - Istposition des Messsystems
e MD34090 $MA REFP_MOVE_DIST_CORR (Referenzpunkt-/Absolutverschiebung)

/I\WARNUNG

Nach der Ermittlung der Absolutverschiebung und dem Eintrag in
e MD34090 $MA REFP_MOVE_DIST_CORR (Absolutverschiebung)

muss das Lagemesssystem erneut referenziert werden.

Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Referenzpunktfahren (R1)
743 Absolutwertgeber referenzieren
Abgleich Absolutwertgeber

Um das Messsystem einer Maschinenachse mit Absolutwertgeber erstmalig zu
referenzieren, justieren Sie den Geber. Zur Justage des Absolutwertgebers wird der Istwert
des Gebers einmalig mit dem Maschinennullpunkt abgeglichen und anschlieRend giiltig
gesetzt.
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Die SINUMERIK unterstitzt folgende Arten der Justage:
e Bedienerunterstitzte Justage

e Automatische Justage mit einem Messtaster

e Justage mit dem BERO

Bedienerunterstiitzte Justage

Bei der bedienerunterstitzten Justage wird die Maschinenachse des zu justierenden
Absolutwertgebers auf eine bekannte Maschinenposition (Referenzposition) gefahren. Der
Positionswert der Referenzposition wird als Referenzpunktwert in die NC zu Gibernommen.

Empfohlene Vorgehensweise:
1. Parametrieren des Referenziermodus

— MD34200 $MA_ENC_REFP_MODE[n] =0
2. Referenzposition anfahren

Verfahren der Maschinenachse in der Betriebsart JOG auf die Referenzposition.
Anfahrrichtung entsprechend Maschinendatum:

— MD34010 $MA_REFP_CAM_DIR_IS_MINUS (Referenzpunktfahren in Minusrichtung)
0 = positive Anfahrrichtung

1 = negative Anfahrrichtung

ACHTUNG

Damit die Istposition der Maschinenachse nicht durch im Antriebsstrang vorhandene
Lose verfalscht wird, muss das Anfahren der Referenzposition mit geringer
Geschwindigkeit und immer aus derselben Richtung erfolgen.

3. Referenzposition in die NC tGibernehmen
Die Referenzposition wird in das Maschinendatum eingetragen:
— MD34100 $MA_REFP_SET_POS[n] (Referenzpunktwert)
4. Geberjustage frei geben
Die Freigabe der Geberjustage wird in folgendem Maschinendatum eingestellt:
— MD34210 $MA_ENC_REFP_STATE[n] =1
5. Geanderte Maschinendaten durch NCK-Reset aktivieren.
6. Geberjustage abschlieRen:

Zum Abschluss der Geberjustage muss nach dem Hochlauf der NC in der Betriebsart
JOG - REF fur die Maschinenachse nochmals die gleiche Fahrtrichtungstaste betétigt
werden:

— Betriebsart JOG - REF anwahlen.
— Maschinenachse anwéhlen.

— Fahrtrichtungstaste betatigen.
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Hinweis

Durch das Betatigen der Fahrtrichtungstaste erfolgt keine Verfahrbewegung der
Maschinenachse!

Die NC berechnet darauf hin die vorhandene Referenzpunktverschiebung und tragt sie in
das Maschinendatum ein:

e MD34090 $MA_REFP_MOVE_DIST_CORR[n] (Referenzpunktverschiebung)

Als Kennung, dass die Justage erfolgreich abgeschlossen wurde, wechselt der Wert im
Maschinendatum von 1 = Geberjustage frei gegeben nach 2 = Geber ist justiert:

e MD34210 $SMA_ENC_REFP_STATE[n] = 2

An der Bedienoberflache wird fir die aktuelle Maschinenposition als Istposition der
Maschinenachse der Wert aus folgendem Maschinendatum angezeigt:

e MD34100 $MA_REFP_SET_POS|n] (Referenzpunktwert)

Justage mehrerer Absolutwertgeber

Zur zeitoptimalen Justage der Absolutwertgeber mehrerer Maschinenachsen wird folgendes
Vorgehen empfohlen:

1. Abhéngig von der jeweiligen Maschinenkonstruktion alle oder mehrere Maschinenachsen
auf ihre Referenzposition fahren. Siehe oben: Punkte 1. bis 4.

2. NCK-Reset auslosen. Siehe oben: Punkt 5.

3. Geberjustage fir alle Maschinenachsen abschlieen. Siehe oben Punkt 6.

Neu-Justage
Eine neue Justage des Absolutwertgebers ist unter folgenden Bedingungen erforderlich:
® Getriebeumschaltung zwischen Last und Absolutwertgeber
® Ab-/Anbau des Absolutwertgebers (Gebertausch)
® Ab-/Anbau des Motors mit Absolutwertgeber (Motortausch)

¢ SRAM-Datenverlust der NC oder Batteriespannungsausfall: Hierzu ist das Einlesen eines
Inbetriebnahmearchivs erforderlich.

e PRESET
e Anderung von Antriebsparametern:

Werden die Antriebsparameter p0418 und p0419 wahrend der Inbetriebnahmephase
geandert, muss auch der Absolutwertgeber in der NC tGiber MD34210
$MA_ENC_REFP_STATE[n] neu abgeglichen werden: Die Anderung von
Antriebsparametern wird erst nach einem Warmstart/PowerOn auf NCK-Seite wirksam.
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ACHTUNG

Der Status des Absolutwertgebers wird vom NCK nur bei Getriebeumschaltung selbsttatig
auf 1 = "Geber nicht justiert" zurlickgesetzt:

e MD34210 $SMA_ENC_REFP_STATE[n] = 1
In allen anderen Faéllen liegt es allein in der Verantwortung des Anwenders des NCK durch

Zuriicksetzen des Status von Hand auf "Geber nicht justiert" die De-Justage des
Absolutwertgebers anzuzeigen und eine erneute Justage durchzufiihren.

Eine neue Justage des Absolutwertgebers ist ebenfalls notwendig, wenn MD34210
SMA_ENC_REFP_STATE[n] = 0 gesetzt ist und eine der folgenden Bedingungen erfillt ist:

e Der Alarm 25020 "Nullmarkeniberwachung aktiver Geber" ist aufgetreten.
® Die Steuerung wurde wahrend der Konsistenzabsicherung ausgeschaltet.

® Die Gebernummer hat sich geandert.

Folge-Referenzieren

Literatur

Das Folge-Referenzieren einer Maschinenachse wird automatisch im Hochlauf der NC ohne
Achsbewegung durchgefiihrt.

Folgende Voraussetzungen missen gegeben sein:

® Das nach dem Hochlauf der NC aktive Messsystem der Maschinenachse arbeitet mit
dem Absolutwertgeber.

® Der Absolutwertgeber ist justiert: MD34210 SMA_ENC_REFP_STATE[n] = 2

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Referenzpunktfahren (R1)
e Automatische Justage mit Messtaster, Justage mit BERO

e Referenzieren bei Absolutwertgebern
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7.5 Spindeldaten parametrieren

751 Soll-/Istwertkanéle Spindel

Die Parametrierung der Soll- und Istwertkanale einer Spindel, ist identisch mit der
Parametrierung der Soll- und Istwertkanale einer Achse. Siehe dazu Kapitel "Soll-
/Istwertkanéle" (Seite 180).

752 Getriebestufen

Freigabe

Die prinzipielle Freigabe der Getriebestufenwechsel erfolgt Giber folgendes Maschinendatum:

e MD35010 $MA_GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE (Getriebestufenwechsel moglich,
Spindel hat mehrere Getriebestufen)

Ist das Maschinendatum nicht gesetzt, geht die NC davon aus, dass die Spindel keine
Getriebestufen besitzt.

Mehrere Getriebestufen

Parametersatze

214

Wenn mehr als eine Getriebestufe existiert, wird die Anzahl der Getriebestufen im
MD35090 $MA_NUM_GEAR_STEPS eingegeben.

Im Spindelbetrieb einer Spindel, wird von der NC der Parametersatz angewahlt, welcher der
aktuellen Getriebestufe entspricht.

Getriebestufe x => Parametersatz (x+1) => Index [x]

Im Achsbetrieb einer Spindel, wird von der NC, unabhangig von der aktuellen Getriebestufe,
immer der 1. Parametersatz (Index [0] ) angewahit.

Die folgenden Maschinendaten sind die getriebestufenabhéngigen Maschinendaten einer
Spindel:

e MD35110 SMA_GEAR_STEP_MAX_VELOI[n] (nmax fiir Getriebestufenwechsel)
e MD35120 SMA_GEAR_STEP_MIN_VELOIn] (nmin fiir Getriebestufenwechsel)
e MD35130 SMA_GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT[n] (nmax flir Getriebestufe)

e MD35135 SMA_GEAR_STEP_PC_MAX_VELO_LIMIT (nmax fUr Getriebestufe bei
Lageregelung)

e MD35140 $MA_GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT[n] (nmin fUr Getriebestufe)
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e MD35200 $MA_GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL[n] (Beschleunigung im
Drehzahlsteuerbetrieb)

* MD35210 $SMA_GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL[n] (Beschleunigung im
Lageregelbetrieb)

Weiter Informationen beziglich der Parametersatze, siehe Kapitel "Parametersatze
Achse/Spindel (Seite 173)".

Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Spindeln: Getriebestufenwechsel (S1)
753 Messsysteme Spindel
Geberanpassung

Fir die Parametrierung der Messsysteme von Spindeln, gelten die gleichen Bedingungen

wie fur die Parametrierung der Messsysteme von Rundachsen. Diese Vervielfachung betragt
2048.

Fur inkrementelle Messsysteme siehe Kapitel "Parametrierung inkrementeller Messsysteme"
(Seite 177).

Fur absolute Messsysteme siehe Kapitel "Parametrierung absoluter Messsysteme"
(Seite 178).

ACHTUNG

Wird zur Istwerterfassung der Motorgeber verwendet, muss beim Vorhanden- sein von
mehreren Getriebestufen die Geberanpassung in den Maschinendaten fir jede
Getriebestufe eingetragen werden.

Impulsvervielfachung

Als Vervielfachung der Geberstriche wird immer die maximale Vervielfachung des jeweiligen
Antriebes genutzt.

Beispiele zur Geberanpassung

Beispiel A: Geber an der Spindel

Folgende Bedingungen seien gegeben:

® Der inkrementelle Geber ist an der Spindel angebaut
® Geberimpulse = 500 [Impulse/Umdr.]

® Impulsvervielfachung = 128

® interne Rechenfeinheit = 1000 [Inkremente/Grad]
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e Geber-Ubersetzung = 1:1

o Last-Ubersetzung = 1:1

Entsprechend den obigen Werten, werden die Maschinendaten gesetzt:

e MD10210 $MN_INT_INC_PER_DEG (Rechenfeinheit) = 1000 [Inkr./Grad]
e MD31020 $MA_ENC_RESOL (Geberauflésung) = 500 [Impulse/Umdr.]

e MD31050 $MA_DRIVE_AX_RATION_DENOM (Nenner Lastumdr.) = 1

e MD31060 $MA_DRIVE_AX_RATION_NUMERA (Zahler Lastumdr.) = 1

e MD31070 $MA_DRIVE_ENC_RATION_DENOM (Nenner Geberumdr.) = 1
e MD31080 $MA_DRIVE_ENC_RATION_NUMERA (Zahler Geberumdr.) = 1

Interne  _ 360 Grad . MD31080 . MD31050 . MD10210
AUfIGSUNG 1531020 * Impulsverv. MD31070 MD31060
Inter__ne - 360 - ! % ! * 1000 = 5,625 m
Aufldsung 500 * 128 1 1 Geberpuls

Ein Geberinkrement entspricht 5,625 internen Inkrementen.

Ein Geberinkrement entspricht 0,005625 Grad (feinste Positioniermdéglichkeit).

Beispiel B: Geber am Motor

Folgenden Bedingungen seien gegeben:

® Der inkrementelle Geber ist am Motor angebaut

® Geberimpulse = 2048 [Impulse/Umdr.]

® Impulsvervielfachung = 128

® interne Rechenfeinheit = 1000 [Inkremente/Grad]

® Geber-Ubersetzung = 1:1

o Last-Ubersetzung 1= 2,5:1 [Motorumdr./Spindelumdr.]
o Last-Ubersetzung 2= 1:1 [Motorumdr./Spindelumdr.]

Getriebestufe 1

ntorne 360 Grad MD31080 MD31050
. - * . * MD10210
Auflosung 11531020 * Impulsverv. MD31070 MD31060
360 1 1 .
t. Ink t
Int?r"ne _ . . + 1000 = 0,54932 int. Inkremente
AUfIGSUNG 5048 = 128 1 25 Geberpuls

Ein Geberinkrement entspricht 0,54932 internen Inkrementen.
Ein Geberinkrement entspricht 0,00054932 Grad (feinste Positioniermdglichkeit).
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Getriebestufe 2
Inter‘ne - 360 . 1 . 1 « 1000 = 13733 int. Inkremente
Aufldsung 5046« 128 1 1 Geberpuls

Ein Geberinkrement entspricht 1,3733 internen Inkrementen.

Ein Geberinkrement entspricht 0,0013733 Grad (feinste Positioniermdglichkeit).

754 Geschwindigkeiten und Sollwertanpassung fiir Spindel

Geschwindigkeiten, Getriebestufen

Bei SINUMERIK 840D sl sind Daten fiir 5 Getriebestufen realisiert. Die Getriebestufen sind
durch eine Minimal- und Maximaldrehzahl fiir die Getriebestufe und einer Minimaldrehzahl
und einer Maximaldrehzahl fir den automatischen Getriebestufenwechsel definiert.

Die Ausgabe einer neuen Soll-Getriebestufe erfolgt nur, wenn der neu programmierte
Drehzahlsollwert nicht in der aktuellen Getriebestufe gefahren werden kann. Fir den
Getriebestufenwechsel kdnnen die Pendelzeiten zur Vereinfachung direkt in der NC
vorgegeben werden, anderenfalls muss die Pendelfunktion in der PLC realisiert werden. Der
Anstol3 der Pendelfunktion erfolgt durch die PLC.

Drehzahl (1/min) |

max. Spindeldrehzahl -+ — - ———————

max. Drehzahl der Getriebestufe 2
max. Drehzahl fiir Getriebestufenwechsel 2

max. Drehzahl der Getriebestufe 1
max. Drehzahl fiir Getriebestufenwechsel 1

min. Drehzahl fir Getriebestufenwechsel 2

min. Drehzahl fir Getriebestufe 2
min. Drehzahl fir Getriebestufenwechsel 1
min. Drehzahl flir Getriebestufe 1
min. Spindeldrehzahl -+ - ————————
0 } } >
1 2 Getriebestufe

Bild 7-17 Beispiel fir Drehzahlbereiche bei automatischer Getriebestufenauswahl (M40)
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Geschwindigkeiten fiir konventionellen Betrieb

Die Drehzahlen der Spindel fir den konventionellen Betrieb werden in folgende
Maschinendaten eingetragen:

e MD32010 $MA_JOG_VELO_RAPID (Konventioneller Eilgang)
e MD32020 $MA_JOG_VELO (Konventionelle Achsgeschwindigkeit)

Die Drehrichtung wird Gber die entsprechenden Richtungstasten der Spindel an der
Maschinensteuertafel vorgegeben!

Drehrichtung

Die Drehrichtung bei einer Spindel entspricht der Verfahrrichtung bei einer Achse.

Sollwertanpassung

Die Geschwindigkeiten missen fir die Antriebsregelung mit normierten Werten an den
Antrieb Ubergeben werden. Die Normierung in der NC erfolgt Giber das angewahlte
Lastgetriebe und Uber den entsprechenden Antriebsparameter.

Maschinendaten

MD

Bezeichner

Bedeutung_;

31050

$MA_DRIVE_AX_RATIO_DENOM

Nenner Lastgetriebe

31060

$MA_DRIVE_AX_RATIO_NUMERA

Zahler Lastgetriebe

32010

$MA_JOG_VELO_RAPID

Konventioneller Eilgang

32020

$MA_JOG_VELO

Konventionelle Achsgeschwindigkeit

35010

$MA_GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE

Getriebestufenwechsel ist moglich

35020

$MA_SPIND_DEFAULT_MODE

Grundstellung der Spindel

35030

$MA_SPIND_DEFAULT_ACT_MASK

Aktivieren Spindel Grundstellung

35040

$MA_SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET

Spindel Giber Reset aktiv

35200

$MA_GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL[n
]

Beschleunigung im Drehzahlregelbetrieb

35220

$MA_ACCEL_REDUCTION_SPEED_POIN
T

Drehzahlgrenze reduzierte Beschleunigung

35230

$MA_ACCEL_REDUCTION_FACTOR

reduzierte Beschleunigung

35400

$MA_SPIND_OSCILL_DES_VELO

Pendeldrehzahl

35410

$MA_SPIND_OSCILL_ACCEL

Beschleunigung beim Pendeln

35430

$MA_SPIND_OSCILL_START_DIR

Startrichtung beim Pendeln

35440

$MA_SPIND_OSCILL_TIME_CW

Pendelzeit fir M3-Richtung

35450

$MA_SPIND_OSCILL_TIME_CCW

Pendelzeit fiir M4-Richtung

218
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755 Spindel positionieren

Funktionalitat

Maschinendaten

Literatur

Die NC bietet die Mdglichkeit eines orientierten Spindelhalts, damit die Spindel in eine
bestimmte Position gefahren werden kann und dort auch gehalten wird (z. B. beim
Werkzeugwechsel). Fiir diese Funktion stehen mehrere Programmierbefehle zur Verfliigung,
die das Anfahren und die Programmbearbeitung festlegen.

e Auf absolute Position (0 - 360 Grad)

® |nkrementelle Position (+/- 999999.99 Grad)

® Positionierung ohne Beeinflussung des Satzwechsels (SPOSA)

® Satzwechsel bei Satzendekriterium (Interpolationsbereich erreicht)

Die Steuerung bremst aus der Bewegung mit der Beschleunigung fiir den Drehzahlbetrieb
auf die Lageregeleinschaltdrehzahl.

Ist die Lageregeleinschaltdrehzahl erreicht, wird in den Lageregelbetrieb verzweigt und die
Beschleunigung fiir den Lageregelbetrieb und der Kv-Faktor werden wirksam.

Das Erreichen der programmierten Position wird durch Ausgabe des Nahtstellensignals
"Genauhalt fein" angezeigt (Satzwechsel bei Position erreicht).

Die Beschleunigung fiir den Lageregelbetrieb muss so eingestellt werden, dass die
Stromgrenze nicht erreicht wird. Die Beschleunigung muss fir jede Getriebestufe
eingegeben werden.

Wird aus dem Stillstand positioniert, wird maximal bis zur Lageregeleinschaltdrehzahl
beschleunigt, die Richtung wird Gber Maschinendatum vorgegeben. Wenn keine Referenz
vorhanden ist, dann ist die Bewegungsrichtung wie im

MD35350 $MA_SPIND_POSITIONING_DIR angegeben. Mit dem Einschalten des
Lageregelbetriebes wird auch die Konturiiberwachung aktiviert.

MD Bezeichner Bedeutung

35300 $MA_SPIND_POSCTRL_VELO Lageregeleinschaltdrehzahl

35350 $MA_SPIND_POSITIONING_DIR Drehrichtung beim Positionieren aus dem
Stillstand

35210 $MA_GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL | Beschleunigung im Lageregelbetrieb

36000 $MA_STOP_LIMIT_COARSE Genauhalt grob

36010 $MA_STOP_LIMIT_FINE Genauhalt fein

32200 $MA_POSCTRL_GAIN Kv-Faktor

36400 $MA_CONTOUR_TOL Konturiiberwachung

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Spindeln (S1)
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7.5.6 Spindel synchronisieren

Ubersicht

Damit die Spindel vom NCK aus positioniert werden kann, muss ihre Lage mit dem
Messsystem abgeglichen werden. Diesen Vorgang nennt man "Synchronisieren”. Das
Synchronisieren erfolgt in der Regel auf die Nullmarke des angeschlossenen Gebers, oder
eines BERO als Nullmarkenersatz.

Uber folgendes Maschinendatum wird die Istposition der Spindel an der Nullmarkenposition
definiert:

e MD34100 $MA_REFP_SET_POS (Referenzpunktwert)
In folgendem Maschinendatum wird die Nullmarkenverschiebung eingetragen:
e MD34090 $MA_REFP_MOVE_DIST_CORR (Referenzpunktverschiebung)

Uber folgendes Maschinendatum wird angegeben, liber welches Signal die Synchronisation
erfolgt:

e MD34200 $MA_ENC_REFP_MODE (Referenzier-Modus)
1 = Geber-Nullmarke
2 = Bero

Wann wird synchronisiert?
Eine Synchronisation der Spindel erfolgt:
® nach dem Hochlauf der NC, wenn die Spindel mit einem Programmierbefehl bewegt wird
® nach Anforderung zum Neu-Synchronisieren durch die PLC
NST DB31,... DBX16.4 (Spindel Neu-Synchronisieren 1)
NST DB31,... DBX16.5 (Spindel Neu-Synchronisieren 2)
® nach jedem Getriebestufenwechsel bei indirektem Messsystem
MD31040 $MA_ENC_IS_DIRECT (direktes Messsystem) = 0

e mit Unterschreiten der Gebergrenzfrequenz, nachdem eine Drehzahl programmiert
wurde, die oberhalb der Gebergrenzfrequenz liegt.

ACHTUNG

Ist der Spindelgeber nicht direkt an der Spindel montiert und es existieren
Getriebelibersetzungen zwischen dem Geber und der Spindel (z. B. Geber an Motor) so
muss die Synchronisation Gber ein BERO-Signal erfolgen, das am Antrieb (SERVO)
angeschlossen wird. Die Steuerung synchronisiert die Spindel dann auch nach jedem
Getriebestufenwechsel automatisch neu. Der Anwender muss hierzu nichts beitragen.

Allgemein verschlechtern beim Synchronisieren Lose, Elastizitdten im Getriebe und die
Hysterese des BERO die erreichbare Genauigkeit.
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Maschinendaten

MD Bezeichner Bedeutung
34100 $MA_REFP_SET_POS Referenzpunktwert
34090 $MA_REFP_MOVE_DIST_CORR | Referenzpunktverschiebung
34200 $MA_REFP_MODE Referenzier-Modus
757 Uberwachungen der Spindel

Spindel steht

Die maximal zulassige Drehzahl der Spindel, bis zu der auf Stillstand der Spindel erkannt
wird, wird eingestellt Gber das Maschinendatum:

* MD36060 $MA_STANDSTILL_VELO_TOL (max. Drehzahl "Spindel steht")

Unterschreitet die Istdrehzahl diese Drehzahlgrenze, wird das NC/PLC-Nahtstellensignal
gesetzt:

e DB31,... DBX61.4 = 1 (Spindel steht)

Freigabe des Bahnvorschubs
Voraussetzung:
® Die Spindel befindet sich im Steuerbetrieb

e MD35510 $MA_SPIND_STOPPED_AT_IPO_START == TRUE (Vorschubfreigabe bei
"Spindel steht")

Der Bahnvorschub wird freigegeben, wenn beide Bedingungen erfillt sind:
e (Istdrehzahl der Spindel) < (MD36060 $MA_STANDSTILL_VELO_TOL)
e DB31,... DBX61.4 == 1 (Spindel steht)

Spindel im Sollbereich

Erreicht die Spindel den im folgenden Maschinendatum angegebenen Toleranzbereich, wird
das Nahtstellsignal NST DB31,... DBX83.5 (Spindel im Sollbereich) gesetzt:

e MD35150 $MA_SPIND_DES_VELO_TOL (Spindeldrehzahltoleranz)
Beim folgenden gesetzten Maschinendatum wird dann der Bahnvorschub freigegeben:

e MD35510 $MA_SPIND_STOPPED_AT_IPO_START (Vorschubfreigabe bei "Spindel
steht")
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Maximale Spindeldrehzahl

Die maximale Spindeldrehzahl kann Uber folgende Systemdaten eingestellt werden:

® maschinenbedingte maximale Drehzahl Giber Maschinendatum
MD35100 $MA_SPIND_VELO_LIMIT (max. Spindeldrehzahl)

® prozessbedingte maximale Drehzahl tGber sofort wirksames Settingdatum
SD43235 $SA_SPIND_USER_VELO_LIMIT (max. Spindeldrehzahl)

Die NC begrenzt die Drehzahl der Spindel auf den kleineren der beiden Werte.
Fehlerreaktion:

Wird die Drehzahl trotzdem um die Drehzahltoleranz tiberschritten (Antriebsfehler), erfolgt:
e DB31,... DBX83.0 = 1 (Drehzahlgrenze Uberschritten)

e Alarm "22150 Maximale Futterdrehzahl Gberschritten”

Das folgende Maschinendatum begrenzt ebenfalls die Drehzahl der Spindel:

e MD36200 $MA_AX_VELO_LIMIT (Schwellwert fir Geschwindigkeitstiberwachung)

Bei Uberschreiten der Geschwindigkeit wird ein Alarm generiert.

Im lagegeregelten Betrieb (z. B. SPCON) begrenzt die NC die Gber Maschinen- oder
Settingdaten vorgegebene Maximal-Drehzahl auf 90% des Maximalwertes (Regelreserve).

Getriebestufendrehzahl min./max.

Die Vorgabe der max./min. Drehzahl einer Getriebestufe erfolgt in folgenden
Maschinendaten:

e MD35130 $MA_GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT (max. Drehzahl der Getriebestufe)
e MD35140 $MA_GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT (min. Drehzahl der Getriebestufe)

Dieser Drehzahlbereich kann in der aktiven Getriebestufe nicht verlassen werden.

Progr. Spindeldrehzahlbegrenzungen

222

Mit den folgenden Funktionen kann eine Drehzahlbegrenzung durch ein Teileprogramm
vorgegeben werden:

e (25 S... (min. Spindeldrehzahl)
e (26 S... (max. Spindeldrehzahl)
Die Begrenzung ist in allen Betriebsarten aktiv.

Mit der Funktion LIMS=... kann eine Spindeldrehzahigrenze fir G96 (konstante
Schnittgeschwindigkeit) vorgegeben werden:

e LIMS=... (Drehzahlbegrenzung (G96))

Diese Begrenzung ist nur bei aktivem G96 wirksam.
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Gebergrenzfrequenz

Wird die Gebergrenzfrequenz im folgenden Maschinendatum uberschritten, geht die
Synchronisation der Spindel verloren und die Funktionalitét der Spindel ist eingeschrankt
(Gewinde, G95, G96):

e MD36300 $SMA_ENC_FREQ_LIMIT (Gebergrenzfrequenz)

Eine Neusynchronisation erfolgt automatisch sobald die Geberfrequenz den Wert vom
folgenden Maschinendatum unterschreitet:

e MD36302 $SMA_ENC_FREQ_LIMIT_LOW (Gebergrenzfrequenz, bei welcher der Geber
wieder eingeschaltet wird)

Die Gebergrenzfrequenz ist so einzugeben, dass die mechanische Grenzdrehzahl des
Gebers nicht Uberschritten wird, da sonst aus hohen Drehzahlen heraus falsch
synchronisiert wird.
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Ubersicht der Drehzahlgrenzwerte

Drehzahl A

max. Gebergrenzfrequenz
MD36300 $MA_ENC_FREQ_LIMIT

maschinenbedingte max. Spindeldrehzahl
MD35100 $MA_SPIND_VELO_LIMIT

prozessbedingte max. Spindeldrehzahl
SD43235 $SA_SPIND_USER_VELO_LIMIT

max. Spindeldrehzahl der aktuellen Getriebestufe n
MD35130 $MA_GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT[n] -..f....}-...
MD35135 $MA_GEAR_STEP_PC_MAX_VELO_LIMIT[n]

programmierbare Spindeldrehzahlbegrenzung G26
SD43220 $SA_SPIND_MAX_VELO_G26 "~

programmierbare Spindeldrehzahlbegrenzung LIMS G96
SD43230 $SA_SPIND_MAX_VELO_LIMS """

programmierbare minimale Spindeldrehzahl G25
SD43210 $SA_SPIND_MIN_VELO_G25 "™~

min. Spindeldrehzahl der aktuellen Getriebestufe n
MD35140 $MA_GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT[n] "]

max. Geschw./Drehzahl “Achse/Spindel steht"
MD36060 $MA_STANDSTILL_VELO_TOL ™"

- NST: Achse/Spindel steht (n<nmin)

- Drehzahlbereich der Spindel bzw. des Spindelfutters

- Drehzahlbereich der aktuellen Getriebestufe

- Drehzahlbereich der aktuellen Getriebestufe
eingegrenzt durch G25 und G26

- Drehzahlbereich der aktuellen Getriebestufe
bei konstanter Schnittgeschwindigkeit G96 und G97

- NST: Referiert/synchronisiert

Literatur
Funktionshandbuch Grundfunktionen; Spindeln: Spindeliberwachungen (S1)
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7.6 Systemdaten
7.6.1 Feinheiten
Ubersicht

Bei den Feinheiten d. h. der Aufldsung von Linear- und Winkelpositionen,
Geschwindigkeiten, Beschleunigungen und Ruck, ist zu unterscheiden zwischen

e der Eingabefeinheit, d. h. Eingabe von Daten an der Bedienoberflache oder uber
Teileprogramme.

e der Anzeigefeinheit, d. h. Anzeige von Daten an der Bedienoberflache.

e der Rechenfeinheit, d. h. der internen Darstellung der tber die Bedienoberflache oder
Teileprogramm eingegebenen Daten.

Eingabe- und Anzeigefeinheit

Rechenfeinheit

Die Eingabe- und Anzeigefeinheit wird durch die verwendete Bedieneinheit vorgegeben,
wobei die Anzeigefeinheit fiir Positionswerte mit dem
MD9004 $MM_DISPLAY_RESOLUTION (Anzeigefeinheit) veranderbar ist.

Uber das MD9011 $MM_DISPLAY_RESOLUTION_INCH (Anzeigefeinheit INCH-
MaRsystem), kann die Anzeigefeinheit fiir Positionswerte bei Inch-Einstellung projektiert
werden. Damit ist es mdglich bei Inch-Einstellung bis zu sechs Nachkommastellen anzeigen
zu konnen.

Fur die Programmierung in Teileprogrammen gelten die in der Programmieranleitung
aufgeflhrten Eingabefeinheiten.

Mit der Rechenfeinheit, wird die Anzahl der max. wirksamen Nachkommastellen fir alle
Daten festgelegt, deren phys. Einheit auf eine Lange oder einen Winkel beziehen, z. B.
Positionswerte, Geschwindigkeiten, Werkzeugkorrekturen, Nullpunktverschiebungen, etc.

Die gewiinschte Rechenfeinheit wird mit den Maschinendaten

e MD10200 $MN_INT_INCR_PER_MM (Rechenfeinheit fiir Linearpositionen)
e MD10210 $MN_INT_INCR_PER_DEG (Rechenfeinheit fiir Winkelpositionen)
eingestellt.

Die Standardbelegung betragt:

® 1000 Inkremente/mm

® 1000 Inkremente/Grad

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0 225



Inbetriebnahme NCK

7.6 Systemdaten

Anzeigefeinheit

Mit der Rechenfeinheit, wird somit auch die max. erreichbare Genauigkeit bei Positionen und
angewabhlten Korrekturen bestimmt. Voraussetzung ist jedoch ein an diese Genauigkeit
angepasstes Messsystem.

Hinweis

Die Rechenfeinheit ist zwar prinzipiell unabhangig von der Eingabe-/Anzeigefeinheit, sollte
aber mindestens die gleiche Auflésung haben.

Rundung

Die Genauigkeit der Eingabe von Linear- und Winkel-Positionen wird auf die Rechenfeinheit
begrenzt, indem das Produkt des programmierten Wertes mit der Rechenfeinheit auf eine
ganze Zahl gerundet wird.

Beispiel fiir Rundung:

Rechenfeinheit: 1000 Inkremente/mm
Programmierter Weg: 97,3786 mm
Wirksamer Wert = 97,379 mm

Hinweis

Um die ausgeflihrte Rundung leicht nachvollziehbar zu halten, ist es sinnvoll, fiir die
Rechenfeinheit 10er-Potenzen (100, 1000, 10.000) zu verwenden.

Im MD9004 $MM_DISPLAY_RESOLUTION (Anzeigefeinheit) ist die Anzahl der
Nachkommastellen fiir die Positionswerte auf der Bedientafel einzustellen.

Grenzwerte fiir die Eingabe und Anzeige
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Die Begrenzung der Eingabewerte hangt von der Anzeigemdglichkeit und von der
Eingabemdglichkeit an der Bedientafel ab. Diese Grenze liegt bei 10 Stellen plus Komma
plus Vorzeichen.

Beispiel fiir Programmierung im /10 - pm-Bereich:

Alle Linearachsen einer Maschine sollen im Wertebereich 0,1 ... 1000 mm programmiert und
verfahren werden.

Um auf 0,1 ym genau zu positionieren, muss die Rechenfeinheit auf 2 104 Inkr./mm gesetzt
werden:

MD10200 $MN_INT_INCR_PER_MM = 10000 [Inkr./mm]:
Beispiel fir zugehoriges Teileprogramm:

N20 GO X 1.0000 Y 1.0000
;Achsen fahren auf die Position X=1.0000 mm, Y=1.0000 mm

N25 GO X 5.0002 Y 2.0003
;Achsen fahren auf die Position X=5.0002 mm, Y=2.0003 mm

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Maschinendaten

7.6 Systemaaten

MD

Bezeichner

Bemerkung_;

9004

$MM_DISPLAY_RESOLUTION

Anzeigefeinheit

9011

$MM_DISPLAY_RESOLUTION_INCH

Anzeigefeinheit INCH-MaRsystem

10200

$MN_INT_INCR_PER_MM

Rechenfeinheit fiir Linearpositionen

10210

$MN_INT_INCR_PER_DEG

Rechenfeinheit fir Winkelpositionen

Literatur
Funktionshandbuch Grundfunktionen; Geschwindigkeiten, Soll-/Istwertsysteme, Regelung
(G2)

7.6.2 Normierung phys. GréRen von Maschinen- und Settingdaten

Normierung physikalischer GréRen

Maschinen- und Setting-Daten, die eine physikalische Grofte besitzen, werden je nach
Grundsystem (metrisch/inch) standardmafig in den in der Tabelle "Normierung
physikalischer GroRen von Maschinen- und Setting-Daten" aufgefiihrten Ein-

/Ausgabeeinheiten interpretiert.

Die intern verwendeten Einheiten mit denen die NC arbeitet, sind dazu unabhangig und fest

vorgegeben.

Physikalische Grofe Ein-/Ausgabeeinheiten fiir das Grundsystem intern verwendete Einheit
Metrisch Inch

Linear-Position 1 mm 1inch 1 mm
Winkel-Position 1 Grad 1 Grad 1 Grad
Linear-Geschwindigkeit 1 mm/min 1 inch/min 1 mm/s
Winkel-Geschwindigkeit 1 U/min 1 U/min 1 Grad/s
Linear-Beschleunigung 1 m/s? 1 inch/s? 1 mm/s?
Winkel-Beschleunigung 1 U/s? 1 U/s? 1 Grad/s?
Linear-Ruck 1 m/s3 1inch/s® 1 mm/s3
Winkel-Ruck 1 U/s® 1 U/s8 1 Grad/s?®
Zeit 1s 1s 1s
Lageregler-Kreisverstarkung 1st 1s 1st
Umdrehungsvorschub 1 mm/U 1 inch/U 1 mm/Grad
Kompensationswert Linear-Position 1 mm 1inch 1 mm
Kompensationswert Winkel-Position 1 Grad 1 Grad 1 Grad

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Anwenderdefiniert
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Der Anwender hat die Mdglichkeit, andere Ein-/Ausgabeeinheiten fir Maschinen- und
Setting-Daten zu definieren. Dazu muss Uber folgende Maschinendaten eine Anpassung
zwischen den neu gewahlten Ein-/Ausgabeeinheiten und den internen Einheiten erfolgen:

e MD10220 SMN_SCALING_USER_DEF_MASK (Aktivierung der Normierungsfaktoren)
und

e MD10230 SMN_SCALING_FACTORS_USER_DEF[n] (Normierungsfaktoren der
physikalischen Grofien)

‘ Eingabewerte fir Maschinendaten ‘

MD10220
Normierungsfaktor
aktiviert?

Interne Normierung

‘ MD10230 Normierungsfaktor ‘

‘ Interne Physikalische GroRe ‘

Dabei qilt:
Gewéhlte Ein-/Ausgabeeinheit=
MD10230 $MN_SCALING_FACTORS_USER_DEF/n] * Interne Einheit

In das MD10230 $MN_SCALING_FACTORS_USER_DEF[n] ist also jeweils die gewahlte
Ein-/Ausgabeeinheit, ausgedrickt in den internen Einheiten 1 mm, 1 Grad und 1 s,
einzugeben.

Tabelle 7- 1 Bit-Nummer und Index zur Anwenderdefinition
Physikalische GréRle MD10220 MD10230
Bit-Nummer Index n

Linear-Position 0 0
Winkel-Position 1 1
Linear-Geschwindigkeit 2 2
Winkel-Geschwindigkeit 3 3
Linear-Beschleunigung 4 4
Winkel-Beschleunigung 5 5
Linear-Ruck 6 6
Winkel-Ruck 7 7

Zeit 8 8
Kv-Faktor 9 9
Umdrehungsvorschub 10 10
Kompensationswert Linear-Position 11 11
Kompensationswert Winkel-Position 12 12

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Beispiel 1:
Die Ein-/Ausgabe von Lineargeschwindigkeiten iber Maschinendaten soll statt in mm/min
(Grundstellung) in m/min erfolgen. Die interne Einheit ist mm/s.

Uber MD10220 $MN_SCALING_USER_DEF_MASK Bit2 = 1 wird der Normierungsfaktor flir
Lineargeschwindigkeiten als anwenderdefiniert freigegeben. Der Normierungsfaktor
errechnet sich nach folgender Formel:

Gewahlte Ein— / Ausgabeeinheit
interne Einheit

MD10230 $MN_SCALING_FACTORS_USER_DEF[n] =

m 1000 mm

1 min 60 s 1000
MD10230 $MN_SCALING_FACTORS_USER _DEF[n] = —mm— = M = = 16,667
1— 1 60
s s

- MD10230 $MN_SCALING_FACTORS_USER_DEF[2] = 16, 667

Der Index 2 spezifiziert die "Linear-Geschwindigkeit".
Beispiel 2:

Zusétzlich zu der Anderung von Beispiel 1 soll die Maschinendaten-Ein-/Ausgabe von
Linear-Beschleunigungen statt in m/s2 (Grundstellung) in ft/s2 erfolgen. (Die interne Einheit
ist mm/s2).

MD10220 $MN_SCALING_USER_DEF_MASK = ,H14‘; (Bit - Nr. 4 und Bit - Nr. 2) von Beispiel 1 als Hex-Wert

12 122540 oo
MD10230 $MN_SCALING_FACTORS_USER_DEF[n] = —mm— = mm = =304,8
60
s? s?

- MD10230 $MN_SCALING_FACTORS_USER_DEF[4] = 304,8

Der Index 4 spezifiziert die "Linear-Beschleunigung".

Maschinendaten

MD Bezeichner Bemerkung

10220 | $MN_SCALING_USER_DEF_MASK Aktivierung der Normierungsfaktoren

10230 | $MN_SCALING_FACTORS_USER_DEFI[n] Normierungsfaktoren der physikalischen
GroRen

10240 | $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC Grundsystem metrisch

10250 | $MN_SCALING_VALUE_INCH Umrechnungsfaktor fir Umschaltung auf
Inch-System

10260 | $MN_CONVERT_SCALING_SYSTEM Grundsystem Umschaltung aktiv

10270 | $MN_POS_TAB_SCALING_SYSTEM Mafsystem der Positionstabellen

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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MD Bezeichner Bemerkung

10290 | $MN_CC_TDA_PARAM_UNIT Physikalische Einheiten der
Werkzeugdaten fir CC

10292 | $SMN_CC_TOA_PARAM_UNIT Physikalische Einheiten der
Schneidendaten fur CC

Andern von skalierenden Maschinendaten

Die Skalierung von mit phys. Gréf3en behafteten Maschinendaten wird durch folgende
Maschinendaten festgelegt:

e MD10220 SMN_SCALING_USER_DEF_MASK (Aktivierung der Normierungsfaktoren)

e MD10230 SMN_SCALING_FACTORS_USER_DEF (Normierungsfaktoren der
physikalischen Grofien)

® MD10240 $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC (Grundsystem metrisch)

e MD10250 $MN_SCALING_VALUE_INCH (Umrechnungsfaktor fir Umschaltung auf
INCH-System)

e MD30300 $MA_IS_ROT_AX (Rundachse)

Beim Andern von skalierenden Maschinendaten, werden alle Maschinendaten, die aufgrund
ihrer phys. Einheit von dieser Anderung betroffen sind, mit dem nachsten NCK-Reset
umgerechnet.

Beispiel: Umdefinieren einer Achse A1 von Linear- auf Rundachse.

Die Steuerung wurde mit Standardwerten in Betrieb genommen. Die Achse A1 ist als
Linearachse deklariert.

e MD30300 $MA_IS_ROT_AX[A1] = 0 (keine Rundachse)

e MD32000 $MA_MAX_AX_VELO [A1] = 1000 [mm/min] (Maximale Achsgeschw.)
Die Achse A1 wird nun als Rundachse deklariert und enthalt folgende Maschinendaten:
e MD30300 $MA_IS_ROT_AX[A1] = 1 (Rundachse)

e MD32000 $MA_MAX_AX_VELO [A1]= 1000 [mm/min] (Maximale Achsgeschw.)

Mit dem nachsten NCK-Reset, erkennt die Steuerung, dass die Achse A1 als Rundachse
definiert ist und normiert das MD32000 $MA_MAX_AX_VELO bezogen auf eine Rundachse
auf [Umdr/min] um.

e MD30300 $MA_IS_ROT_AX[A1] = 1 (Rundachse)
e MD32000 $MA_MAX_AX_VELO [A1]= 2,778 [Umdr./min]

Hinweis

Wird ein skalierendes Maschinendatum geandert, so gibt die Steuerung den Alarm "4070
Normierungsdatum geandert" aus.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Manuelle Anderung

Folgende Vorgehensweise beim manuellen Andern von skalierenden Maschinendaten wird
empfohlen:

1. Einstellen aller skalierenden Maschinendaten

2. NCK-Reset auslosen

3. Einstellen aller abhangigen Maschinendaten nach erfolgtem Hochlauf der NC

764 Laden von Standard-Maschinendaten

Die Standard-Maschinendaten kdnnen auf mehrere Arten geladen werden.

HMI-Startup

Uber die HMI Standardbedienoberflaiche HMI-Startup: Menii Bedienbereich "Diagnose” >
"NC/PLC"

e Schaltflache: "NCK-Daten I6schen”
e Schaltflache: "NCK-Reset"

ACHTUNG

Mit dem Léschen der NCK-Daten, gehen alle Anwenderdaten verloren.

Um Datenverluste zu vermeiden, sollte vor dem Léschen der NCK-Daten eine
Serieninbetriebnahme-Datei erstellt werden. Das Erstellen einer Serieninbetriebnahme-
Datei ist im Kapitel "Erstellen einer Serieninbetriebnahme-Datei" beschrieben.

MD11200 SMN_INIT_MD

Uber die unten aufgefiihrten Eingabewerte im MD11200 $MN_INIT_MD (Laden der
Standard-Maschinendaten beim "nachsten” NC-Hochlauf) kénnen beim nachsten NC-
Hochlauf verschiedene Datenbereiche mit Standardwerten geladen werden.

Nach dem Setzen des Maschinendatums muss ein NCK-Reset ausgel®st werden:
1. NCK-Reset: Das Maschinendatum wird aktiviert.

2. NCK-Reset: Abhangig vom Eingabewert, werden die entsprechenden Maschinendaten
auf ihre Standardwerte gesetzt und das MD11200 $MN_INIT_MD wieder auf den Wert "0"
zurlckgesetzt.

Eingabewerte

MD11200 $MN_INIT_MD = 1
Beim nachsten NC-Hochlauf werden alle MD, mit Ausnahme der speicherkonfigurierenden
Daten, mit den Standardwerten Uberschrieben.

MD11200 $MN_INIT_MD =2
Beim nachsten NC-Hochlauf werden alle speicherkonfigurierenden MD mit den
Standardwerten Uberschrieben.
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7.6.5 MaRsystemumschaltung

MaRsystemumschaltung

Die MaRsystemumschaltung der gesamten Maschine erfolgt im Bedienbereich

"Maschine" - "Einstellungen" - "Umschalten inch"<"Umschalten metrisch". Die eigentliche
Umschaltung des MaRsystems wird intern Gber das Schreiben aller notwendigen
Maschinendaten und anschlieRendes Wirksamsetzen mit Reset (po) vorgenommen.

Das MD10240 $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC und die entsprechenden
G70/G71/G700/G710 Einstellungen in MD20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES werden
fur alle projektierten Kanale automatisch und konsistent umgeschaltet. Dabei wechselt der
Wert von MD20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES[12] zwischen G700 und G710. Dieser
Vorgang wird unabhangig von der aktuell eingestellten Schutzstufe durchgefihrt.

Randbedingungen

Systemdaten
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Die Umschaltung wird nur unter folgenden Randbedingungen durchgefiihrt:

e MD10260 $MN_CONVERT_SCALING_SYSTEM=1.

® Bit 0 des MD20110 $MC_RESET_MODE_MASK in jedem Kanal gesetzt ist.
® Alle Kanéle im Reset Zustand sind.

® Achsen nicht tber JOG, DRF oder die PLC verfahren werden.

e Konstante Scheibenumfangsgeschwindigkeit (SUG) nicht aktiv ist.

Fur die Dauer der Umschaltung werden Aktionen, wie Teileprogrammstart oder BA-Wechsel
gesperrt.

Kann die Umschaltung nicht vorgenommen werden, so wird das mit einer entsprechenden
Meldung an der Bedienoberflache angezeigt. Diese Festlegung stellt sicher, dass eine
laufende Programmabarbeitung im Bezug auf das MaRRsystem immer einem konsistenten
Datensatz vorfindet.

Bei der Umschaltung des MaRsystems werden aus Sicht des Bedieners alle
langenbehafteten Angaben in das neue MalRsystem automatisch umgerechnet. Dazu zahlen:

® Positionen

® \orschlbe

® Beschleunigungen

® Ruck

o Werkzeugkorrekturen

® Programmierbare, einstellbare und externe Nullpunktverschiebungen, DRF-
Verschiebungen

o Kompensationswerte

® Schutzbereiche

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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® Maschinendaten

e JOG und Handradbewertungen

7.6 Systemaaten

Nach der Umschaltung sind alle Daten in physikalischen GréRen verfiigbar. Daten, fir die
keine eindeutigen physikalischen Einheiten definiert sind, werden keiner automatischen
Umrechnung unterzogen:

® R-Parameter

® GUD's (Global User Data)

® | UD's (Local User Data)

e PUD's (Program global User Data)

® Analoge Ein-/Ausgange

o Datenaustausch Uber den FC21

Hier ist der Anwender gefordert, das aktuell giltige MaRsystem
MD10240 $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC zu berticksichtigen.

An der PLC-Nahtstelle kann die aktuelle Malisystemeinstellung Gber das Signal "Inch-
MaRsystem" DB10.DBX107.7 gelesen werden. Uber DB10.DBB71 kann der "Mafsystem-
Anderungszahler" ausgelesen werden.

Maschinendaten

Nummer

Bezeichner

Bemerkung_;

10240

$MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC

Grundsystem metrisch

10250

$MN_SCALING_VALUE_INCH

Umrechnungsfaktor fiir Umschaltung auf
Inch-System

10260

$MN_CONVERT_SCALING_SYSTEM

Grundsystem Umschaltung aktiv

32711

$MA_CEC_SCALING_SYSTEM_METRIC

Mafisystem der Durchhangkompensation

Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Geschwindigkeiten, Soll-/Istwertsysteme, Regelung

(G2)

7.6.6 Verfahrbereiche

Rechenfeinheit und Verfahrbereiche

Der Wertebereich der Verfahrbereiche ist direkt abhangig von der gewahlten Rechenfeinheit.

Die Vorbelegung der Maschinendaten fiir die Rechenfeinheit ist wie folgt eingestellt:
e 1000 Inkr./mm
e 1000 Inkr./Grad

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0

233



Inbetriebnahme NCK

7.6 Systemdaten

Daraus ergeben sich folgende Verfahrbereiche:

Verfahrbereich im metrischen System | Verfahrbereich im Inch-System
Linearachsen + 999.999,999 [mm; Grad] + 399.999,999 [Inch; Grad]
Rundachsen + 999.999,999 [mm; Grad] + 999.999,999 [Inch; Grad]
Interpolationsparameter I, J, K 1 999.999,999 [mm; Grad] + 399.999,999 [Inch; Grad]
Siehe auch
Feinheiten (Seite 225)
76.7 Positioniergenauigkeit

Rechenfeinheit und Verfahrbereiche

Maschinendaten

Die Positioniergenauigkeit ist abhéangig von:

e der Rechenfeinheit (interne Inkremente/(mm oder Grad))

e der Istwertauflésung (Geberinkremente/(mm oder Grad))

Die grobere Auflésung der beiden Werte bestimmt die Positioniergenauigkeit der NC.

Die Wahl der Eingabefeinheit, des Lageregel- und Interpolationstaktes haben keinen
Einfluss auf diese Genauigkeit.

Nummer Bezeichner Name/Bemerkung
10200 $MN_INT_INCR_PER_MM Rechenfeinheit fur Linearpositionen
10210 $SMN_INT_INCR_PER_DEG Rechenfeinheit fiir Winkelpositionen
31020 $MA_ENC_RESOL[n] Geberstriche pro Umdrehung
Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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7.6.8

Taktzeiten

Systemgrundtakt

Lagereglertakt

7.6 Systemaaten

Taktzeiten

Bei SINUMERIK 840D sl basieren der Systemgrundtakt, der Lagereglertakt und der
Interpolationstakt der NC auf der DP-Zykluszeit, die in der STEP 7 Hardware-Konfiguration
projektiert ist.

ACHTUNG

Prifen Sie bei Veranderung der Taktzeiten vor Abschluss der Inbetriebnahme das korrekte
Verhalten der Steuerung in allen Betriebsarten.

Randbedingungen:
e Bei Achsen mit Safety Integrated gilt: max. Abtastzeit 12 ms
® Maximalanzahl an SERVO-Achsen = 6 pro CU (integriert) oder NX

Je kleiner die Taktzeiten (PROFIBUS-DP-Takt) gewahlt werden, desto groflier sind die
Regelgite des Antriebes und die Oberflachengiite am Werkstuck.

Der Systemgrundtakt ist fest auf das Verhaltnis von 1:1 beziiglich der DP-Zykluszeit
eingestellt. Im Maschinendatum MD10050 SMN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME (Systemtakt)
wird der aktive Wert angezeigt. Eine Anderung ist nicht mdglich.

Der Systemgrundtakt muss iiber die STEP 7 Hardware-Konfiguration durch Andern der DP-
Zykluszeit angepasst werden.

Siehe auch: SIMATIC S7-Projekt erstellen (Seite 37)

Der Lagereglertakt (MD10061 $MN_POSCTRL_CYCLE_TIME) ist fest auf das Verhaltnis
von 1:1 bezlglich des Systemgrundtaktes eingestellt. Eine Anderung ist nicht mdglich.

Lagereglertakt-Verschiebung

Die Lagereglertakt-Verschiebung Tw wird in Standardeinstellung
(MD10062 $MN_POSCTRL_CYCLE_DELAY=0) automatisch ermittelt.

Die wirksame Lagereglertakt-Verschiebung wird im MD10063[1] angezeigt. Uber das
MD10063 $MN_POSCTRL_CYCLE_DIAGNOSIS koénnen folgende Werte ausgelesen
werden:

e MD10063[0]= Tox
e MD10063[1]= Tm
e MD10063[2]= Tm+ TLagmax

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Bei expliziter Vorgabe der Lagereglertakt-Verschiebung
(MD10062 $MN_POSCTRL_CYCLE_DELAY!=0) missen folgende Bedingungen erfiillt sein:

® Die zyklische Kommunikation mit den DP-Slaves (Antrieben) muss abgeschlossen sein,
bevor der Lageregler gestartet wird.

Bedingung: Tm > Tox

® Der Lageregler muss beendet sein, bevor der DP-Zyklus/Systemtakt beendet ist.

Bedingung: Tu + Tiagmax < Top

NC:Lageregler

DP

PROFIBUS-DP-

DX

(@)

Kommunikation MSG| | RES EMME MSG| | RES FMMM

raveswes QAR R A A

GC

Dx
MSG
R
RES
TLag
TDP
Tox
Tm

Bild 7-18

Global Control: Broadcast-Telegramm zur zyklischen Synchronisation der Aquidistanz
zwischen DP-Master und DP-Slaves

Nutzdatenaustausch zwischen DP-Master und DP-Slaves

nicht zyklische Dienste, z. B. DP/V1, Token-Weitergabe

Rechenzeit

Reserve: "aktive Pause" bis zum Ablauf des Aquidistanzzyklus

Rechenzeitbedarf des Lagereglers

DP Cycle Time: DP-Zykluszeit

Data Exchange Time: Summe der Ubertragungszeiten aller DP-Slaves

Master Time: Verschiebung des Startzeitpunktes der NCK-Lageregelung
Lagereglertakt-Verschiebung gegeniiber dem PROFIBUS-DP-Takt

Fehlerreaktion
e Alarm: "380005 PROFIBUS-DP: Bus-Zugriffskonflikt, Typ t, Zaehler z"
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Fehlerursachen/Fehlerbehebung

o t=1

7.6 Systemaaten

Die Lagereglertakt-Verschiebung wurde zu klein gewahlt. Die zyklische PROFIBUS-
Kommunikation mit den Antrieben war mit dem Start des Lagereglers noch nicht
abgeschlossen.

— Abhilfe: VergréRRern der Lagereglertakt-Verschiebung.

o t=2

Die Lagereglertakt-Verschiebung wurde zu grof3 gewahlt. Die zyklische PROFIBUS-
Kommunikation mit den Antrieben begann, bevor der Lageregler beendet war. Der
Lageregler bendtigt mehr Rechenzeit, als ihm innerhalb des DP-Zyklus zur Verfligung

steht.

— Abhilfe: Verkleinern der Lagereglertakt-Verschiebung oder vergréf3ern der DP-
Zykluszeit.

Interpolationstakt

Der Interpolationstakt kann in ganzzahligen Vielfachen des Lagereglertaktes frei gewahlt

werden.

e MD10070 $MN_IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO (Faktor fir Interpolationstakt)

Fehlerreaktion:

e Alarm 4240: "Rechenzeituberlauf auf der IPO- oder Lageregler-Ebene"

Fehlerursachen/Fehlerbehebung

Die DP-Zykluszeit/Lagereglertakt-Takt, der Interpolations-Takt oder der NC-Rechenzeitanteil
ist so eingestellt, dass einer der beiden zyklischen Ebenen des NCK (Lageregeler oder
Interpolator) nicht gentigend Rechenzeit zur Verfligung steht.

Zur Fehlerbehebung: Ermitteln der Maximalwerte fir TLag max und Tipo max (Siehe oben) und
Anpassen der folgenden Maschinendaten:

MD

Bezeichner

Bemerkung_;

10050

$MN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME

Systemgrundtakt ist immer gleich dem
aquidistanten PROFIBUS-DP-Takt.

10060

$MN_POSCTRL_SYSCLOCK_TIME_RATIO

Faktor fir Lageregeltakt ist fest auf den
Faktor 1 eingestellt.

10061

$MN_POSCTRL_CYCLE__TIME

Lagereglertakt

10062

$MN_POSCTRL_CYCLE_DELAY

Lageregeltakt-Verschiebung

10063

$MN_POSCTRL_CYCLE_DIAGNOSIS

[0] = DP-Zykluszeit
[1] = Lagereglertakt-Verschiebung

[2] = Lagereglertakt-Verschiebung + max.
Rechenzeitbedarf des Lagereglers

10070

$MN_IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO

Faktor fir Interpolatortakt in ganzzahligen
Vielfachen frei wahlbar.

10185

$MN_NCK_PCOS_TIME_RATIO

Rechenzeitanteil NCK
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Literatur

Funktionshandbuch Sonderfunktionen; Taktzeiten (G3)

7.6.9 Systemauslastung

Systemauslastung

Unter Bedienbereich "Diagnose” — Menfortschalttaste — "Systemauslastung” wird die
Systemauslastung kanal-spezifisch angezeigt:

A

Systemauslastung
Komponente
Lagereagler
Interpolator
Uorlauf

NC-Belastung durch
Lagereagler und Interpolator

Fiillstand des Interpolatorpuffers

Bus
=== TGF/IP

Bezug  Aktuell Minimum = Maximum = Einheit
NCK B.141 B.871 B.298 ms
NCK B.794 B.874 1.146| ms
GHAN B.885 B.853 671.513] ms
NCK 21.83 6.41 3762 %
GHAN B.88 %

== System
™ auslast

Bild 7-19 Systemauslastung

Die angezeigten Werte haben folgende Bedeutung:

Komponente

Anzeige

Lageregler

Interpolator

Vorlauf

Gesamtauslastung des Systems: aktuelle, minimale und maximale
Auslastung des NCK in Millisekunden.

e MD10050 $MN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME (Systemgrundtakt)
e MD10061 $MN_POSTCTRL_CYCLE_TIME (Lageregeltakt)

e MD10070 $MN_IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO (Faktor fiir
Interpolationstakt)

e MD10071 $MN_IPO_CYCLE_TIME (Interpolationstakt)
e MD11510 $MN_IPO_MAX_LOAD (Zeitbedarf fir Synchronaktionen)
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7.6 Systemaaten
Komponente Anzeige
NC-Belastung durch Um flr die Programmbearbeitung noch genligend Reserven zur
Lageregler und Verfligung zu haben, sollte die Maximalauslastung bei typischen
Interpolator Bedienoperationen nicht Gber 75 % gehen. Die aktuelle Belastung sollte

im Mittel nicht Gber 50% liegen.
MD10185 $MN_NCK_PCOS_TIME_RATIO = 90 (= Voreinstellung)

Fillstand des Diese Anzeige weist darauf hin, ob die Satzaufbereitung der
Interpolatorpuffers Satzabarbeitung folgen kann. Ein typisches Anzeichen fiir das Leerlaufen
des IPO-Buffers stellt eine ruckartige Bearbeitung im Bahnsteuerbetrieb
dar, wenn z. B. viele kurze Verfahrsatze nacheinander programmiert sind.
Die Flllstandsanzeige erfolgt kanalspezifisch.

Angezeigt wird MD28060 $MC_MM_NUM_IPO_BUFFER_SIZE in
Prozent.

Siehe auch
Kapitel Taktzeiten (Seite 235)

7.6.10 Geschwindigkeiten

Max. Achsgeschwindigkeit und Spindeldrehzahl

Die maximal moéglichen Achsgeschwindigkeiten oder Spindeldrehzahlen, werden durch die
Maschinenkonstruktion, die Antriebsdynamik und die Gebergrenzfrequenz der einzelnen
Antriebe vorgegeben.

Max. programmierbare Bahngeschwindigkeit

Die maximal programmierbare Bahngeschwindigkeit ergibt sich aus den maximalen
Achsgeschwindigkeiten, der an der programmierten Bahn beteiligten Achsen.

Max. Bahngeschwindigkeit

Die maximale Bahngeschwindigkeit mit der innerhalb eines Teileprogrammsatzes verfahren
werden kann, ergibt sich zu:

progr. Weglange im Teileprogrammsatz [mm oder Grad]

max IPO-Takt [s]
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Obergrenze

Untergrenze

Literatur

240

Um ein kontinuierliches Abarbeiten von Teileprogrammsatzen zu garantieren
(Regelreserve), begrenzt die NC die Bahngeschwindigkeit innerhalb eines
Teileprogrammsatzes auf 90% der max. mdglichen Bahngeschwindigkeit nach:

v progr. Weglange im Teileprogrammsatz [mm oder Grad] ‘0

max —

IPO-Takt [s]

Diese Begrenzung der Bahngeschwindigkeit kann, z. B. bei von CAD-Systemen generierten
Teileprogrammen, die extrem kurze Satze enthalten, zu einer drastischen Absenkung der
Bahngeschwindigkeit Uber mehrere Teileprogrammséatze hinweg, fuhren.

Mit einer Kompressor-Funktion kénnen derartige Geschwindigkeitseinbriiche vermieden
werden.

Die minimale Bahn- oder Achsgeschwindigkeit, mit der verfahren werden kann, ergibt sich
zu:

10-9
Vinin >

. . Inkr. *
Rechenfeinheit [m] IPO-Takt[s]

Bei Unterschreitung von Vmin erfolgt keine Verfahrbewegung.

Weitere Einzelheiten finden Sie in:

® Programmierhandbuch Arbeitsvorbereitung: Spezielle Wegbefehle (COMPON,
COMPCURVE)

® Funktionshandbuch Grundfunktionen; Geschwindigkeiten, Soll-/Istwertsysteme,
Regelung (G2)
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7.7 Speicherkonfiguration

7.7 Speicherkonfiguration

Speicheraufteilung

Bei SINUMERIK 840D sl sind die persistenten Daten in verschiedene voneinander
unabhangige Bereiche unterteilt: Siemens, Hersteller, Anwender.

Die Anzeige des im NCK zur Verfligung stehenden Speichers erfolgt auf der
Bedienoberflache unter: Bedienbereich "Inbetriebnahme" - "NC" - "NC-Speicher".

Im folgenden Bild ist die Aufteilung der persistenten Daten des NCK dargestellt:

@ Teileprogramme und OEM-Zyklen einstellbar tber Anwender
MD 18352 $MN_U_FILE_MEM_SIZE

®  Zusatzlich zu Teileprogramme und OEM-Zyklen einstellbar Gber Anwender
MD 18353 $MN_M_FILE_MEM_SIZE

@ Siemens-Zyklen Siemens

® reserviert Siemens

@ Arbeitsspeicher im NCK Anwender

@ Arbeitsspeicher im NCK, der die System- und Anwenderdaten Anwender
enthalt, mit denen der NCK aktuell arbeitet. Die Anzahl fur
Werkzeuge, Frame usw. sind vorbelegt.

@  Zzusatzlicher Speicher (Software-Option): fur Arbeitsspeicher im Anwender

NCK, Teileprogramme und Zyklen nutzbar
e zusatzlich 2 Mbyte CNC-Anwenderspeicher (6FC5800-0AD00-0YBO)

e zusatzlich 128 kByte PLC-Anwenderspeicher (6FC5800-1AD00-0YBO0)
e Zusatzl. Anwenderspeicher auf CompactFlash Card der NCU (6FC5800-0AP12-0YBO0)

Bild 7-20 Speicheraufteilung
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7.8 Applikationsbeispiel

Advanced Surface (Option)

Advanced Surface ist eine Funktionalitat fur die Fertigung von Frasoberflachen im Bereich
Werkzeug- und Formenbau.

Software-Option
Um diese Funktion zu nutzen, bendtigen Sie folgende Option: "Advanced Surface"
(MLFB: 6FC5800-0AS07-0YBO).

Nachfolgend sind die Maschinen- und Setting-Daten aufgefiihrt, die von dieser Funktionalitat
tangiert sind sowie deren Inhalt. Die Werte sind Einstellempfehlungen.

7.8.1 Voraussetzungen G-Code

Einleitung
Fir die Option Advanced Surface kommen die Dynamik-G-Gruppen zur Anwendung.

Voraussetzungen
e Die Maschinenachsen sind optimiert.

® Die Dynamik-G-Gruppen sind eingerichtet und parametriert fir folgende
Bearbeitungsabschnitte:

— Schruppen (DYNROUGH)
— Vorschlichten (DYNSEMIFIN)
— Schlichten (DYNFINISH)

Empfehlungen
® Dynamik-G-Gruppen
Folgende Klassifizierung der Dynamik-G-Gruppen wird empfohlen (G-Code-Gruppe 59):

DYNNORM - 2,5D-Bearbeitung ohne AS

DYNPOS — Positionierbetrieb ( z. B. Werkzeugwechsel, Gewindeschneiden) ohne AS
DYNROUGH - Frasen mit AS

DYNSEMIFIN - Frasen mit AS

DYNFINISH - Frasen mit AS

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Hinweis
DYNNORM ist Grundstellung dieser G-Gruppe (default).

Fiar Advanced Surface ist Voraussetzung, dass die rlickbegrenzte Geschwindigkeitsfuhrung
aktiv ist. Die rickbegrenzte Geschwindigkeitsfiihrung wird mit dem G-Code SOFT
angewahlt.

e COMPCAD

Mit COMPCAD besteht die Mdglichkeit, Teileprogramme mit kurzen Linearsatzen,
toleranzbehaftet mittels Polynomen zusammenzufassen.

Dieses Verfahren der Wegkompression ist derart entwickelt, dass der Flachencharakter,
den die Frasbahnen bilden, erhalten bleibt.

® (G645
G645 (G-Code-Gruppe 10) schalten den Bahnsteuerbetrieb (Look Ahead) ein.

G645 besitzt die Fahigkeit, Uberschleifelemente in bestehenden Konturelementen so
einzufiigen, dass keine Beschleunigungsspriinge auftreten.

e FIFOCTRL
FIFOCTRL (G-Code-Gruppe 4) schaltet die automatische Vorlaufspeichersteuerung ein.

Der Vorschub wird so angepasst, dass ein Leerlaufen des Vorlaufspeichers verhindert
wird.

e FFWON

FFWON (G-Code-Gruppe 24) schaltet die parametrierte Vorsteuerung ein (Drehzahl-
oder Beschleunigungsvorsteuerung). FFWON kann nur verwendet, wenn die
Vorsteuerung parametriert ist. Dies ist durch Maschinenlieferanten sicherzustellen.

Befehle fiir die 5-Achsbearbeitung
Fir die 5-Achsbearbeitung sind folgende Befehle wichtig:

® TRAORI schaltet die definierte Transformation ein und muss allein im Satz programmiert
werden.

o UPATH (G-Code-Gruppe 45) schaltet den Bahnparameter ein, der fir die 5-Achs-
Interpolation entwickelt wurde.

® ORIAXES (G-Code-Gruppe 51) interpoliert die Orientierungsachsen im Satz linear zum
Satzendpunkt hin.

® ORIWKS (G-Code-Gruppe 25) legt als Bezugssystem fir die Orientierungsinterpolation
das Werkstlickkoordinatensystem fest.

CYCLES832 (High Speed Settings)

Zur optimalen Unterstitzung von Advanced Surface dient der Zyklus CYCLES832 (High
Speed Settings). Dieser Zyklus ist hiefiir entwickelt und setzt die o. g. Befehle und die
Toleranz.
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Befehle CTOL (Chord TOLerance) und OTOL (Orientation TOLerance)

Die Befehle CTOL (Chord TOLerance fiir Sehnentoleranz) und OTOL (Orientation
TOLerance) kdnnen verwendet werden, wenn die Toleranz ohne die Unterstiitzung des

CYCLE832 programmiert wird.

Aktivierung des G-Code

Die Aktivierung kann entweder durch "Programmieren im Teileprogramm" oder bei der
Maschinen-Inbetriebnahme durch umprojektieren des RESET-Verhaltens (siehe
$MC_GCODE_RESET_VALUES) durchgefiihrt werden.

Programmierbare Programmsequenz ohne CYCLES832

7.8.2

Vorbelegung fiir 3- und 5-Achsbearbeitung

Somit ergibt sich folgende zu programmierende Programmsequenz fiir Kunden, die nicht
den CYCLES832 nutzen, oder wenn die G-Befehle nicht der Maschinengrundstellung

entsprechen:
SOFT
FFWON
FIFOCTRL
G645
COMPCAD

DYNROUGH oder DYNSEMIFIN oder DYNFINISH {je nach
Bearbeitungsabschnitt}
TRAORI (<Transformationsnummers)

Transformation}
ORIAXES
ORIMKS

Voraussetzungen Maschinendaten

Nachfolgend aufgelistete Maschinendaten sind wie folgt einzustellen:

{ftr 5-Achs-Programme und die

MD Name Beschreibung Empf. Kommentar
Wert
10200 | SMN_INT_INCR_PER_MM Interne Rechenfeinheit 100000 10000 bei
Linearachse Exportvariante
10210 | SMN_INT_INCR_PER_DEG Interne Rechenfeinheit =MD1020 | 10000 bei
Rundachse 0 Exportvariante
18360 | SMN_MM_EXT_PROG_BUFFER_SIZE Maximaler Nachladspeicher beim | 500 Gegen
abarbeiten von extern Verklemmung
18362 | SMN_MM_EXT_PROG_NUM Anzahl externer Programme die 2
gleichzeitig bearbeitet werden
kénnen
20150 | $MC_GCODE_RESET_VALUES[3] Loschstellung der G-Gruppe 4 3 FIFOCTRL
20150 | $MC_GCODE_RESET_VALUES[19] Léschstellung der G-Gruppe 20 2 SOFT
Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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MD Name Beschreibung Empf. Kommentar
Wert
20150 | $MC_GCODE_RESET_VALUES[44] Loschstellung der G-Gruppe 45 2 UPATH (bei 5-
Achsbearbeitun
9)
20150 | $MC_GCODE_RESET_VALUES[50] Loschstellung der G-Gruppe 50 2 ORIAXES (bei
5-
Achsbearbeitun
9)
20170 | $MC_COMPRESS_BLOCK_PATH_LIMIT Maximallange des vom 20
Kompressor generierten POLY
20172 | $SMC_COMPRESS_VELO_TOL Max. Abweichung des 1000 Voreinstellung
Bahnvorschub bei COMCAD
20443 | $MC_LOOKAH_FFORM][0-1] Aktivieren des erweiterten 0 Voreinstellung
Look Ahead in der jeweiligen
Technologiegruppe (DYNNORM,
DYNPOS)
20443 | $SMC_LOOKAH_FFORM[2-4] Aktivieren des erweiterten Look 1
Ahead in der jeweiligen
Technologiegruppe
(DYNROUGH,DYNSEMIFIN,DYN
FINISH)
20482 | $MC_COMPRESSOR_MODE Verhalten der Kompressortoleranz | 300
20490 | $MC_IGNORE_OVL_FACTOR_FOR_ADIS Beeinflussung von G642 1
20560 | $SMC_GO_TOLERANCE_FACTOR Faktor fur Toleranz bei 3
COMPCAD, G645, OST, ORISON
20600 | $MC_MAX_PATH_JERK [0-4] Bahnruck 10000 Soll nicht
wirken
20602 | $MC_CURV_EFFECT_ON_PATH_ACCELJ[0-1] | Verhaltnis von translatorischer 0 Soll nicht
Beschleunigung zu wirken
Zentripetalbeschleunigung
20602 | $MC_CURV_EFFECT_ON_PATH_ACCELJ[2] Verhéltnis von translatorischer 0,65 Muss wirken,
Beschleunigung zu damit bei
Zentripetalbeschleunigung bei aktiver
DYNROUGH Kriimmungsgla
ttung der Ruck
nicht ganz so
stark
Uberzogen
wird!
20602 | $MC_CURV_EFFECT_ON_PATH_ACCELJ3] Verhéltnis von translatorischer 0,6 Muss wirken,
Beschleunigung zu damit bei
Zentripetalbeschleunigung bei aktiver

DYNSEMIFIN

Krimmungsgla
ttung der Ruck
nicht ganz so
stark
Uberzogen
wird!
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MD Name Beschreibung Empf. Kommentar
Wert

20602 | $MC_CURV_EFFECT_ON_PATH_ACCEL[4] Verhaltnis von translatorischer 0,5 (Durch | Kreisbeschleun
Beschleunigung zu Kreisformt | igung vor allem
Zentripetalbeschleunigung bei est bei "groRen"
DYNFINISH ermitteln) | Maschinen

begrenzen!

20606 | $MC_PREPDYN_SMOOTHING_ONI0-1] Aktivieren der Glattung der 0 default
Krimmung

20606 | $MC_PREPDYN_SMOOTHING_ON[2-4] Aktivieren der Glattung der 1
Krimmung

21104 | $MC_ORI_IPO_WITH_G_CODE G-Code fiir 1
Orientierungsinterpolation

28060 | $MC_MM_IPO_BUFFER_SIZE Speicher Interpolator fiir Anzahl 150
G1 Satze

28070 | $MC_MM_NUM_BLOCKS_IN_PREP Speicher Praparation (Vorlauf) 80

28520 | $MC_MM_MAX_AXISPOLY_PER_BLOCK maximale Anzahl der 5
Achspolynome pro Satz

28530 | $MC_MM_PATH_VELO_SEGMENTS Anzahl Speicherelemente zur 5
Begrenzung der
Bahngeschwindigkeit

28533 | $MC_MM_LOOKAH_FFORM_UNITS Speicher fiir den erweiterten Look | 18
Ahead

28540 | $MC_MM_ARCLENGTH_SEGMENTS Anzahl Speicherelemente zur 10
Darstellung der
Bogenlangenfunktion

28610 | $MC_MM_PREPDYN_BLOCKS Speicher Krimmungsglattung 10

29000 | $OC_LOOKAH_NUM_CHECKED_BLOCKS Anzahl Look Ahead Séatze (Muss | 150
gleich wie N28060 sein)

42470 | $SC_CRIT_SPLINE_ANGLE COMP-Kriterium fiir Zielpunkt- 36 default
Betrachtung (Sollte >30° sein)

42471 | $SC_MIN_CURV_RADIUS Faktor fir Kompressortoleranz 1
(Sollte 0,3-3 sein)

42500 | $SC_IS_MAX_PATH_ACCEL Begrenzung der 10000
Bahnbeschleunigung uber SD

42502 | $SC_IS_SD_MAX_PATH_ACCEL Aktivierung der 0
Bahnbeschleunigung tber SD

42510 | $SC_SD_MAX_PATH_JERK Begrenzung des Bahnrucks tber | 10000
SD

42512 | $SC_IS_SD_MAX_PATH_JERK Aktivierung des Bahnrucks Uber 0

SD
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Im Bedienbereich "Inbetriebnahme" > "Optimierung/Test" haben Sie die Mdglichkeit zur
Optimierung der Antriebe.

Inbetrieh
nahme |HAEK11E?M | JOG Ref MPFO

Kanal unterbrochen Programm abgebrochen
/N Halt: kein NC - Ready

Inbetriebnahmefunklionen

Achskonfiguration

Direkt-
anwahl._

Achstyp: Linearachse

Antriebhstyp: SRM [Synchron-R otationsmotor) -
Antriebsnummer: 2

Slave.Slot: 310 -
Stromreglertakt: 0125 ms

Drehzahlreglertakt: 0,125 ms -
Lagereglertakt: 2.000 ms

Drehzahl-
regelkreis

Kreisform-
test

Funktions-
generator

Strom-
regelkreis

Lage-
regelkreis

Bild 8-1 Optimierung/Test

Dabei stehen folgende Funktionen zur Verfligung:
® Frequenzgangmessungen fir folgende Regelkreise:
— Stromregler
— Drehzahlregler
— Lageregler
e Automatische Reglereinstellung
® Funktionsgenerator
o Kreisformtest
® Trace
— Servotrace

— Antriebstrace
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Messfunktionen

Kreisformtest

Literatur

Servotrace

Antriebstrace
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Die Messfunktionen ermdglichen durch die integrierte FFT-Analyse (Fast Fourier
Transformation) eine Beurteilung des Regelverhaltens des jeweiligen Regelkreises
(Frequenzgang) ohne externe Messmittel.

Die Messergebnisse werden graphisch als Bode-Diagramm dargestellt. Zu
Dokumentationszwecken sowie zur Erleichterung einer Ferndiagnose sind die Diagramme
Uber Dateifunktionen des HMI archivierbar.

Der Kreisformtest dient zum Einstellen und Beurteilen der Dynamik bei interpolierenden
Achsen bzw. zur Analyse der mittels der Reibkompensation (konventionelle
Quadrantenfehlerkompensation) erzielten Konturgenauigkeit an den Quadranteniibergangen
(kreisférmigen Konturen).

Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen, K3 Kompensationen, Kapitel "Kreisformtest"

Der Servotrace gestattet die grafisch unterstitzte Analyse des zeitlichen Verlaufs von
Lageregler- und Antriebsdaten.

Der Antriebstrace gestattet die grafisch unterstiitzte Analyse des zeitlichen Verlaufs von
Signalen des Antriebes.
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8.1 Messfunktionen

Erlauterung

Eine Reihe von Messfunktionen ermdglicht die grafische Darstellung des Zeit- bzw.
Frequenzverhaltens von Antrieben und Regelungen am Bildschirm. Hierzu werden
Testsignale mit einstellbarer Zeitspanne auf die Antriebe geschaltet.

Mess-/Signalparameter

Die Anpassung der Testsollwerte an die jeweilige Anwendung erfolgt Giber Mess- bzw.
Signalparameter, deren Einheiten von der jeweiligen Messfunktion bzw. Betriebsart
abhangen. Es gelten folgende Bedingungen fir die Einheiten der Mess- bzw.
Signalparameter:

Tabelle 8- 1 GréRe und Einheiten fir Mess- bzw. Signalparameter

GroRe Einheit
Geschwindigkeit Metrisches System:

Angabe in mm/min bzw. U/min fir translatorische bzw.
rotatorische Bewegungen

Inch-System:

Angabe in inch/min bzw. U/min fur translatorische bzw.
rotatorische Bewegungen

Weg Metrisches System:
Angabe in mm bzw. Grad fiir translatorische bzw. rotatorische
Bewegungen
Inch-System:
Angabe in inch bzw. Grad fir translatorische bzw. rotatorische
Bewegungen

Zeit Angabe in ms

Frequenz Angabe in Hz

Hinweis

Alle Parameter sind mit O vorbesetzt.

Voraussetzungen zum Starten von Messfunktionen

Damit sichergestellt ist, dass keine irrtiimlichen Verfahrbewegungen aufgrund von
Teileprogrammen ausgefihrt werden kdnnen, missen die Messfunktionen in der Betriebsart
<JOG> gestartet werden.
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VORSICHT

Wahrend der Verfahrbewegungen im Rahmen der Messfunktionen werden keine Software-
Endschalter und Arbeitsfeldbegrenzungen Gberwacht, da diese im Nachflhrbetrieb
ausgefiihrt werden.

Der Anwender muss daher vor dem Start der Messfunktionen sicherstellen, dass die
Achsen so positioniert sind, dass die im Rahmen der Messfunktionen spezifizierten

Verfahrbereichsgrenzen ausreichen, um eine Kollision mit der Maschine zu verhindern.

Starten von Messfunktionen

Messfunktionen, die eine Verfahrbewegung auslésen, werden lber den spezifischen Softkey
nur angewahlt. Der eigentliche Start der Messfunktion und damit der Verfahrbewegung,
erfolgt stets iber <NC-START> an der Maschinensteuertafel.

Wird das Grundbild der Messfunktion verlassen, ohne dass die Verfahrbewegung begonnen
wurde, wird die Anwahl der Verfahrfunktion zuriickgenommen.

Nach dem Start der Verfahrfunktion kann das Grundbild ohne Einfluss auf die
Verfahrfunktion verlassen werden.

Hinweis

Zum Starten von Messfunktionen muss die Betriebsart <JOG> angewahlt sein.

Weitere Sicherheitshinweise

Vom Anwender ist sicherzustellen, dass wahrend der Anwendung der Messfunktionen:
® Der Taster <NOT-HALT> in Reichweite ist.

e Keine Hindernisse im Verfahrbereich liegen.

Abbruch von Messfunktionen

250

Die folgenden Ereignisse fihren zum Abbruch aktiver Messfunktionen:
e Hardwareendschalter erreicht

e Verfahrbereichsgrenzen Uberschritten

® Not-Aus

® Reset (BAG, Kanal)

e NC-STOP

® \Wegnahme der Reglerfreigabe

® \Wegnahme der Antriebsfreigabe

e Wegnahme der Fahrfreigabe

e Funktion Parken wird angewahlt (im lagegeregelten Betrieb)
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8.1 Messfunktionen

® Vorschub-Override 0%

® Spindel-Override 50%

e Anderung der Betriebsart (JOG) oder Betriebsart JOG nicht angewéhlt
® Betatigen der Verfahrtasten

e Betatigen des Handrades

® Alarme, die zum Achsstillstand fihren
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8.2 Frequenzgangmessung

8.2 Frequenzgangmessung

8.2.1 Vermessung Stromreglerkreis

Funktionalitat

Die Vermessung des Stromregelkreises ist nur im Fehlerfall zu Diagnosezwecken
erforderlich oder wenn fur die verwendete Motor-/Leistungsteilkombination keine
Standarddaten vorliegen (Fremdmotor).

VORSICHT

Die Vermessung des Stromregelkreises erfordert bei hdngenden Achsen ohne externen
Gewichtsausgleich besondere Sicherheitsmalinahmen durch den Anwender (z. B. sichere
Klemmung des Antriebs).

Bedienpfad
Bedienpfad zur Vermessung des Stromregelkreises : Bedienbereichsumschaltung >
"Inbetriebnahme" > "Optimierung/Test" > "Stromregelkreis"
Messfunktionen
Zur Vermessung des Stromregelkreises stehen folgende Messfunktionen zur Verfligung:
Messtyp MessgréRe
FUhrungsfrequenzgang Momentenbildender Stromistwert/
(nach Stromsollwertfilter) Momentenbildender Stromsollwert
Sollwertsprung (nach Stromsollwertfilter) Messgrofie 1: Momentenbildender Stromsollwert
Messgrofie 2: Momentenbildender Stromistwert
Messung

Der Ablauf einer Messung gliedert sich in folgende Schritte:
1. Einstellen der Verfahrbereichsiiberwachung und der Freigabelogik.

2. Auswahl des Messtyps
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8.2 Frequenzgangmessung

3. Einstellen der Parameter, Softkey: "Messparameter"

4. Anzeige des Messergebnisses, Softkey: "Anzeige"

Inbetrieb
nahme |CHA"‘l | 106 upro

[# Kanal RESET Programm abgebrachen

X Marker
Y Marker
Graphikl <Tr.1:Y1-Achse> Ein
Tr.1: Amplitudengang
Vollbild

20.0000

|

->dB<-

-60.0000 i
1.0000 Log/Hz 4000.0000

Graphik2 <Tr.3: Y1-Achse>
Tr.3: Phasengang

Start

180.0000

Grad SERPR

-180.0000 e 3
1.0000 Log/Hz 4000.0000

[<Messung beendet

Datei-
funktionen

Anwender-
sichten

Antriebs-
MD

Mess-
parameter

Messung Anzeige

Bild 8-2 Stromreglerkreis

Messparameter
e Amplitude

Hoéhe der Testsignal-Amplitude. Die Angabe erfolgt in Prozent des Spitzenmoments.
Geeignet sind Werte von 1 bis 5%.

e Bandbreite
Der bei der Messung analysierte Frequenzbereich.
Abhangig von der Stromreglerabtastzeit ergibt sich eine Bandbreite.
Beispiel:
125 us Abtastzeit Stromregler, eingestellte Bandbreite 4000 Hz

8.2.2 Vermessung Drehzahlreglerkreis

Funktionalitat

Bei der Vermessung des Drehzahlregelkreises wird das Ubertragungsverhalten zum
Motormesssystem analysiert. Je nach der ausgewahlten Grundeinstellung der Messung
werden verschiedene Messparameterlisten angeboten.

Bedienpfad

Bedienpfad zur Vermessung des Drehzahlregelkreises : Bedienbereichsumschaltung >
"Inbetriebnahme" > "Optimierung/Test" > "Drehzahlregelkreis"
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8.2 Frequenzgangmessung

Messfunktionen

Zur Vermessung des Drehzahlregelkreises stehen folgende Messfunktionen zur Verfligung:

Messtyp MessgréRe

Fihrungsfrequengang Drehzahlistwert Motorgeber/Drehzahlsollwert nach
(nach Drehzahlsollwertfilter) Filter

Fihrungsfrequengang Drehzahlistwert Motorgeber/Drehzahlsollwert nach
(vor Drehzahlsollwertfilter) Filter

Sollwertsprung (nach Drehzahlsollwertfilter) Messgrofe 1:

e Drehzahlsollwert nach Filter

e Drehmomentistwert
Messgrofie 2: Drehzahlistwert Motorgeb.

Stoérfrequenzgang (Stérung nach Drehzahlistwert Motorgeber/Drehmomentsollwert
Stromsollwertfilter) Fkt.generator
Stoérgréensprung (Stérung nach Messgrofie 1:

Stromsoliwertfilter) e Drehmomentsollwert Fkt.generator

o Drehmomentistwert
Messgréfie 2: Drehzahlistwert Motorgeb.

Drehzahlregelstrecke (Anregung nach Drehzahlistwert Motorgeber/Drehmomentistwert
Stromsollwertfilter)

Mechanikfrequenzgang " Drehzahlistwert Messsystem 1/Drehzahlistwert
Messsystem 2

1) An der betreffenden Maschinenachse muss zur Ermittlung des Mechanikfrequenzgangs sowohl
ein direktes, als auch ein indirektes Messsystem vorhanden sein.

Messung
Der Ablauf einer Messung gliedert sich in folgende Schritte:
1. Einstellen der Verfahrbereichsiiberwachung und der Freigabelogik.

2. Auswahl des Messtyp und der Messgrofie
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8.2 Frequenzgangmessung

Einstellen der Parameter, Softkey "Messparameter"

4. Anzeige des Messergebnisses, Softkey "Anzeige"

Inbetrieb
nahme |CHANl | 106 ypro
|2 Kanal RESET Programm abgebrochen
X Marker
DP003.Slave003: CU_I_3.3:1 (1) Komponente SM_18:
201331 |3 je:  eine K keinem Antri

Y Marker
Ein

Graphikl <Tr.1:Y1-Achse>

Tr.1: Amplitudengang
L |
->dBe- H h i
Mol Vollbild
-60.0000 1 RIS L3
1.0000 Log/Hz 4000.0000
Graphik2 <Tr.3: Y1-Achse>
Tr.3: Phasengang
180.0000
-3
Grad
\\ -
-180.0000
1.0000 LogiHz 4000.0000
Start

["Messung beendet

Datei-
funktionen

Anwender-
sichten

Antriebs-
MD

Mess-
parameter

Filter Anzeige

Messung

Bild 8-3 Drehzahlreglerkreis

In dem gezeigten Beispiel wurde der Drehzahlregelkreis noch nicht optimiert.

Zur Optimierung der Dynamik wird eine geeignete Filterparametrierung eingesetzt. Aufrufbar
Uber den Softkey "Filter".

Folgendes Bild zeigt Standardeinstellungen fir einen Tiefpassfilter bei 1999 Hz

(Geberanbaufrequenz).
In":her:lréEb |CHAN1 | 408 MPFO
|2 Kanal RESET Programm abgebrochen

Filter
:

Stromsollwertfilter: 1 DDS: 0 DP3.Slave3:SERV0_3.3:4(4) AX2:Y1

|‘ Filter
deaktiv.
Tiefpass PT2
Filter 1 Peremeter—————————————— (Drehzanireglerparameter———————
kopieren
Kennfrequenz 1399.000 Hz
KPN 0.700 Nms/rad
Filter
TNN 10.000 ms einfiigen
Dampfung 0.700
KPN Adaption  46.703 %
TNN Adaption 400.000 % Abbrechen
] Ubernehmen

Strom- Drehzahl- Antriebs-
sollwert sollwert MD
Bild 8-4 Filter Drehzahlregelkreis Standardeinstellungen
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Inbetrieh
nahme |‘3"'A'“l | 106 lupro

[Z Kanal RESET Programm abgebrachen -
+

DP003.Slave003: CU_I_3.3:1 (1) Komponente SM_18:
201331
T : Mi

r  eine K keinem j 3
Stromsollwertfilter: 2 DDS: 0 DP3.Slave15:3ERVO_3.15:2(2) AX3:Z1 “

DDS
I Direktausw

Filter
deaktiv.

Bandsperre
Filter2 Parameter — | [Drehzahlreglerparameter
kopieren
Sperrrequenz 1190.000 Hz
KPN 2,500 Nms/rad
Bandbreite 600.000 Hz er
TNN 8.000 ms einfiigen
Kerbtiefe ~Endlos dB KRELSCPHOUR 16703 £
TNN Adaption  400.000 % -
Absenkung 0.000 dB

EEEE——————————.

Bild 8-5 Filter Drehzahlregelkreis mit Bandsperre 1190 Hz

Nach Einsatz einer Bandsperre bei 1190 Hz und Anpassen der P-Verstarkung ergibt sich
folgende optimierte Einstellung fir den Drehzahlregelkreis.

Inbetrieb
v CHAN1 | JOG MPFO

[ Kanal RESET Pragramm abgebrachen
Ein
DP003.Slave003: CU_I_3.31 (1) Kampanente SM_18:
201331
o =i - ) .
Y Marker
Ein

eine K keinem

Graphikl <Tr.1: Y1-Achse>

Tr.1: Amplitudengang
20.0000 -
L
>dBe i |
»dB< g
Vollbild
-60.0000 e 1 H
1.0000 Log/Hz 4000.0000
Graphik2 <Tr.3: Y1-Achse>
Tr.3: Phasengang
Graphik.
180.0000 i -
et i ‘h -
-180.0000 i 3 !
1.0000 Log/Hz 4000.0000
Start

[A]Messung beendet

Mess-
parameter

Datei-
funktionen

Anwender-
sichten

Antriebs-
MD

Filter Anzeige

Messung

Bild 8-6 Drehzahlregelkreis optimiert

8.2.3 Vermessung Lagereglerkreis

Funktionalitat

Analysiert wird stets das Ubertragungsverhalten zum aktiven Lagemesssystem. Wird die
Funktion furr eine Spindel ohne Lagemesssystem aktiviert, wird ein Alarm angezeigt.
Abhangig von der gewahlten MessgréRe werden unterschiedliche Messparameterlisten

angezeigt.
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8.2 Frequenzgangmessung

Bedienpfad

Bedienpfad zur Vermessung des Drehzahlregelkreises : Bedienbereichsumschaltung >
"Inbetriebnahme" > "Optimierung/Test" > "Lageregelkreis"

Messfunktionen

Zur Vermessung des Lageregelkreises stehen folgende Messfunktionen zur Verfiigung:

Messtyp MessgréRe

Fuhrungsfrequenzgang Lageistwert/Lagesollwert

Sollwertsprung Messgrofie 1: Lagesollwert
Messgrofie 2:

e Lageistwert

¢ Regeldifferenz

e Schleppabstand
e Drehzahlistwert

Sollwertrampe Messgrofie 1: Lagesollwert
Messgrofie 2:

e Lageistwert

¢ Regeldifferenz

e Schleppabstand

e Drehzahlistwert

Messung
Der Ablauf einer Messung gliedert sich in folgende Schritte:
1. Einstellen der Verfahrbereichsiiberwachung und der Freigabelogik.
2. Auswahl des Messtyp und der Messgrolie
3. Einstellen der Parameter, Softkey: "Messparameter"
4. Anzeige des Messergebnisses, Softkey: "Anzeige"

Das folgende Bild zeigt einen optimierten Lageregelkreis, bei dem der Kv-Faktor iber das
Maschinendatum MD32200 $MA_POSCTRL_GAIN angepasst wurde.
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Inbetrieh
nahme |‘3"'A'“l 106 lupro

[Z| Kanal RESET Programm abgebrochen
X Marker
Ein
Y Marker
Graphikl <Tr.1:Y1-Achse> Ein
Tr.1: Amplitudengang
Vollbild

20.0000 ‘ |

->dB<-

i
-60.0000 T : ‘
01000 Log/Hz 250.0000
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Tr.3: Phasengang
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Datei-
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Antriebs-
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parameter

Filter

Messung Anzeige

Bild 8-7 Lageregelkreis optimiert

Messung Flhrungsfrequenzgang

Die Fuhrungsfrequenzgangmessung ermittelt das Ubertragungsverhalten des Lagereglers
im Frequenzbereich (aktives Lagemesssystem).

Die Parametrierung von Sollwertfiltern, Regelkreisverstarkung (Kv-Faktor) und Vorsteuerung
ist so vorzunehmen, dass im gesamten Frequenzbereich mdglichst keine Uberhéhungen
auftreten.

Messparameter
® Amplitude

Dieser Parameter bestimmt die Hohe der Testsignal-Amplitude. Sie sollte moéglichst klein
gewahlt werden (z. B. 0,01 mm).

e Bandbreite

Uber den Parameter Bandbreite wird der analysierte Frequenzbereich eingestellt. Je
grélRer der Wert ist, desto feiner wird die Auflésung und desto langer dauert die Messung.
Der Maximalwert ist durch den Lageregletakt (TLageregler)gegeben:

Bandbreitemax [ Hz ] = 1/ (2 * TLageregler [S])

Beispiel:

Lagereglertakt: 2 ms

Bandbreitemax = 1/ (2 * 2*10-3) = 250 Hz
e Mittelung

Die Genauigkeit der Messung, aber auch die Messdauer, erhdhen sich mit diesem Wert.
Normalerweise ist ein Wert von 20 geeignet.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
258 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0



Antriebsoptimierung
8.2 Frequenzgangmessung

® FEinschwingzeit

Die Aufzeichnung der Messdaten beginnt gegeniber der Aufschaltung von Offset und
Testsollwert um den hier eingestellten Wert verzégert. Geeignet ist ein Wert zwischen 0,2
und 1 s. Eine zu knappe Einschwingzeit flihrt zu Verzerrungen im Frequenzgang- und
Phasendiagramm.

o Offset

Die Messung erfordert einen geringen Geschwindigkeitsoffset von wenigen Motor-
Umdrehungen pro Minute. Der Offset muss so gewahlt werden, dass bei der eingestellten
Amplitude keine Geschwindigkeitsnulldurchgange auftreten.

Messung: Sollwertsprung und Sollwertrampe

Mit der Sprunganregung und der Rampenanregung kann das Einschwingverhalten bzw.
Positionierverhalten der Lageregelung im Zeitbereich beurteilt werden, insbesondere auch
die Wirkung von Sollwertfiltern.

Mégliche Messgréfien:
® | ageistwert (aktives Lagemesssystem)
® Regelabweichung (Schleppfehler)
Messparameter
o Amplitude
Bestimmt die Hohe des vorgegebenen Sollwertsprungs bzw. Rampe.
® Messzeit

Dieser Parameter bestimmt die aufgezeichnete Zeitspanne (Maximalwert: 2048
Lagereglerzyklen).

® FEinschwingzeit

Die Aufzeichnung der Messdaten und die Ausgabe des Testsollwertes beginnen
gegenuber der Aufschaltung des Offsets um diesen Wert verzogert.
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® Rampendauer

Bei Grundeinstellung: "Sollwertrampe" wird der Lagesollwert entsprechend der
eingestellten Rampendauer vorgegeben. Dabei wirken die fiir die Achse bzw. Spindel
aktuellen Beschleunigungsgrenzen.

o Offset

Die Sprunganregung erfolgt aus dem Stillstand bzw. ausgehend von der mit diesem
Parameter eingestellten konstanten Fahrgeschwindigkeit.

Wird ein Offset ungleich Null vorgegeben, erfolgt die Testanregung wahrend des
Verfahrens. Fir die Anzeige des Lageistwertes wird zur besseren Darstellung dieser
Konstantanteil herausgerechnet.

Lage L —
)

Amplitude

— oy Y o

nschwingzeit | Messdauer

-
-}

..m

o
-

Rampendauer

Drehzah!
[

Offset

0

Bild 8-8 Signalverlauf bei Messfunktion Lagesollwert / Rampe
Bei maximaler Achsbeschleunigung andert sich die Geschwindigkeit (nahezu) sprungférmig
(durchgezogene Linie).

Die gestrichelten Verlaufe entsprechen einem realistischen, endlichen Wert. Der Offsetanteil
wird aus der Anzeigegrafik herausgerechnet, um die Ubergangsvorgange hervorzuheben.

Messung: Sollwertsprung

Um Uberlastungen der Maschinenmechanik zu vermeiden, wird bei Messung
"Sollwertsprung" die Sprunghéhe auf den im Maschinendatum angegebenen Wert begrenzt:

e MD32000 SMA_MAX_AX_VELO (max. Achsgeschwindkeit)

Dies kann dazu fihren, dass die gewlinschte Sprunghdhe nicht erreicht wird.
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Messung: Sollwertrampe

Bei Messung "Sollwertrampe" beeinflussen folgende Maschinendaten das Messergebnis:
e MD32000 $MA_MAX_AX_VELO (max. Achsgeschwindigkeit)

Die maximale Achsgeschwindigkeit begrenzt die Rampensteilheit

(Geschwindigkeitsbegrenzung). Der Antrieb erreicht dadurch nicht die programmierte
Endposition (Amplitude).

e MD32300 $MA_MAX_AX_ACCEL (max. Achsbeschleunigung)

Die maximale Achsbeschleunigung begrenzt die Geschwindigkeitsdnderung

(Beschleunigungsbegrenzung). Dies fiihrt zu "Verrundungen" an den Ubergangen zu
Beginn und Ende der Rampe.

VORSICHT

Die Maschinendaten sind im Normalfall exakt auf die Belastbarkeit der

Maschinenkinematik abgestimmt und sollten im Rahmen der Messungen nicht gedndert
(vergréflert) werden:

e MD32000 $MA_MAX_AX_VELO (max. Achsgeschwindkeit)
e MD32300 $SMA_MAX_AX_ACCEL (max. Achsbeschleunigung)

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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8.3 Kreisformtest-Messung

8.3 Kreisformtest-Messung

Funktionalitat

Bedienpfad

Messparameter

Darstellungsart

262

Der Kreisformtest dient zum Einstellen und Beurteilen der Dynamik bei interpolierenden
Achsen bzw. zur Analyse der mittels der Reibkompensation (konventionelle
Quadrantenfehlerkompensation) erzielten Konturgenauigkeit an den Quadranteniibergangen
(kreisférmigen Konturen).

Bedienpfad zum Kreisformtest: Bedienbereichsumschaltung > "Inbetriebnahme" >
"Optimierung/Test" > "Kreisformtest"

Im Men( "Messung" werden die Parameter eingetragen.
® Achsnamen und Achsnummern
e Kreis der gefahren wird und deren Lageistwerte aufzuzeichnen sind

Bei der Parametrierung der Eingabefelder "Radius" und "Vorschub" sind die
entsprechenden Werte aus dem Teileprogramm, das die Kreisbewegung der Achsen
steuert, unter Berticksichtigung des Vorschubkorrekturschalters einzutragen.

® |Im Anzeigefeld "Messzeit" wird die aus den Werten "Radius" und "Vorschub" errechnete
Messdauer flr die Aufzeichnung der Lageistwerte bei der Kreisfahrt angezeigt.

Falls nur Teile vom Kreis dargestellt werden (d. h. Messzeit ist nicht ausreichend) kann
durch Reduzierung des Vorschubwertes im Men( die Messzeit erhéht werden. Dies trifft
auch zu, wenn der Kreisformtest aus dem Stillstand gestartet wird.

Aulerdem ist folgende Parametrierung fiir die Darstellungsart der Messergebnisse moglich:
e Darstellung Uber mittleren Radius

® Darstellung tiber programmierten Radius

e Auflésung (Skalierung) der Diagrammachsen

Uberschreitet die ermittelte Messzeit den mit den Tracepuffern darstellbaren Zeitbereich
(maximale Messzeit = Lagereglertakt * 2048), so wird fir die Aufzeichnung eine
entsprechende grobere Abtastung (n * Lagereglertakt) vorgenommen, damit ein
vollstandiger Kreis darstellbar ist.
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Inbetrieb MPF.DIR
nahme |CHANl | AUTO lor MpF
[ Kanal aktiv Programm I&uft

ROV Achse +

p57.{1 PN Achse C1 Warten auf Antrieb

Kreisformtest-Messung

Messung

Achse MeB : Status:

[x1 [v] 1 |akives [v] 8.236 mm inaktiv

[v1 [v] 2 |akives [+] 38695 mm inaktiv
Parameter Darstellung
Radius: 100.000 mm Auflésung:  0.000 mm/fSkt

Vorschub:  10000.000 |}Z| mm/min Darstellung:  mittlerer Radius

Multiplkator: 1.000

MeBzeit: 3770 ms -

Messung

Antriebs-
MD

Datei-
funktionen

Anwender-
sichten

Service
Achse

Anzeige

Bild 8-9 Kreisformtest-Messung Parameter

Die beiden zur Messung angewahlten Antriebe mussen Uber ein Teileprogramm mit den im
Beispiel gezeigten Parametern eine Kreisinterpolation (G2/G3) beschreiben:

Radius=100 mm, F=10000 mm/min
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Messung

Der Ablauf der Messung gliedert sich in folgende Schritte:

1.

Einstellen der Parameter, Softkey "Messung" (siehe Bild oben).

2. Messung mit Softkey "Start" starten.

264

Die angewahlten Achsen laufen im Teileprogramm.

Anzeige des Messergebnisses, Softkey "Anzeige".

Es wird auf die grafische Darstellung des aufgezeichneten Kreisdiagramms umgeschaltet

(siehe folgendes Bild).

Hinweis

Zur Kv-Faktor Optimierung kann iber MD32200 $MA POSCTRL_GAIN ggf. eine
QFK/Losekompensation durchgefihrt werden.

Inbetrieb

|CHANI
nahme

| AUTO

MPF.DIR
CR.MPF

@ Kanal aktiv

Programm lauft

25202

E ] Achse C1 Warten auf Antrieb

Kreisformtest-Anzeige

Radius: 100.000 mm
Worschub!

MeBzeit 3770 ms

10000.000 mm{min

Darstellung
Aufldsung:  0.005|
Darstellung:  mittlerer Radius
Radius:

Delta R:

99.590 mm
10.126 pm

¥
akiives MeBsystem

®1
aktives MeBsystem

@ mm/Skt

Graphik
drucken

Service
Achse

Messung

Antriebs-

Anwender-

MD sichten

Anzeige

Drucker
auswahl

Datei-
funktionen

Bild 8-10

Kreisformtest-Messung
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8.4 Trace

8.4 Trace
8.4.1 Ubersicht Trace
Einleitung

Ein Trace stellt Signale Uber ein Zeitinterval (Signalverlaufe) dar
Folgende Funktionen stehen zur Verfliigung:
® Servotrace

Servotrace bietet die Funktionen zur Aufzeichnung und grafischer Darstellung des
zeitlichen Verlaufs der Werte von Servosignalen, z. B. Lageistwert, Schleppabstand usw..

® Antriebstrace

Antriebstrace bietet Funktionen zur Aufzeichnung und grafischer Darstellung des
zeitlichen Verlaufs der Werte von Signalen aus dem Antriebssystem, z. B.
Drehzahlistwert, Stromistwert usw.

Die aufzuzeichnenden Signale missen Uber eine BICO-Quelle verschaltbar sein.

84.2 Servotrace

Grundbild Servotrace

Das Grundbild der Servo-Tracefunktion erreichen Sie im Bedienbereich "Inbetriebnahme" >
"Optimierung/Test" > "Trace" > " Servotrace".

Inbetrieb
nahme MPFO
[# Kenal RESET Programm abgebrachen

|CHAN1 | JoG

Servo-Trace-Messung

Trace:  Achs~/Spindelname: Signalauswahl Status

Trace 1: [x1 [v|[Lagesolwert [v]  inaktiv

Trace 2: [x1 |v||Lageistwert MeBsystem 1 [v]  inaktiv

Trace 3 [x1 |v||schleppabstand [v]  inaktiv

Trace 4= [x1 |v||Konturabweichung [ inaktiv

Physikal

Messparameter Adresse...
Messdauer: 5000 ms  Trigger: Positive Flanke (Trace 1) [v]

Triggerzeit. 500 ms Schwelle: 12.500 mm

Antriebs-
trace

Messung

Service
Achse

Antriebs-
MD

Anwender-
sichten

Datei-
funktionen

Anzeige

Bild 8-11 Grundbild "Servo-Trace-Messung"
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Parametrierung im Grundbild

Im Grundbild fir die Servo-Trace-Messung erfolgt folgende Auswahil:

Signalauswahl

Auswahl Achse/Spindel
Messsignal

Messdauer

Triggerzeit

Triggerart

Triggerschwelle

Eingabefeld "Achs-Spindelname"

Der Cursor muss auf dem Listenfeld "Achs-/Spindelname” des betreffenden Traces stehen.
Die Auswahl erfolgt dann mit den Softkeys "Achse+" und "Achse-" oder durch Ubernahme
aus der Auswalhlliste.

Eingabefeld "Signalauswahl"

Der Cursor muss auf dem Listenfeld "Signalauswahl" des betreffenden Traces stehen. Die
Auswahl erfolgt dann durch Ubernahme aus der Auswahlliste.

Die verfugbaren Auswahimdglichkeiten hangen von der vorliegenden Konfiguration und
Funktionsaktivierungen ab.

Messparameter

Eingabefeld "Messdauer”

Die Messzeit wird direkt in das Eingabefeld "Messdauer" geschrieben.

Eingabefeld "Triggerzeit"

Direkte Eingabe von Pre- oder Posttriggerung. Bei negativen Eingabewerten (Vorzeichen
Minus -) beginnt die Aufzeichnung um die eingestellte Zeit vor dem Triggerereignis.

Bei positiven Eingabewerten (ohne Vorzeichen) beginnt die Aufzeichnung entsprechend
nach dem Triggerereignis.

Randbedingung: Triggerzeit + Messdauer = 0.

Eingabefeld "Trigger"

Die Triggerart wird in der Auswabhlliste "Trigger" ausgewabhlt. Der Trigger bezieht sich immer
auf Trace 1. Nach Erfullung der Triggerbedingung werden die Traces 2 bis 4 zeitgleich
gestartet.
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Einstellbare Triggerbedingungen:

e "Kein Trigger", d. h. die Messung beginnt mit Betatigung des Softkey "Start" (alle Traces
werden zeitsynchron gestartet).

e "Positive Flanke"
® "Negative Flanke"
® "Triggerereignis aus dem Teileprogramm"

Im Zusammenwirken mit der Systemvariablen $AA_SCTRACE [Achsbezeichner] kann
der Trace uber ein NC-Teileprogramm gestartet werden.

Literatur
Handbuch Systemvariable SINUMERIK 840D s|/840Di sl

Eingabefeld "Schwelle"
Direkte Eingabe der Triggerschwelle.
Die Schwelle ist nur wirksam bei den Triggerarten "Positive Flanke" und "Negative Flanke".

Die Einheit bezieht sich auf das ausgewahlte Signal.

Softkeys "Achse+" und "Achse-"

Auswahl der Achse/Spindel, wenn der Cursor auf dem jeweiligen Listenfeld "Achs-
/Spindelname" steht.

Die Achse/Spindel kann auch direkt im Listenfeld aus der Auswahlliste mittels Cursor
gewahlt werden.

Softkeys "Start" und "Stop"
Mit dem Softkey "Start" wird die Aufzeichnung der Tracefunktion gestartet.
Mit dem Softkey "Stop" oder mit RESET kann die laufende Messung abgebrochen werden.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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84.3 Antriebstrace

Grundbild Antriebstrace

Das Grundbild der Funktion "Antriebstrace" erreichen Sie im Bedienbereich
"Inbetriebnahme" > "Optimierung/Test" > "Trace" > "Antriebstrace".

Inbetrieb
nahme MPFD

|2 Kenal RESET Programm abgebrochen

|CHAN1 | JOG Ref

Antriebs-
gerats

Antriebs-
Antriebstrace DP3.SLAYE3:CU_1_3.3:1 (1) gerat-

Signalauswahl

Signal 1 BICO 3:62:0 AX1:X1 SERVO_3.3:3 Drehzahlsollwert nach Filter

Signal 2 BICO 3:61:0 AX1:X1 SERVO_3.3:3 Drehzahlistwert Motorgeber

Signal 3 BICO 3:68:0 AX1:X1 SERVO_3.3:3 Stromistwert Betrag =
Signal 4 BICO 3:81:0 AX1:X1 SERVO_3.3:3 Momentenausnutzung

Aufzeichnung

Geratetakt 0125 ms max. Dauer 4096 ms
*Faktor 8 Aufzeichn.dauer 2000 ms
= Tracetakt 1 ms
Status: Trace inaktiv E

Antriebs-
trace

Messung

Cantrol
Unit-MD

Datei-
funktionen

Einspei-
sungs-MD

Antriebs-
MD

Anzeige

Bild 8-12 Grundbild "Antriebstrace"

Wenn Sie im Feld fir die Signalauswahl eines Signals stehen, haben Sie die Mdglichkeit
durch Driicken der Taste <SELECT> in ein Fenster zu wechseln, in dem Sie das Signal zum
Verschalten bestimmen.

Inbetrieb
nahme MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen

|CHAN1 | JOG Ret

Empfohlene
Verschalt.

BICO - Editor Signal 1 DP3_SLAVE3:CU_I_3.3:1 (1) BRY-TET (18

Quellantriebsobjekt: SERVO_3.3:3(3) AX1:X1 Jv]

Quellparameter -Name oder -Nummer: 62 - Bitfindex: 0

Recommended connections:

51 Antriebsdatensatz DDS wirksam
56 Zustandswort Regelung
60 Drehzahlsollwert vor Sollwertfilter

[>

61 Drehzahlistwert Motorgeber
[Z162 Drehzahlsollwert nach Filter

63 D i nach gld

64 Drehzahlregler Regeldifferenz

65 Schlupfirequenz

66 Ausgangsfrequenz

67 maximal

(il

<

62 Drehzahlsollwert nach Filter Abbruch

Signal 1 = BICO 3:62.0

Bild 8-13 Antriebstrace Verschaltungen

Wenn Sie im Grundbild scrollen, dann werden noch folgende Parameter angezeigt:
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Inbetrieb

CHAN1 | JOG Ref
nahme

MPFD

[# Kenal RESET Programm abgebrachen

Antriebstrace DP3.SLAVE3:CU_I_3.3:1 (1)

Trigger

Typ Positive Flanke [v]
Signal BICO 3:68:0 AX1:X1 SERVO_3.3:3 Stromistwert Betrag
Verzagerung -100 ms
Schwellwert 04 A

Status: Trace inaktiv

Messung

Control
Unit-MD

Einspei-

sungs-MD MD

Bild 8-14

Eingabefeld "Triggertyp"

Die Triggerart wird in der Auswabhlliste "Trigger" ausgewahlt.

Einstellbare Triggerbedingungen:

A

Antriebs- Anzeige

[T

Antriebs-
gerétr

Antriebs-
gerat-

Antriebs-
trace

Datei-
funktionen

Grundbild Antriebstrace Parameter "Trigger"

8.4 Trace

e "Aufzeichnung sofort", d. h. kein Trigger: die Messung beginnt mit Betatigung des Softkey

"Start".
® "Positive Flanke"
® "Negative Flanke"
e "Eintritt in Hystereseband"
® "Verlassen Hystereseband"

® "Trigger auf Bitmaske"

Triggerfunktion "Trigger auf Positive Flanke/Negative Flanke"

Bei bitcodierten Werten wird der Schwellwert in Form eines Dezimalwertes in Bezug zum
selektierten Parameter eingegeben, d. h. es wird die Wertigkeit der einzelnen Bits in der
Summe der gesamten Parameter betrachtet. Die Funktion des Triggers erméglicht dabei das
Triggern auf Werte gréRRer/kleiner in Abhangigkeit von positiver/negativer Flanke d. h. es
kann hier nicht explizit auf ein Bit getriggert werden.

Beispiel:
Signal = CU_I_3_3_1:r722
Schwellwert = 3

Dies bedeutet, dass ab dem Wert 3 oder groRer der Trigger bei Verwendung des Triggers
"Positive Flanke" aktiv wird, oder bei Verwendung des Triggers "Negative Flanke" in
umgekehrter Weise. Um den Wert 3 und den Trigger zu aktivieren, ist Bit 0,1 (Dezimalwert

3) oder Bit 2 (Dezimalwert 4) notwendig.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Triggerfunktion "Trigger auf Bitmaske"

Der Trigger ist auf das Bit 3 im Parameter r0722 eingestellt. Sind die eingegebenen Werte
der Bitmaske und der Trigger-Bedingung gleich, dann wird beim Wechsel von Low auf High
der Trigger gestartet, d.h. in diesem Fall das Bit 3 des Parameters r0722.

Beispiel:

Signal = CU_I_3_3_1:r722
Bitmaske = 8
Triggerbedingung = 8

Sind die Werte unterschiedlich, erfolgt der Start des Triggers beim Wechsel von High auf
Low der Bits, welche in der Bitmaske definiert sind bis die Wertigkeit der Triggerbedingung
erreicht ist. In diesem Beispiel startet der Trigger, wenn Bit 1 von High auf Low wechselt und
Bit 0 weiterhin High ist.

Beispiel:
Signal = CU_I_3_3_1:r722
Bitmaske = 3

Triggerbedingung = 1

Hinweis

Bei Verwendung der Funktion "Trigger auf Bitmaske" kénnen ausschliellich bitcodierte
Werte verwendet werden, Parameter mit physikalischer Grof3e scheiden dabei aus.

Parametrierung im Grundbild

Im Grundbild fir die Antriebstrace-Messung erfolgt folgende Auswahl:
e Auswahl Antriebsgerat

e Signalauswahl

® Aufzeichnung

e Trigger

Eingabefeld "Triggerzeit"/"Verzégerung"

Signalauswahl

270

Direkte Eingabe von Pre- oder Posttriggerung. Bei negativen Eingabewerten (Vorzeichen
Minus -) beginnt die Aufzeichnung um die eingestellte Zeit vor dem Triggerereignis.

Bei positiven Eingabewerten (ohne Vorzeichen) beginnt die Aufzeichnung entsprechend
nach dem Triggerereignis.

Randbedingung: Triggerzeit + Messdauer = 0.

Aufzuzeichnende Signale, z. B. Drehzahlistwert, Stromistwert usw.

Die aufzuzeichnenden Signale miissen verschaltbar, d. h. eine BICO-Quelle, sein.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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8.4 Trace
Triggersignal
Mit dem Trigger(signal) kann angegeben werden, bei welchem Ereignis die Aufzeichnung
der Werte beginnen soll, z. B. Drehzahlistwert soll nicht direkt beim Start des Antriebstrace
aufgezeichnet werden, sondern erst dann, wenn der Stromistwert > 10 A ist (hier ist der
Trigger der Stromistwert > 10 A).
Literatur

Listenhandbuch SINAMICS S120

Softkeys "Antriebsgerat+" und "Antriebsgerat-"

Auswahl des Antriebsgerates, in dem die Aufzeichnung stattfinden soll.

Softkeys "Start" und "Stop"
Mit dem Softkey "Start" wird die Aufzeichnung der Tracefunktion gestartet.

Inbetrieb
nahme CHAN1 | JoG MeFo

[# Kenal RESET Programm abgebrachen

Graphik1 <Tr.1: AX1:X1.SERVO_3.3:3: Tr.2: AX1:X1 SERV0_3.3:3>
[Tr.1: Drehzahlsollwert nach Filter
Tr.2: Drehzahlistwert Motorgeber

41.9592 1% —4| o 449753
->U/min<- \ U/min
\ Vollbild
-0.4170 Tr T -0.9793
-100.0000 Linfms 1899.0000

Graphik? <Tr.3: AX1:X1.SERV0_3.3:3; Tr.4: AX1:X1 SERV0_3.3:3>
Tr.3: Stromistwert Betrag

Tr.4: Momentenausnutzung Graphik.

0.7060 P A 17387
i %
A l Trace 1+2..
0.0062 N\.AJWU\WU\_M P I SN NP 0.0427

-100.0000 Linfms 1899.0000

Anwender-

Antriebs-
MD sichten

Datei-
funktionen

Messung Anzeige

Bild 8-15 Antriebstrace Aufzeichnung

Mit dem Softkey "Stop" oder mit RESET kann die laufende Aufzeichnung abgebrochen
werden.
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8.5 Weitere Mdglichkeit zur Optimierung

Einleitung

Die nachfolgend beschriebenen Parameter kdnnen Sie im Bedienbereich "Inbetriebnahme" >
"Maschinendaten" > "Antriebs-MD" fiir die Antriebsoptimierung anpassen.

Drehzahlanpassung
® Spindelantrieb:
p500 = 102, Drehzahlwert in p322 entspricht Sollwert 4000 0000hex
® \orschubantrieb:
p500 = 101, Drehzahlwert in p311 entspricht Sollwert 4000 0000hex

Der Drehzahlsollwert ist im entsprechenden Antrieb in r2050[1+2] bzw. r2060[1]
diagnostizierbar.

Bremsverhalten AUS3

Je nach Anforderung kann fir jeden Antrieb das Bremsverhalten auf das Signal 2.AUS3
angepasst werden. Standardeinstellung: p1135 = 0, Bremsen mit Maximalstrom.

Durch antriebsspezifische Parametrierung kann eine flachere Bremsrampe mit den
Parametern p1135, p1136, p1137 eingestellt werden.

Maximal einstellbare Bremsrampe: 600sec.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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8.6 Antriebsoptimierung mit SINUMERIK Operate
8.6.1 Automatische Servo Optimierung
Einleitung

Mit der Bedienoberflache von SINUMERIK Operate haben Sie unter dem Menli
"Inbetriebnahme" > "Automat. Servo Opt." folgende Mdglichkeiten zur automatischen
Optimierung einer Achse:

e Auswahl einer einzelnen Achse fir die Optimierung

e Auswahl einer Strategie unter mehreren Mdglichkeiten

® Neukonfiguration der Messbedingungen

e Verlaufsanzeige und Aktivitdtenprotokoll fiir den Optimierungsvorgang

® Anzeige der aktuellen und gleichzeitig der gemittelten vorherigen Messung

e Uberpriifung und Bearbeitung der Optimierungsergebnisse fiir Drehzahl- und Lageregler
e (Ubernehmen oder verwerfen der Ergebnisse

Bt

JOG
Automat. Servo Optimierung : Achsanwahl

Achsauswahl fiir Optimierung
Kanal 1 Achsen

@RAX1X nicht optimiert -
ORx2:Y nicht optimiert
ORX32Z2 nicht optimiert
ORX4A nicht optimiert
ORX5:C nicht optimiert

Uerlauf
Aktivitaten
Automat.

Servo Opt.

Bild 8-16 Grundbild zur automatischen Optimierung der SERVO-Achsen

Die Funktion "Optimierung" kann fir alle Einzelachsen (SERVO und Direktantriebe)
verwendet werden.

Hinweis

Mit SINUMERIK Operate Version 2.6 SP1 werden die Master Slave Achsen bei der
automatischen Optimierung nicht unterstitzt.

Master Slave Achsen kdnnen als Einzelachsen, wenn sie nicht in Kopplung sind, optimiert
werden.
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8.6.2 Navigationsiberblick
Uberblick:

Bei der Optimierung einer Achse navigieren Sie Uiber verschiedene Dialoge. Folgendes Bild

stellt die Navigation bei der Optimierung einer Achse dar:

Achsanwahl Strategieauswahl

Auto servo

Regleriibernahme

Reglerdatenibersicht

Messung rekonfigurieren

IR-HHWNM n_
BAZ o 0o e T T2 ey
i MR W
optimieren oo OK o
»
0. o —
e =
(A N N N N N - P o —— - AN I N N N A ..
OK
Optionen OK (finished)
OK/ Abbruch
Optionen Optimierung lauft

Messung erfordert

; automatisch) Start
(automatisch) (
Ubernehmen Stop
LAEY sugoested LAAEY start mess.
o ordtt.cot ek etih o e Snd et etk o
: — b Messung e
ew  Autotuned  Original o m"‘,ms [EFES = . .
aroral gain 2000 200 22000 N/(m/s) End pos: 27 <427 mm rekonfi gurieren
s ool aas Gl i =L i
Reference model active: =) avafomt. PRES. PRES
S g e am
Reference model damping: 0.2071 07071 0701 nt 2 2
P e e e -
Act velocity filter time const: 0 0 0s Repeats: 1 1
T sl o=y 1 !
o A2y B e
R v .
. 4 1o e
Froquency Damping Numeritr Mumeratr s gy offst: o169 01609% zurilick
P2 ¥ 2m0 % Lty 03 !
oS S03  ome sws oz 09 st — i ——
i i i | E¥Respors: Back
AN N N I

Parkposition

Messung startbereit

Bild 8-17 Navigation fiir automatische Optimierung einer einzelnen Achse
Hinweis
Das folgende Kapitel "Allgemeine Bedienfolgen zur automatischen Servo Optimierung”
verwendet die im Bild oben dargestellten Nummern (z. B. Dialogmaske "Strategieauswahl"
®@).
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8.6.3 Einstelloptionen

Einleitung

Im Grundbild kann Uber den Softkey "Optionen" das allgemeine Verhalten der
Automatischen Servo Optimierung gesteuert werden.

Bt

Automat. Servo Optimierung : Optionen
5 s . n Einstellungen|

[“IAlle Messungen jeder Messreihe mit dem ersten NC-Start durchfiihren.

[JMessungen automatisch starten

[CJAutomatische Bestitipung der Messungen

[JAutomatische Bestétigung der Reglerdaten

;] ische D: jvierung durch Bedi Reset

[CJAntriebs—Bootfiles (ACX Format) automatisch sichern

[“IStrategieauswahl ermiglichen

[JMessdaten in Temp-Uerzeichnis sichern

[CJUorabmessung zur Bestimmung der Anregung durchfiihren

Uerlauf
Aktivitaten

~
0K

Automat.
Servo Opt.

Bild 8-18 Optionen

Optionen
® Alle Messungen jeder Messreihe mit dem ersten NC-Start durchflihren:

Alle Wiederholungen (z.B. jeweils eine Bewegung in positive und negative Achsrichtung)
innerhalb einer Messreihe werden automatisch gestartet.

® Messungen automatisch starten:

Das Startbild jeder Messreihe wird Ubersprungen und der Messvorgang mit den
voreingestellten Messparametern unmittelbar gestartet.

e Automatische Bestatigung der Messung:

Das Abschlussbild jeder Messreihe (dient der Beurteilung des Messergebnisses -> ggf.
Messparameter anpassen und Messreihe erneut starten) wird Gbersprungen. Der
Algorithmus wechselt direkt zum nachsten Optimierungsschritt.

e Automatische Bestatigung der Reglerdaten:

Die Anzeige "Reglerdaten Ubersicht" wird tibersprungen. Die vom Algorithmus ermittelten
Reglerdaten werden unmittelbar aktiviert.

e Automatische Datenaktivierung durch Bedientafel-Reset:

Das Signal "Bedientafel-Reset" wird durch den Algorithmus generiert. Ist diese Option
deaktiviert, wird Uber eine Dialogmaske das "Bedientafel-Reset" angefordert.
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Antriebs-Bootfiles (ACX-Format) automatisch sichern:

Die Antriebsdaten werden automatisch nach Beenden der Optimierung einer
Maschinenachse im ACX-Format auf der CompactFlash Card gespeichert. Ist diese
Option deaktiviert, erfolgt die Abfrage Uber eine Dialogmaske.

Strategieauswahl ermdglichen:

Die Dialogmaske zur Auswahl der Optimierungsstrategien fiir Drehzahl- und Lageregler
wird angezeigt.

Messdaten in Temp-Verzeichnis sichern:
Die aufgezeichneten Messdaten werden in einem Temp-Verzeichnis abgelegt.
Vorabmessung zur Bestimmung der Anregung durchfiihren:

Aktivierung einer jeder Messreihe vorangehenden (zusatzlichen) Messung zur genaueren
Bestimmung der Messparameter. Besonders empfehlenswert beim erstmaligen
Vermessen direkt angetriebener Maschinenachsen.
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8.6.4 Allgemeine Bedienfolgen zur automatischen Servo Optimierung

Allgemeine Bedienfolgen
1. Driicken Sie im Bedienbereich "Inbetriebnahme™ den Softkey "Automat. Servo Opt.".

Die Dialogmaske "Achsanwahl" wird angezeigt .

Automat. Servo Optimierung : Achsanwahl
Achsauswahl fiir Optimierung
Kanal 1 Achsen

@AX1:X nicht optimiert
ORX2:Y nicht optimiert
ORX32 nicht optimiert
ORX4:A nicht optimiert
ORAX5:.C nicht optimiert

Uerlauf
Aktivitaten
Automat.
Servo Opt.

Bild 8-19 Achsanwahl

Automat. Servo Optimierung : Achsanwahl

optimieren

Achsauswahl fiir Optimierung
Kanal 1 Achsen

@RAX1X Gantry nicht optimiert
ORx2:Y nicht optimiert
ORX32 nicht optimiert
ORAX4:A nicht optimiert
ORAX5:C nicht optimiert

Uerlauf
Aktivitaten

Automat.
Servo Opt.

Bild 8-20 Achsanwahl Gantryachsverband

2. Sie wahlen mit den Cursortasten eine Achse fir die Optimierung.

Hinweis

Bei "Gantryachsverbanden" wird nur die Filhrungsachse angezeigt und mit dem Hinweis
"Gantry" versehen. Gleichlaufachsen sind ausgeblendet, werden aber bei Auswahl der
Flhrungsachse vermessen und optimiert.
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Optimierungsziel: . Storung eptimal moderat
Achs-Strategi

Automat. Servo Optimierung: Auswahl der vordefinierten Strategie

3. Driicken Sie im Dialog "Achsanwahl" (D den Softkey "optimieren”.

4. Wahlen Sie im Dialog "Strategieauswahl" @ die Strategie fiir die Optimierung.

10.68.2011

15:20
Benutzer-
definiert

AX1:X1

O 101. Drehzahl- und Lageregler messen und neu optimieren mit Nachuweis
© 102. Drehzahl- und Lageregler messen und neu optimieren
O 184. Drehzahl- und Lageregler messen, neu optimieren und iiberpriifen
O 105. Drehzahlregler messen, neu optimieren und iiberpriifen
O 106. Messen/Optimieren/Uberpriifen des Lagereglers

O 107. Messen/Optimieren/ohne Uberpriifen des Lagereglers

Ctratar;

Drehzahlregelkreis Str

O 301. Storoptimal MIT Referenzmodell
O 302, Storoptimal MIT Ref-Modell und Beibehaltr

O 387. KEINE Anderungen am Drehzahlregler vornehmen

>

©303. Storoptimal MIT Ref-Modell und Beibehalts
O 304. Storoptimal OHNE Referenzmodell
O 385. Stéroptimal OHNE Ref-Modell und Beibehalt

tellter Str livertfilter —
2000Hz Str llvertfilter
tellter Str llwertfilter v

trategien Lageregler:

Optimierungs
Protokoll

O204. Lageregler nicht verandern

© 203. Ku ohne Drehzahlsollwerftfilter und Drehzahlvorsteuerung maximieren
O201. Kv mit PT1 Drehzahlsollwertfilter und Drehzahlvorsteuerung maximieren
O207. Ku ohne Drehzahlsollwertfilter und FFLJ OFF maximieren
O 285. Kv mit PT1 Drehzahlsollwertfilter und FFL OFF maximieren

v

Bild 8-21

Strategieauswahl

Kreisform-
test

0K

Auto Servo
Optim.

So werden z. B. bei einer typischen Strategie die mechanische Strecke der
Drehzahlregelung gemessen und Verstarkungen und Filter fir ein optimiertes

Dynamikverhalten festgelegt.

Hinweis

Mit dem vertikalen Softkey "Benutzerdefiniert" kann eine benutzerspezifische Strategie

(Seite 282) eingestellt werden.

Driicken Sie "OK".

Im Dialog "Achs-Parkposition" 3 fahren Sie an der Maschine die Achsen in eine sichere

Position fiir die Optimierung.

Y
JOG
Automat. Servo Optimierung : Achs—Parkposition

aktuell vorherig  Endlage minus Endlage plus
Kanal 1: AX1X -184.560 0.000 -403 | ] 10
Ax2:y 145.993 o000 14876 [ F 114822
AX3:2 251.104 0000 648 £ 12512
AX4:A 351.788° 0.000°
AX5:C 89.999° 0.000° -986° [ ) 11122 -

ENStelle die Achse in eine sichere Position

Bild 8-22 Achs-Parkposition

Uerlauf
Aktivitaten
x
Abbruch
v
0K

Automat.

Servo Opt.
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8.6 Antriebsoptimierung mit SINUMERIK Operate

/N\GEFAHR

Automatische Servo-Optimierung basiert auf der Analyse von Messungen. Die
Messungen erfordern eine Bewegung der Achse. Beachten Sie, dass sich alle Achsen
in einer sicheren Position befinden und fiir die notwendigen Verfahrbewegungen
Kollisionsfreiheit gegeben ist.

7. Dricken Sie "OK".
Die Optimierung wird gestartet ®.

R

Automat. Servo Optimierung : Optimierung lauft
Optimierung gestartet: AX1:X zu 03.04.09 10:47:53

Erzeugung dynamisches Modell des Reglers

Wahle Strategie

Stelle die Achse in eine sichere Position

Erzeugen eines Wiederherstellpunktes ~

Start Strategie: Achse: 102. Messen/Anpassen/ohne Uberpriifen von Drehzahl- und Lagereg

Rufgabe: Achse: Uermessen Drehzahl-/Geschwindigkeitsreglerstrecke
Frequenzgangmessung n—/v-Mechanik gesamte Bandbreite

ENFrequenzoangmessung n—/v-Mechanik gesamta Bandbreite
Automat.
Servo Opt.

Bild 8-23 Optimierung lauft

Kann der Messvorgang erst nach notwendigen Eingaben fortgesetzt werden, wird dies
durch Eingabeaufforderungen (Masken) signalisiert.

Dies ist erforderlich, weil Sie bestimmte Maschinenablaufe anstolRen missen (z. B.
Messungen, die einen <NC START> erfordern).

Sie kdnnen den Abstimmvorgang in jedem Schritt der Automatischen Servo Optimierung
abbrechen.

Nach Abbruch der Optimierung werden alle urspriinglichen Maschinendaten, die in der
Regelung und in den Antrieben vor Beginn der Optimierung vorhanden waren,
wiederhergestellt.

Hinweis

Sie kdnnen die Messungen nach Beendigung des Messvorganges erneut durchfihren.
Dabei kann die Qualitat der Messdaten durch Veranderung der Anregungsparameter
Uber die Dialogmaske "Messkonfiguration" beeinflusst werden.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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8.6 Antriebsoptimierung mit SINUMERIK Operate

Automat. Servo Optimierung : Messkonfiguration
Typ: n—fv-Mechanik gesamte Bandbreite

AX1X

vorge-
schlagen

-403 | H
Original vorgeschlagen
Startposition: -186.329 mm
Endposition: -174.273 -174.273 mm
Status: oK oK
Kurvenform: PRBS PRBS
Dauer: 6.645 6.645 s
Anzahl: 2 2
Richtung: e +-
Wiederholungen: 1 1
Mittelwerte: 8 8
Amplitude: 15.78 1578 N
Amplitude %: 1.316 1.316 %
Offset: 216 216 mm/min
Offset %: 0.1649 0.1649 %
Einschwingzeit: 1 1s
Bandbreite: 3999 3999 Hz

gl. Aufteily. aktiv.:

Bild 8-24

a
ENFrequenzgangmessung h-fu-Mechanik gesamte Bandbreite

Messkonfiguration

vorherig

Maschinen—
daten
Uerlauf
Aktivitaten
«

Automat.
Servo Opt.

Hat der Optimiervorgang bestimmte Optimierungen fir einen Regelkreis abgeschlossen,

wird eine "Reglerdaten-Ubersicht"-Dialogmaske @ aufgeblendet.

Regler: Geschwindigkeitsregelkreis

Automat. Serve Optimierung : Reglerdaten Ubersicht

Kanal: 1 Antriebsdatensatz: 0
Achse: AX1:X Achsdatensatzz 0

MNeu  Optimiert Original
Proportionalverstarkung Kp: 24260 24260 22000 Nf(m/fs)
Nachstellzeit Tn: 0.006835 0.006835 0.004 s
Referenzmodell aktiv:
Frequenz Referenzmodell: 60.94 60.94 150 Hz
Dampfung Referenzmodell: 07071 0.7071 0.701
Totzeit Referenzmodell: 0 0 0s
Zeitkonstante Drehzahlistwerffilter: 0 0 0s
Geschatzte Gesamtmasse: 95.14 95.14 8.04 kg
Motormasse: 4.02 4.02 4.02 kg

Stromsollwertfilter neu:

Frequenz = Dampfung Frzez'::::uz BB res akt.

PT2 2000
zweiter Ordnung 590.9
Ditor Qedouno | g

0.707
0.7068

Bild 8-25

280

590.9

2Zahler

0.04212

Ll
—

Reglerdaten Ubersicht

Einstellun-
gen

Uerlauf
Akt

Abbruch

v

ernehmen

Automat.

Servo Opt.
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8.6 Antriebsoptimierung mit SINUMERIK Operate

18.01.10
'\ oy 10:14

Automat. Servo Optimierung: Reglerdaten Ubersicht RAX2:YMA1(RX7) -
n- { v-Regler

Kanal: 1 Antriebsdatensatz: 0 Einstallun-
Achse: AX2:YMA1 Achsdatensatzz 0 aa

Neu Optimiert  Original

Praportionalverstérkung Kp: 04487 04487 0.7 Nmsj/rad
Nachstellzeit Tn: 0.005 0.005 0.008 s Diagramm
Referenzmodell aktiv: 0

Frequenz Referenzmodell: 202.9 2029 0 Hz -
Démpfung Referenzmodell: 0,701 0.70M 1

Totzeit Referenzmodell: 0 0 0s

Drehzahlistwert Glattungszeit: 0 0 0s -
Geschatzte Gesamttragheit: 0.0004289 0.0004289 0 kgm2

Muotortragheitsmoment: 0.000301 0.000301 0.000301 kgm2

Uerlauf
Aktivitaten

v

(Jbernehmen

Stromsollwertfilter neu:
. 2Zahler Zahler
Frequenz Dampfung Fraquenz Dimpfung res akt.
zweiter Ordnung |~| 2043 0.1 2043 1e-05 | []
PT2 1999 07
PT2 1999 0.7
0 L oon 0

Automat.
Servo Opt.

Bild 8-26 Reglerdaten Ubersicht Gantryachsverband

Sie kénnen die Ergebnisse ab&ndern und Uberprifen und die vorgeschlagenen
Regelungsparameter entweder annehmen oder ablehnen.

Hinweis

Alternativ kénnen die optimierten Werte ber die Softkeyfunktion "Bode-Diagramm" auch
grafisch als Bodediagramm angezeigt werden.

9. Mit "Ubernahme" werden die ermittelten Werte Gibernommen.

10.Wenn Sie die Einstellungen fiir die Drehzahlregelung mit "Ubernahme" akzeptieren,
werden die Antriebsdaten aktualisiert, und die Strategie flhrt als ndchsten Schritt die
Messungen fiir die Lageregelung durch, Dialog "Messung lauft" ®.

o

18.01.10
10:11

Automat. Servo Optimierung; Messung AX1:X
Typ: n—fu-Mechanik gesamte Bandbreite ~ Zustand: lauft [le===n
Grafik: Amplitude ~ | Anzahl: 2 von 2
-403 Amplitude 10 -
Phase
Kohérenz (N-s)) zu Hz]
70 Stromistwert
Geschwindikeit geglattet
Stromsollwert

-

Grafik Typ—
Uerlauf
Aktivitaten

Automat.
Servo Opt.

90 -

110 -

10 100 1000

EXMeasurement: n—fu-Mechanik gesamte Bandbreite

Bild 8-27 Messung lauft

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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8.6 Antriebsoptimierung mit SINUMERIK Operate

18.01.10

10:1
Stopp

essen

Automat. Servo Optimierung: Messung

Typ: n—fu-Mechanik gesamte Bandbreite ~ Zustand: |auft
Grafik: (AX2) Amplitude Anzahl: 4 von 4
~1g+0 (AX2) Amplitude
— (AX2) Phase
(AX2) Kohsrenz rad/s)/Nm) 2u He]
(AX7) Amplitude
(AX7) Phase
o (AX7) Koharenz
(AX2) Stromistwert
i (RX2) Drehzahl geglattet = Ah

AX2:YMA1(AX7)

<

>

|1e+08

Grafik Typ+

Grafik Typ—

(AX2) Stromsollwert
e ! (AX7) Stromistwert v

Uerlauf
Aktivitaten

Abhbruch

10 100 1000

EMMeasurement: n—-/u-Mechanik gesamte Bandbreite
Automat.
Servo Opt.

Bild 8-28 Messung lauft Gantryachsverband

11.Nachdem die optimalen Werte fur die Lageregelung ausgewahlt wurden, werden die
Daten an die CNC und die Antriebe Ubermittelt, und die Strategie flihrt den nachsten
Schritt durch, der z. B. eine Messung zur Verifizierung sein kann.

8.6.5 Einstellen der anwenderspezifischen Strategie

Einleitung

Im Bild @ "Strategieauswahl" kann iiber den vertikalen Softkey "Benutzerdefiniert" in den
Bereich "Entwurf anwenderspezifische Strategie" gewechselt werden.

Es kdnnen verschiedene Einstellungen an- oder abgewahlt werden, um das Verhalten der
automatischen Servo Optimierung zu steuern.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Einstellbereiche

Manuelle Filter

8.6 Antriebsoptimierung mit SINUMERIK Operate

Bei der benutzerspezifischen Strategie werden die Einstellungen der allgemeinen
Achsstrategie getrennt von den Einstellungen speziell fir Drehzahl- und Lageregler
behandelt.

® FEinstellbereich "Achse"

Aktivierung/Deaktivierung einzelner Messvorgange und Optimierungsschritte fir die
angewabhlte Maschinenachse inklusive Vorgabe der Messparameter.

30.08.2011
1401
Vordefi-
niert

Achse

Automat. Servo Optimierung: Entwurf der benutzerdef. Strategie AX1:X1

Strategie: Achse

VYorabmessung zur Bestimmung der Anregung durchfiihren:
nicht unterstiitzte Reglereigenschaften
in NC und Antrieb deaktivieren:
Drehzahlregelstrecke messen:
Uberpriifung der Messdatenqualitit:
Drehzahlregelstrecke bei reduzierter Bandbreite messen:
Uberpriifung der Messdatenqualitét:
Drehzahlregelkreis fiir Drehzahlregler-Streckenmodell
messen:
Uberpriifung der Messdatenqualitét:
Optimieren Drehzahlregler:
Dehzahlregelkreis zwecks Oberpriifung messen:
Yermessen Mechanik:
Uberpriifung der Messdatenqualitét:
Optimieren Lageregler:
Kontrollmessung Lageregelkreis:

Position
Optimierungs
Protokoll
v
0K

Kreisform- Auto Servo
test Optim.

ONOO00ORO O RRERE RO

Bild 8-29 Einstellen der benutzerspezifischen Strategie

Einstellbereich "Drehzahl"

Einstellungen ausschlief3lich fir die Optimierung des Drehzahl- und
Geschwindigkeitsreglers der angewahlten Maschinenachse.

Einstellbereich "Position"

Einstellungen ausschlief3lich fir die Optimierung des Lagereglers der angewahlten
Maschinenachse.

Mit den manuellen Filtern kann der Inbetriebnehmer, einen oder mehrere der vom Antrieb
unterstitzten Filter einstellen und reservieren.

"Reserviert" bedeutet in diesem Zusammenhang, die Funktion "Automatische Servo
Optimierung" behandelt diesen Filter als reserviert und damit als nicht verfiigbar fir
automatisch einstellbare Filter. Die Funktion "Automatische Servo Optimierung" verandert
die manuelle Einstellung dieses Filters nicht, berlcksichtigt diesen Filter jedoch in ihrem
Tuning-Algorithmus.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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8.6 Antriebsoptimierung mit SINUMERIK Operate

8.6.6

Die Kontrollkdstchen haben folgende Bedeutung:

reserviert aktiviert | Bedeutung und Wirkung
O O Dieser Stromsollwertfilter kann von der Funktion "Automatische Servo
0 v/ Optimierung" verwendet und verandert werden.
v O Dieser Filter wird in der Steuerung nicht aktiviert und wirkt damit nicht in
der Steuerung:
v v Dieser Filter wird in der Steuerung aktiviert und wirkt damit in der

Steuerung:

Zusatzliche Optimierungsschritte - Inbetriebnahme von Interpolationsachsen

Zusatzliche Optimierungsschritte

284

Bei Achsen, die einen Interpolationsverband bilden, sind zusatzliche Optimierungsschritte
vorzunehmen. Diese Optimierungsschritte sind vom Inbetriebnehmer manuell mittels der
Moglichkeiten des HMI-Advanced oder dem Start-Up-Tool durchzufihren:

Z.

B.:

Kreisformtest-Messung (Seite 262)

Anpassung der Kv's (z. B. kleinster Kv in alle interpolierenden Achsen ohne DSC siehe
Vermessung Lagereglerkreis (Seite 256))

Bei Verwendung von Drehzahlvorsteuerung, Ersatzzeitkonstante der langsamsten Achse
(groBter Wert) in allen interpolierenden Achsen ibernehmen (siehe Vermessung
Drehzahlreglerkreis (Seite 253)).

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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9.1 Einleitung PLC Antriebe

Zulassige Versionskombinationen
Fir PLC-gesteuerte Antriebe, die uber PROFIBUS DP angeschlossen sind, gilt:
e Versorgung und Entsorgung direkt vom PLC-Anwenderprogramm.

e Einbinden in Teileprogrammabléufe mittels H-Befehl.

Hinweis

Die Integrationsfunktionen sind in bestimmten Versionskombinationen auf Vertraglichkeit
gepruft.

Mit SINUMERIK CNC-Software V4.5 werden folgende Versionen unterstiitzt:

e CU310-2 DP mit SINAMICS Firmware-Version 4.5

e CU320-2 DP mit SINAMICS Firmware-Version 4.5

e CU310 DP mit SINAMICS Firmware-Version 2.6 SP2

e CU320 DP mit SINAMICS Firmware-Version 2.6 SP2

Alle anderen SINAMICS Antriebe kénnen an der PLC als Normslaves gemaf

PROFIdrive-Profil betrieben werden und gehen nicht in das Mengengerist, gemaf
nachfolgender Tabelle "Mengengerist" ein.

SINAMICS Antriebe mit PROFINET-Anschluss werden ab CNC-Software V4.5 SP1
unterstitzt.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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9.1 Einleitung PLC Antriebe

Bedienmdglichkeiten fiir PLC-Antriebe

PLC-Antriebe, die am externen Profibus DP/MPI-X136 angeschlossen sind, kénnen nicht mit
SINUMERIK Operate in Betrieb genommen werden.

PLC-Antriebe vom Typ SINAMICS S120 CU320-2 DP kommunizieren am externen
PROFIBUS PROFIBUS DP-X126 als PN-IO 0x80ES5. Die PLC-Antriebe werden mit
folgenden Bedienmdglichkeiten unterstitzt:

® Automatische Geratekonfiguration (Seite 83)
¢ SINUMERIK Bediensoftware:
- Gefihrte Inbetriebnahme (Seite 80) , mit dem Antriebsassistenten fur SERVO-DO.

Hinweis

Darlber hinausgehende (z. B. Vektorregelung) gefiihrte Inbetriebnahme-Assistenten
werden von SINUMERIK Operate nicht angeboten. Hierfir kann die zur Version
passende Inbetriebnahme-Software STARTER verwendet werden.

- Manuelle Inbetriebnahme (Seite 106) durch erfahrene Inbetriebnehmer.

e Darstellung aller Parameter der Antriebs-DOs im Bedienbereich "Inbetriebnahme" -
"Maschinendaten", z. B.

— "Control Unit MD" fiir Antriebsgerat DO1
— "Einspeisung MD" fiur DriveCLiQ-Line Module DO2
— "Antriebs MD" fir Antriebsregelungs-DO

Angezeigt werden die Parameter der integrierten Antriebe mit SINUMERIK-Sicht
sowie externe Antriebe mit SINAMICS-Sicht.

® Serien-Inbetriebnahme-Unterstitzung, in dem die Parameter dieser externen Antriebe
auch im Serien-Inbetriebnahme-Antriebsarchiv gehandelt (sichern/laden) werden.

® Topologieansichten incl. Auflistung aller gefundenen Antriebsgerate dieses Typs.

® Diagnose mit Alarmen aus diesen PLC-Antrieben deren Zeitstempel mit dem System
synchronisiert ist.

Dabei ist es erforderlich, dass folgende allgemeine Maschinendaten vorbelegt werden:
- MD13120[...] SMN_CONTROL_UNIT_LOGIC_ADDRESS

E/A-Adresse auf ein DO1-Telegramm des Typs SINUMERIK Telegramm 390
- MD13150 $MN_SINAMICS_ALARM_MASK

Bit 2 setzen -> Stérungen der externen Antriebe werden angezeigt

Bit 10 setzen -> Warnungen der externen Antriebe werden angezeigt

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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9.1 Einleitung PLC Antriebe

Mengengeriist

SINUMERIK 840D sl NCU-Typ:
Skalierung 710.3 PN 720.3 PN 730.3 PN
Antriebe (Antriebsregelungs-DO") in Summe?): 15 40 50
¢ davon der NC zugeordnete maximal: 8 31 31
e daraus resultieren dann nicht der NC zugeordnete 7 9 19

minimal:

e nicht der NC zugeordnete maximal: 15 40 50
Antriebsgerate (DO1) mit Antriebsregelungsobjekten in 9 13 15
Summe3):
e davon am virtuellen integrierten PROFIBUS maximal®: 4 6 6
e davon am virtuellen integrierten PROFIBUS minimal: 1 1 1
e davon an DP-Schnittstelle? minimal: 5 7 9
e davon an DP-Schnittstelle? maximal: 8 12 14

1 Antriebsregelungs-DO

2 X126 -~ PROFIBUS DP der integrierten PLC
X136 -~ PROFIBUS DP/MPI der integrierten PLC

3 Die Summe wird mit Alarm 380077 Uberwacht.

Randbedingungen

Durch die weitergehenden Bedienmdglichkeiten fiir die PLC-Antriebe ergeben sich folgende
Randbedingungen:

® Da durch die PLC-Antriebe eine zusatzliche Kommunikationslast entsteht, ist die Anzahl
dieser Antriebsobjekte (DO) NCU-spezifisch limitiert == Mengengerust beachten:

Alarm 380077 "PROFIBUS/PROFINET: zu viele DO: aktuell %2, maximal %3 in DO-
Gruppe %1"

® Die angezeigten Texte bei den SINAMICS-Parametern und -Alarmen kénnen abhangig
von den eingesetzten Versionen unvollstandig sein.

® Die erweiterten Bedienmdoglichkeiten werden gemeinsam von Antriebsgerat, Einspeisung
und dem Achsantrieb SERVO-DO gewahrleistet. Aus diesem Grund wird eine
gerategranulare Sicht beachtet. Alle SERVO-DO eines Antriebsgerats sind entweder der
NC oder der PLC zuordenbar.

® Maximal kdnnen alle NC-Achszuordnungen auf Achsantriebe am externen
PROFIBUS DP (X126) erfolgen.

® \Werden die Antriebe der NC zugeordnet und auf mehrere Busse z. B. DP und DP
integrated verteilt, ist darauf zu achten, dass jeder aquidistante Bus die gleichen
Takteinstellungen hat.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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9.1 Einleitung PLC Antriebe

Hinweis
Bei SINUMERIK 840D sl ist Folgendes zu beachten:

e Fir den Zugriff auf die onboard 1/Os inkl. Messtaster wird ein DO1-Antriebsgerat fir den
internen virtuellen PROFIBUS DP3 bendtigt.

e ADI4 kann nur NC-Achsen zugeordnet werden. Die Anzahl ADI4 reduziert nicht die
Maximalzahl verwalteter DO1-Antriebsgerate.

e 611U wird an SINUMERIK solution line nicht unterstitzt, hinsichtlich seiner
Ruckwirkungen nicht gepriift und somit nicht freigegeben.

Hinweis
PROFIBUS-DP

Fir alle Antriebsgerate am externen PROFIBUS DP (X126) ist zu beachten:

e Versorgung sowie das Ein- und Abschaltverhalten sind im Zusammenspiel mit den
anderen Achsen und deren Versorgung in der Projektierung vom Anwender zu beachten.

e Fir die Klemmenverdrahtung beachten Sie das Systemhandbuch "Leitfaden fur die
Maschinenprojektierung". Im einfachsten Fall ist die Rlickmeldung des Line Modules auf
die PLC-Antriebe zu verdrahten (siehe auch: Klemmenbelegung (Seite 75)).

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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9.2 Beispiel: Konfiguration der Antriebskomponenten

9.2 Beispiel: Konfiguration der Antriebskomponenten
Ubersicht
Das SINAMICS Antriebssystem fiir PLC-Antriebe kommuniziert mit der PLC Uber die
PROFIBUS DP-Schnittstelle X126. Die in diesem Kapitel beschriebene Inbetriebnahme
orientiert sich an folgender Beispielkonfiguration eines SINAMICS-Antriebsverbands:
SINUMERIK SINUMERIK Bedientafelfront mit ~ SINUMERIK
HT 8 TCU PCU 50.5
\ e = Industrial Ethernet
= PROFIBUS
SINUMERIK 840D sl mit
o DRIVE-CLIQ SINAMICS $120
NX153 [0 [ [
i |
Stromversorgung CU320-2 DP "; '\D/lc‘;lézllz Motor
Einspeisung
(Line Module)
SINAMICS $120 -
Chassis N ) =
clelcla
Hauptspindelmotor Motoren Motoren
Bild 9-1 Konfiguration

Bereits in Betrieb genommen sind:
® NCU 720.3 PN und NX15.3 mit weiteren Komponenten.

In diesem Kapitel werden in Betrieb genommen:

® (CU320-2 DP mit einer Einspeisung (Line Module) und einem Double Motor Module

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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9.3 Inbetriebnahme PLC-Antriebe

9.3 Inbetriebnahme PLC-Antriebe
9.3.1 PLC in Betrieb nehmen
Ubersicht

Voraussetzung

Kommunikations-

290

Folgende Schritte werden bei der Erstinbetriebnahme von PLC Antrieben durchgefihrt:
1. Inbetriebnahme PLC

2. PLC-Anwenderprogramm erstellen

3. Inbetriebnahme der PLC Antriebe
4

. Inbetriebnahme Kommunikation NCK < Antrieb

¢ Sie haben PG/PC mit der PLC verbunden (siehe PG/PC mit PLC verbinden (Seite 35)).

¢ Sie haben den SIMATIC-Manager gestartet und ein Projekt angelegt (siehe Ubersicht
SIMATIC S7-Projekt (Seite 37)).

® Sie haben eine SIMATIC Station-300 in das Projekt eingefiigt (siehe SINUMERIK NCU in
HW-Konfig einfligen (Seite 38)).

® Sie haben die HW-Konfig gestartet.
® Sie haben am integrierten PROFIBUS eine NCU 720.3 PN und NX15.3 konfiguriert.

Schnittstellen

Die PROFIBUS-Kommunikations-Schnittstellen von SINAMICS mussen der PLC bekannt
gemacht werden. Sie erstellen mit dem SIMATIC Manager ein SIMATIC S7-Projekt.

Dazu fiuhren Sie folgende Handlungsschritte durch:

e S120 CU320-2 DP in HW-Konfig einfiigen.

e Konfigurieren der Eigenschaften der PROFIBUS Schnittstelle.
e Konfiguration tbersetzen und anschlieend laden zur PLC.

Siehe auch: Inbetriebnahme PLC (Seite 35) fir den integrierten Antrieb.

Hinweis

Die Toolbox muss installiert sein. Zur Konfiguration wird die GSD-Datei fiir SINAMICS S120
aus der SINUMERIK Toolbox bendétigt.

Unterstitzt werden bevorzugt folgende Telegramme:

e SIEMENS Telegramm 136

e SIEMENS Telegramm 390
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Komponente S120 CU320-2 DP einfligen
Vorgehensweise:

1. Navigieren Sie im Katalog zu "PROFIBUS DP" - "SINAMICS" - "SINAMICS S120" -
"S120 CU320-2 DP":

[Hw Konfig - [SINUMERIK (Konfiguration) -- PLC_AXES] 1Ol x|
E“] Station  Bearbeiten Einfigen Zielsystem Ansicht  Extras Fenster Hilfe ;Iilll
D238 % S| e dda o %88
- o=l
3 i Suchen: I ﬁﬂ gf!l
CPU 31753 P FROFIBUS[1): DP-Mastersystem (1] }
FBrofil: I Standard j
- SIMOREG |
- SIMOVERT
B0 SINAMICS
ATBOFTRNR Po? L & SIMOTION %32
ATBOFER NG P2 L B SIMOTION £X32 SM150
4 MEK SO ) B SIMOTION £x32:2
5 e I | B SIMOTION £x32-2 SM150
g A SO0 5 FROFIBUS Integrated: DP-Mastersystem [3) E-_ SIMAMICS DCM
- SINAMICS G120
- SINAMICS G120C
e SINaM! - SINAMICS G1200
m & (151 SINUb -0 SINAMICS G130
y - SINAMICS G150
- -0 SINAMICS GL150
- 5INAMICS G150
- SINAMICS 5110
B SINAMICS 5120
g 5120CU310DP
g 5120CU302DP
_ILI g 5120 CU320
4 | » o 2 120 CU320
- SINAMICS 5150
-] SINAMICS SL150
:I:I (0) NEU 720 3PN 1/3.2) -0 SINAMICS SM120
Steckplatz Baugruppe Bestellnummer .| Fi. | M| E. | AL | Ko | """ & SINUMERIK Nx10
z CPU FIAE-FFR/DF | B0 strak s vzdz | | | | @ SINUMERIK NX103
NI MEDF s el ||| @ SINUMERIK NX15
N = R R E SIMUMERIE M<15.3
B-gg SINAMICS 5
e FRAT e []---E SINAMICS G130/G150
sraerr i (] Foer e B0 SINUMERIK
sranrr || Aol ] &0 SIPLINK
7, WK D 7] m-{seos =l
El EF R0 Hrd S A BSL3 D40-IMADD-Owee (CU320-2DP, =] &
£ A SR sl 5120) :| =
DP-Slave SINAMICS 5120 CU320-2 OP.
Dirive ES/SIMOTION-Schrittstelle, |
Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalken. [ [ [and 4

2. Ziehen Sie mit gedruckter linker Maustaste die "S120 CU320-2 DP" ins Stationsfenster
zum PROFIBUS(1): DP Mastersystem.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0 291



Inbetriebnahme PLC-gesteuerte Antriebe

9.3 Inbetriebnahme PLC-Antriebe

3. Nach Loslassen der Maustaste konfigurieren Sie die Eigenschaften der
PROFIBUS-Schnittstelle SINAMICS:

Eigenschaften - PROFIBUS Schnittstelle SINAMICS =

Alligemein  Parameter |

Adresse: i

Ubertragungsgeschwindigkeit: 12 Mbit/s

Subnetz:

--- hicht vermetzt -
PROFIBUS[1] 12 Mhbit/s

[ew...

Eigenschaften... |
Lizchen |

Abbrechen Hilfe:

4. Bestatigen Sie mit "OK".
x

Antriebsgerat/Buzadresse |

Geratefamilie:
Gerat:
Gerdteauspragung:

Wersion:

SINAMICS
SINAMICS 5120

CU320-2DP

=|
-]

pbbrechen | Hife |

5. Selektieren Sie im Auswahlfeld "Version" die Firmware-Version der Control Unit.

Hinweis

Die Firmwareversion muss mit der Version der CompactFlash Card auf der CU320-2 DP
Ubereinstimmen. Die freigegebenen Versionen fiir PLC-Antriebe entnehmen Sie der

Hochristanleitung.

6. Bestatigen Sie mit "OK".
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7. Wahlen Sie im Profibus DP-Mastersystem (SINUMERIK NCU) unter "Eigenschaften”
"Netzeinstellungen" - "Optionen" und aktivieren Sie auf der Registerkarte "Aquidistanz"

die Option "Aquidistanten Buszyklus aktivieren".

Aquidistanz | Leitungenl

DP-Zyklus [und ggf. Ti, Tao] optimieren:

HMeu berechnen |

—Anzahl PG's/0P's/TD's usw. am PROFIBUS

x|

Frojektiert: I 1 ﬁesamt:l 1

Raster:

Bouidistanter DPZyklus: | 2500 s |
[ zulazzige Zeiten [ms]: 1.500 ... 32.000 )

0.250 s

Details ... |

— Synchronization der Slave:
™ Zeiten Tiund To fiir alle Slaves gleich
[fallz nicht: Einstellen in Eigenschaften - Slaves)

lﬁms

Zeit T [Frozesswerte einlesen]:

Zeit To [Frozesswerte ausgeben]: I 3: s

Abbrechen |

Hire |

8. Ebenso aktivieren Sie in den "DP Slave Eigenschaften" der CU320-2 DP auf der
Registerkarte "Taktsynchronisation" die Option "Antrieb auf aquidistanten DP-Zyklus

synchronisieren".

Allgemeinl Konfiguration T aktsynchronisation | Querverkehr - Ubersichtl

v ‘Antrieh auf Aquidistanten DP-Zykius synchronisiereré

x|

Metzeinzstellungen in m:

lﬂquidistanter Buszpkluz aktiviert

Aquidistanter DP-Zyklus: |2'EDD Anteil Data_Exchange_Time Tdx: IU-25D

- Faktor Fiaster/Basizzeit [mz]
;'yaljﬁ?rﬁg';ac“ﬁ:‘;j [2500 - i = ., 5w
FEaktor Fiaster/Basizzeit [mz]
DP-Zyklus Tdp [ms] |2.500 = |1n = |n.250
Faktor Fiaster/Basizzeit [mz]
Zeit Ti [mg] =
[Istwerterfazsung): ID'125 = I‘I = " ID'125
Zeit To [ms] Faktor Fiaster/Basizzeit [mz]
et Ta [ms = |
[Sollwertiibernahme): ID'B?5 = I3 = & ID'125

Abgleich |

Abbrechen

Hilfe
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9. Wahlen Sie im Dialog der "DP Slave Eigenschaften" die Registerkarte "Konfiguration".

DP Slave Eigenschaften =

&llgemein  Konfiguration | Taktsynchronisationl Querverkehr - Ubersichtl Parametrierenl

Worbelegung 1=
Ohbjekt Telegrammauszwwahl Option
1 SIEMENS Telegramm 136, PZD-15M9 Kein PROFlzafe
2 SIEMENS Telegramm 136, PZD-15M9 Kein PROFlzafe
3 SIEMENS Telegramm 390, PZD-212 Ll Kein PROFlzafe
IEMENS Telegramm 371, PZD-5/8 - |

IEMENS Telegramm 391, PZD-37

IEMENS Telegramm 392, PZD-3M5
IEMENS Telegramm 393, PZ0-4121 —
IEMENS Telegramm 394, PZD-3/3 il

UbersigsiemENS Telegramm 395, PZ0-4/25 —l_’l—

EROFssE] OBkt gfigen|  Obiekt fsschen |

r— Master-Slave-Konfiguration 3

Master: [2] DP
Station: SINUMERIK

Kommentar: I =
=l

pbbrechen | Hife |

10.Selektieren Sie in der "Ubersicht" die fiir die einzelnen Objekte (Achsen und CU320-
2 DP) die bendtigten Telegramme:

"Siemens Telegramm 136, PZD-15/19" z. B. fir Drehzahlachsen
"Siemens Telegramm 390, PZD-2/2" fir CU320-2 DP

Hinweis

Das Siemens Telegramm 390 wird fir den Zeitstempel der Alarme der PLC bendétigt.

11.Wechseln Sie unter "Konfiguration" auf die Ansicht "Details", um die damit erzeugten
Eingabe- und Ausgabeadressen fiir die einzelnen Objekte anzuzeigen:

DP Slave Eigenschaften =

&llgemein  Konfiguration | Taktsynchronisationl Querverkehr - Ubersichtl Parametrierenl

Slot Antriek PROFIBUS Partner -
Typ Adre... Typ PR... |[EfA-... |Pro... |L... Einheit |Konsistenz
4 |stwwert PZD 1 |Eingang 2 2582 OB... |19 Wort  |Gesamte ..
& Sollvwert PZD 1 |Ausgang 2 2582 OB... |15 Wort  |Gesamte ..
5] Achstrenner
7 |stwwert PZD 1 |Eingang 2 330 OB... |19 Wort  |Gesamte ..
g Sollvwert PZD 1 |Ausgang 2 330 OB... |15 Wort  |Gesamte ..
i) Achstrenner
10 |lstwert PZD 1 |Eingang 2 288 OB.. |2 |Wort |Gesamte .
11 Sollvwert PZD 1 |Ausgang 2 288 OB.. |2 |Wort |Gesamte .
12 -
[bersicht & Details / | 4] i B

EHDFIsafe...l Siot ginfiigen | | Siatfschen |

r— Master-Slave-Konfiguration 3

Master: [2] DP
Station: SINUMERIK

Kommentar: I =
=l

pbbrechen | Hife |
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Zur Unterstutzung der automatischen Gerateinbetriebnahme mussen die Eingabe- und
Ausgabeadressen identisch sein, da die Adressen im PLC-Anwenderprogramm fir
FB283 bendtigt werden.

Siehe auch: PLC-Anwenderprogramm erstellen (Seite 296)
12.Bestatigen Sie mit "OK".

[Hw Konfig - [SINUMERIK (Konfiguration) -- PLC_AXES] =]
E“] Station  Bearbeiten Einfigen Zielsystem Ansicht  Extras Fenster Hilfe _|ﬁ||1|

DS%E § &2 ddal|Dha| 8w

= Bix|
|.—| [0y WCU [ ] Suchen: I ﬁﬂ gf!l
CPL 317F-3 Pi FROFIBUS[1): DP-Mastersystem (1]
Brefil I Standard j
- SIMOREG ]
{:l SIMOVERT
-0 SINAMICS

----- B SIMOTION Cx32

----- B SIMOTION Cx32 SM150

----- & SIMOTION Cx32:2

----- & SIMOTION Cx32:2 5M150
- SINAMICS DCM

B0 SINAMICS G120

B SINAMICS G120C
B0 SINAMICS G120D
B0 SINAMICS G130
E
E
E
E

FROFIEUS Integrated: DP-bastersystem (3]

1

B3 SINAMIL

L

70 SINAMICS G150
70 SINAMICS GL150
70 SINAMICS GM150
#-C0 SINAMICS 5110

15 SINUM

= EID SINAMICS 5120
‘I I _’I—I & S120CU30DP
S120 CU320
:I:I (1] 5120_CU320 2 DP i B

-0 SINAMICS 5150

Slat Baugru... | TelegrammauswahlAYorbelegung ... | E-Adresse Addre.. | K.
-] SIMAMICS S5L150

4[] Oeve Dot | SEMENS Tolaaamm 136 AED-TA08 | 288 308 - Sg SINAMICS SM120

&[] OeveDas | SEMENS Tatamanm 156 AED-T878 SEEE | & SINUMERIK NX10

&I | rimies 1L B SINUMERIK NX10.3

T ] OebeDas | SEMENS Talagamn 106 AED-IA08 AR 87 | | L |l & SINUMERIK NX15

E ] Oeve Do | SEMENS Tatamamm 136 FED-TA78 e L S R & SINUMERIK NXT5.3

£ | S g SINAMICS §

| (] Seve Dais | SEMENS Tabymanm ST A70040 SRR B g SINAMICS G130/6150 L

2| e Dais | SEMENS Tabmanm ST A0S0 SRR -0 SINUMERIK

1; - SIPLINK

=-[3 SIPOS

14 .77 Aafaitars EEL NGERATE LI

15 E5L3 040-1MA00-Oxx [CU320-2DP, - £<|

16 5120) —

17 DP-Slave SINAMICS 5120 CU320-2 DP.

) LI Crive ES/SIMOTION-Schnittstelle, LI
Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalken, | | And 7

Speichern/Ubersetzen/Laden in Baugruppe
Vorgehensweise:
1. Wéhlen Sie das Meni "Station" — "Speichern und Ubersetzen".

2. Klicken Sie die Schaltflache "Laden in Baugruppe", um die Konfiguration zur PLC zu
laden.

Siehe auch: Hardware-Konfiguration beenden und in PLC laden (Seite 48).

Im nachsten Schritt erstellen Sie das PLC-Anwenderprogramm.
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9.3.2 PLC-Anwenderprogramm erstellen

Voraussetzungen

Dieses Kapitel beschreibt die Projektierung von PLC-Antrieben, die nicht als NC-Achsen
betrieben werden sollen. Dafiir sind im PLC-Anwenderprogramm folgende Erweiterungen
der Funktionsbausteine erforderlich:

Sie bendtigen zusatzliche S7-Funktionsbausteine von der SINAMICS-Toolbox = V2.1.

Die SINAMICS-Toolbox ist auf der SINUMERIK-Toolbox im Verzeichnis BSP_PROG
vorhanden. Der Pfad ist versionsabhangig z. B.:
\8x0d\040504\BSP_PROG\SINAMICS_V21.zip.

In dieser zip-Datei ist ein Handbuch in mehreren Sprachen enthalten.
AuBerdem im Internet verfligbar unter folgendem Link:

SINAMICS-Toolbox V2.1
(http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/25166781)

Beispiel mit konstanter Drehzahl (Lifter, Pumpe)

Vorgehensweise:

1.

Sie haben bereits ein Projekt angelegt und befinden sich im Grundbild des SIMATIC-
Managers.

Wihlen Sie das Menii "Datei" - "Offnen" und anschlieRend die Registerkarte
"Anwenderprojekte".

3. Offnen Sie das Beispielprojekt.

Beispiel fir OB1

Kopieren Sie die Bausteine FB283, FC70, DB70 und DB283 sowie alle UDT300xx in lhr
bestehendes Projekt.

Da der DB70 von einem anderen Anwenderprogramm belegt sein kdnnte, benennen Sie
DB70 in DB111 um!

Erstellen Sie einen neuen FC73. Verwenden Sie nicht den FC73 aus der SINAMICS-
Toolbox.

In unserem Beispiel entsprechen 4000nex der Nenndrehzahl im Antriebsparameter p2000.

Editieren Sie die Bausteine OB1, FC70 und FC73 gemal nachfolgenden Beispielen.

CALL FC70
CALL FC73
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Beispiel fir FC70

9.3 Inbetriebnahme PLC-Antriebe

CALL FB 283, DB283

NR ACHS DB := 111

LADDR := 300 //logische E/A-Adresse
LADDR_DIAG := 8186 //Diagnose Adresse

WR_PZD := P#DB111 DBX172.0 Byte 8 //Quellbereich fur Ausgange
RD_PZD := P#DB111l DBX212.0 Byte 8 //Zielbereich fiur Eingénge
CONSIST := TRUE

RESTART := FALSE

AXIS NO := B#16#3 //Antriebsobjektnummer

Signale "WR_PZD" und "RD_PzZD"
Die Signale "WR_PZD" und "RD_PZD" im Beispiel fir FC70 haben folgende Bedeutung:

Signal |Art | Ty | Wertebereich Bemerkung

p
WR_PZ |E |An |P#Mm.n Byte x Zielbereich fiir Prozessdaten Master - Slave (Steuerworte/Sollwerte)
D Y | P#DBnr.DBXm.n

Byte x

In der Regel wird hier der Achs-DB verwendet, d.h. im Pointer muss die
gleiche DB-Nummer angegeben sein wie am Formalparameter
"NR_ACHS_DB".

Die Lange des Zeigers betragt 30 Bytes bei Siemens-Telegramm 136.

RD_PZ |E |An

P#Mm.n Byte x
P#DBnr.DBXm.n

Zielbereich fur Prozessdaten Slave -~ Master (Zustandsworte/Istwerte)
In der Regel wird hier der Achs-DB verwendet, d.h. im Pointer muss die

Byte x gleiche DB-Nummer angegeben sein wie am Formalparameter
"NR_ACHS_DB".
Die Lange des Zeigers betragt 38 Bytes bei Siemens-Telegramm 136.
Beispiel fir FC73
UN E 30.0 //z. B. Schalter fur die Freigabe
SPB frei
L WH#16#47E //alle Freigaben gesetzt
T DB111.DBW 172
UE 3.7 //MCP483 - Reset
= DB111.DBX 173.7 //Stdbrspeicher rucksetzen
BEA
frei: L WH#16#47E //alle Freigaben bis auf EIN/AUS1
T DB111.DBW172
L WH#16#4000 //Nenndrehzahl im Antriebsparameter p2000
T DB111.DBW174 //Solldrehzahl high
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Projekt in die PLC laden

Sie haben die Programmierung des Anwenderprogramms abgeschlossen: Laden Sie jetzt
das Projekt zur PLC (Seite 80).

Inbetriebnahme der PLC beendet

Zur Synchronisation von PLC und NCK ist ein Reset (Warmstart) des Systems notwendig:
Reset (Warmstart) fir NCK und Antriebssystem ausldsen (Seite 80) Die LED zeigen
folgenden Zustand an:

e NCU: LED RUN leuchtet dauerhaft GRUN.
e NCU: Statusdisplay zeigt eine "6" mit einem blinkenden Punkt.
e (CU320-2 DP: LED RDY leuchtet dauerhaft GRUN.

= PLC und NCK befinden sich im zyklischen Betrieb. Die Erstinbetriebnahme der PLC ist
beendet.

Siehe auch
Im nachsten Schritt erfolgt die Inbetriebnahme der Geréte, Einspeisung(en) und Antriebe:
Geflhrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe (Seite 80)

9.3.3 PLC-Antriebe in Betrieb nehmen

Voraussetzungen

Folgende Schritte sind bereits durchgefihrt:
® Das PLC-Projekt wurde in die PLC geladen.

® Zur Synchronisation haben Sie einen Reset (Warmstart) fir den NCK und das
Antriebssystem ausgeldst.

® PLC und NCK sind nach einem Reset (Warmstart) im folgenden Zustand:
- LED RUN leuchtet dauerhaft GRUN.
— Statusdisplay zeigt eine "6" mit einem blinkenden Punkt.

= PLC und NCK befinden sich im zyklischen Betrieb.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Automatische Geratekonfiguration
Die folgende Beschreibung zur Inbetriebnahme geht kurz auf die Vorgehensweise ein:

1. Wahlen Sie den Bedienbereich "Inbetriebnahme" - "Antriebssystem".

.\ Al 21.81.12
JOG 11:19

[ibersicht Antriebssystem -
Antriebsobjekt
Achse Bus Adresse Name Nummer -
1 M CU_S_1.41:1 1 7]
SERUQ_1.41:2 2
SERUO_1.41:3 3 A
3 3 cu33d 1 ) -
ALM_3.3:4 4
SERUO_3.32 2 1)
SERU0_3.3:3 3 -
SERUO_3.3:5 5
SERUO_3.3:6 6 -
SERU0_3.3:7 7 g
Aktuelle Zugriffsstufe: Hersteller Erkennung
{iher LED

Antriebs- Einspei-

" Antriehe
gerat sungen

2. Driicken Sie den Softkey "Antriebsgerat", um die automatische Geratekonfiguration zu
starten. Wahrend der Inbetriebnahme werden Alarme im Anzeigebereich flr
Alarme/Meldungen ausgegeben.

3. Bestatigen Sie mit "OK". Danach werden Sie durch die einzelnen Schritte der
automatischen Geratekonfiguration gefiihrt.

M o 400552 + Stdrung am DP-Bus

Fiir das Antriebssystem (alle Antriebsgerate) muss eine Geratekonfiguration durchgefiihrt
werden.

Dazu wird automatisch zum Dialog 'Inbetriebhnahme > Antriebssystem > Antriehsgerite'
gewechselt.

Soll die Geratekonfiguration fiir alle Antriebsgerate durchgefiihrt werden?

Die weitere Inbetriebnahme entspricht der SINAMICS-Inbetriebnahme Uber einen
integrierten PROFIBUS: Sie werden durch die automatische Geratekonfiguration bis zur
Inbetriebnahme der einzelnen noch nicht in Betrieb genommenen Antriebsobjekte gefiihrt.
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Siehe auch

9.34

Weitere Inbetriebnahmeschritte entnehmen Sie dem Kapitel Inbetriebnahme NC-gesteuerte
Antriebe (Seite 71) ab Kapitel Automatische Geratekonfiguration (Seite 83).

Kommunikation zum Antrieb tberpriifen

Konfiguration Gberprifen

300

Die PLC-Alarme der Antriebe, die Uber die PROFIBUS-Schnittstelle X126 kommunizieren,
missen mit dem NCK einen identischen Zeitstempel haben.

Bei der Konfiguration in der Hardware-Konfiguration legen Sie dafiir das Siemens-
Telegramm 390 fir die CU320-2 DP fest. Die entsprechenden logischen Ein- und
Ausgabeadressen dieser Kommunikationsschnittstelle sind in folgendem Maschinendatum
eingetragen:

e MD13120[n] CONTROL_UNIT_LOGIC_ADDRESS
e MD13120[1]...[5] sind reserviert fir NX-Erweiterungsbaugruppen.

Hinweis

Diese logischen Adressen sehen Sie in der Hardware-Konfiguration bei der Projektierung
der DP-Slave Eigenschaften der SINAMICS Komponenten unter "Details".

Vorgehensweise:

1. Uberpriifen Sie die logische Adresse fiir CU320-2 DP im Bedienbereich "Inbetriebnahme"
- "Maschinendaten" - "Allgemeine MD":
MD13120[6] = 288

2. Drucken Sie "Reset (po)...), um die gednderten Maschinendaten zu aktualisieren.

Die Inbetriebnahme der PLC Antriebe ist damit beendet.
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9.4

Einleitung

9.4 Safety-Funktionen fir PLC-Antriebe

Safety-Funktionen fiir PLC-Antriebe

Dieses Kapitel beschreibt nur auszugsweise, wie ein PLC-Antrieb in eine
sicherheitsgerichtete Applikation integriert werden kann. Dabei wird die verdffentlichte
Ergadnzung des PROFIdrive-Profils um antriebsbasierte Safety-Funktionen ber die
PROFIsafe-Erganzung mit dem Telegramm 30 genutzt.

Prinzipielle Vorgehensweise

Literatur

Fur die Integration von antriebsbasierten Sicherheitsfunktionen sind folgende Schritte
notwendig:

® Projektierung mit SIMATIC Manager unter HW-Konfig.
® Einbettung in eine sichere programmierbare Logik (SPL).

® Projektierung abzunehmender Testfalle mit SinuCom NC ATW.

Fir die Umsetzung wird auf folgende Funktionshandbticher fir Safety-Funktionen
verwiesen, die fur sicherheitsgerichtete Ausfiihrung bindend sind:

® Funktionshandbuch SINUMERIK 840D sl "Safety Integrated"

® Funktionshandbuch SINAMICS S120 "Safety Integrated", Kapitel: "Aufbau des
Telegramms 30".

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0 301



Inbetriebnahme PLC-gesteuerte Antriebe

9.4 Safety-Funktionen fir PLC-Antriebe

941 PROFIsafe projektieren

Voraussetzung

Um PROFIsafe zu projektieren, wird vorausgesetzt, dass die Option"S7 Configurations

Pack" installiert ist

Bedienfolge PROFIsafe projektieren

302

Vorgehensweise:

1. Wahlen Sie fir dieses Telegramm im Auswahlfeld "Option" das PROFIsafe

Telegramm 30.

DP Slave Eigenschaften

&llgemein  Konfiguration | Taktsynchronisationl Querverkehr - Ubersichtl Parametrierenl

x|

Worbelegung 1=
Ohbjekt Telegrammauszwwahl Option :
1 SIEMENS Telegramm 136, PZD-15M9 PROFlzafe Telegr 30 LI
2 SIEMENS Telegramm 136, PZD-15M9 &in PROFlzafe
3 SIEMENS Telegramm 390, PZD-242
FROFIsafe Telegr 31
FROFIsafe Telegr 901
B
iibersicht £ Detailz 7 1|« [ o[
BROFlssfe . | Objekt ginfligen|  Obiekt fsschen |
r— M aster-Slave-Konfiguration 1
Master: [2] DP
Statior: SIMUMERIE.
Kommentar: I ﬂ
pbbrechen | Hife |

2. Stellen Sie unter der Registerkarte "Details" die Ein-/Ausgangsadressen ein. Die
PROFIsafe-Option bendtigt zusatzlich 6 Bytes.

DP Slave Eigenschaften

&llgemein  Konfiguration | Taktsynchronisationl Querverkehr - Ubersichtl Parametrierenl

x|

Slot Antriek PROFIBUS Partner =
Typ Adre... Typ PR... |[EfA-... |Pro... | L. Einheit |Konsistenz
4 PROFlzafe Ein-f&usgany |2 1] OB... |66 |Byte |Gesamte ...
& |stwwert PZD 1 |Eingang 2 2582 OB... |19 Wort  |Gesamte ..
B Sollvwert PZD 1 |Ausgang 2 2582 OB... |15 Wort  |Gesamte ..
7 Achstrenner
g |stwwert PZD 1 |Eingang 2 330 OB... |19 Wort  |Gesamte ..
9 Sollvwert PZD 1 |Ausgang 2 330 OB... |15 Wort  |Gesamte ..
10 |Achstrenner
11 |stwwert PZD 1 |Eingang 2 288 OB.. |2 |Wort  |Gesamte ..
12 |Sollwert PZD 1 |Ausgang 2 288 OB.. |2 |Wor |Gesamte .| *
[bersicht & Details § I | _>|_I
BROFlssfe . | Sict eifiigen | | Siatfschen |
r— M aster-Slave-Konfiguration 1
Master: [2)DP
Statior: SIMUMERIE.
Kommentar: I ﬂ
pbbrechen | Hife |

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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3. Driicken Sie die Schaltflache "PROFlsafe...", um die F-Parameter einzustellen.

4. Um den Parameter "F_Dest_Add" zu andern, wahlen Sie in der Spalte "Parametername"
"F_Dest_Add" und driicken Sie die Schaltflache "Wert andern...".

x
F-Parameter |
Farametername | wiert | Hex Witertt Sl |
F_SIL siL2
F_CRC_Length 3-Byte-CRC
F_Par_‘ersion 1
F_Source_Add 2002

dd 200 ca
150

Aktueller F-Parameter-CRC [CRCT) hexadezimal:

9FO0

Abbrechen | Hife

5. Uberpriifen Sie folgende Werte/Einstellungen:

— Der Wert des Parameters "F_Dest_Add" muss in p9610 und p9810 des
entsprechenden Antriebs als Hexadezimalwert (z. B. 200qez entspricht C8hex)
eingetragen werden.

— Der Wert der "F_Source_Add" muss mit dem der anderen verwendeten PROFIsafe-
Module tbereinstimmen und auch in
MD10385 $MN_PROFISAFE_MASTER_ADRESS eingetragen werden.

— Es muss sichergestellt sein, dass fur alle PROFIsafe-Baugruppen die gleiche
Quelladresse eingestellt ist.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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942

Einleitung

304

Ergebnis der PROFIsafe Projektierung:

FI%HW Konfig - [SINUMERIK (Konfiguration}) - PLC_AXES]

(=] ]
E“] Station  Bearbeiten Einfigen Zielsystem Ansicht  Extras Fenster Hilfe ;Iilll
DS%E § &2 ddal|Dha| 8w
- Bix|
Sucher: I ﬂtﬂ ﬂi,|=
CPU 31753 i FROFIBUS[1): DP-Mastersystem (1] }
Profil: I Standard j
-] SIMOREG -]
{:l SIMOVERT
AX1a0 -0 SINAMICS
XIA0PTA (| Pof? V| HEEWREL O e E SIMOTION C32
MIEDPE R Pat2 1 B SIMOTION Cx32 SM150
4 MoKesODs & SIMOTION Cx32:2
5 cagibst 1 B SIMOTION Cx32-2 SM150
[ HAE 8400 o PROFIBUS Integrated: DP-Masterspstem (3]

7] SIMAMICS DCM

1

B3 SINAMIL

4

L

B

-0 SINAMICS G120
-0 SINAMICS G120C
-0 SINAMICS G120D
-0 SINAMICS G130
-0 SINAMICS G150
-0 SINAMICS GL150
-0 SINAMICS GM150
-0 SINAMICS 5110
20 SINAMICS 5120
@@ 5120 CU30DP
@ 5120 CU302DP
~@@ S120CU320

:I:I (1] 5120_CU320 2 DP

-0 SINAMICS 5150
-0 SINAMICS SL150

% Baugrup... | Telegrammauswahl/orbelegung E-Ade.. | Adde.. | Komm.. -0 SINAMICS SM120

4 _|[| Arrat b ARG Telar 2T a5 |a.& N B SINUMERIK NX10

7 || frwlats | SEMENS Tabamamm 16 AI5AS A ww| || @ SINUMERIK Nx10.3

£ e Dt | SEMENE Tekamanm 196 D T05 e |l B SINUMERIK NX15

7 | oredws A O | A B SINUMERIK NX15.3

G [ DDtz | SEMENS Tekamamm 136 FEDTETS | BB F-gg SIMAMICS §

F || Orelas | SEMENS Tatumanm 156 FED-T50E . F-gg SINAMICS G130/G150  —
70 || Do D &3 SINUMERIK

77 || e Dars | SEMENS Telaamn 39 FEDSE R - SIPLINK

7 | [ Do Dotz | SEMENS Teagams 290 FEDEE 05T =0 SIF0S i =l

‘]3 .77 Wtsitara FEI MIGERATE

12 g%g]mm MADD- D (CLI320-2D P, i’ E
15 DP-Slave SINAMICS 5120 CU320-2 DP.

16 hd|

Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten,

Drive ES/SIMOTION-Schnittstelle, ;I

| | [ 4

Beispiel: Einbettung in eine sichere programmierbare Logik (SPL)

Folgende Maschinendaten und Dateien sind bei der Einbettung des Telegramms 30 in eine
sichere programmierbare Logik zu berlcksichtigen:

NC-Maschinendaten
Antriebs-Maschinendaten
Datei "safe.SPF"

PLC-Programmerweiterung

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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NC-Maschinendaten
e Nicht fett: Werte bereits durch PROFIsafe / F-Send/F-Rec verwendet.
® Fett: Hinzugekommene Werte durch Telegramm 30.

Anschlieftend wird beispielhaft die SPL-PROFIsafe-Projektierung fiir die basic safety
functions STO ohne SSI aufgezeigt:

Archivauszug Kommentar

CHANDATA (1)

N10385 $MN PROFISAFE MASTER ADDRESS='H50007d2'

N10386 $MN PROFISAFE IN ADDRESS[0]='H50000c8' ;=> Eintrag aus HW-Konfig
N10387 $MN PROFISAFE OUT ADDRESS[0]='H50000c8' ;=> Eintrag aus HW-Konfig
N10390 $MN PROFISAFE IN ASSIGN[0]=9011 j=> INSE[9] f4r S STW1.0 No

Safe Torque Off

;=> INSE[10] fur S_STW1l.1 No
Safe Stop 1

;=> INSE[11] fur S _STW1.7
INTERNAL_ EVENT ACK

; no extended functions

N10400 $MN_PROFISAFE_OUT_ASSIGN[O]:9011 ;=> OUTSE[9] far S _ZSW1.0
Power Removed
;=> OUTSE[10] fur S _ZSwWl.1
Safe Stop 1 not active
;=> OUTSE[11] fur S_ZSW1.7
INTERNAL EVENT
; no extended functions

N13300 $MN_PROFISAFE IN FILTER[O]='H83'

N13320 $MN_PROFISAFE OUT FILTER[0]='H83'

Antriebs-Maschinendaten
® Hinzugekommene Werte durch Telegramm 30:
p9601=p9801=0x8
p9610=p9810=0xC8

Datei "safe.SPF"

Programmbeispiel Kommentar
IDS = 40 DO $A OUTSE[09] = $A INSE[2] ;wenn Haube verriegelt dann Abwahl STO
IDS = 41 DO $A OUTSE[10] = $A INSE[2] ;wenn Haube verriegelt dann Abwahl SS1

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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PLC-Programmerweiterung

Programmbeispiel

U "SPL".SPL_DATA.INSEP[2];

= "SPL".SPL DATA.OUTSEP[9] ;
= "SPL".SPL_DATA.OUTSEP[10] ;

Kommentar

// => Haubenschalter verriegelt?
// $A_OUTSE[9] =1 => Abwahl STO
// $A_OUTSE[10] =1 => Abwahl SS1

//Freigabe AUS1 setzen:

UN "SPL".SPL _DATA.INSEP[9]; // => kein STO?
UN "SPL".SPL DATA.INSEP[10]; // => kein SS1?
U E 0.0; // natlUrlich nur wenn AUS1 auch per Schalter

gefordert wird

"CU320_A".Speed Control.WR PZD DREHZAHL.STW1

.Ausl;
943 Projektierung abzunehmender Testféalle mit SinuCom NC SI-ATW
Voraussetzung

SinuCom NC SI-ATW, das fir die Abnahme sicherheitsgerichteter SINUMERIK Safety
Integrated Funktionen verwendet wird, kann auch herangezogen werden, um bestimmte
antriebsbasierte Safety Funktion abzunehmen. Das nachfolgende Beispiel fiur STO (Sicher
abgeschaltetes Moment)/SH (Sicherer Halt) eines externen SINAMICS CU3xx-Geréts zeigt
diese Funktionen auf.

Die Safety Integrated-Alarme von 27000 bis 27901 werden bereits per Voreinstellung
angezeigt.

Hinweis

Far die sicherheitsgerichtete Abnahme sind die Funktionshandblcher, wie in Kapitel Safety-
Funktionen fur PLC-Antriebe (Seite 301) angegeben, bindend.

Prinzipielle Bedienmdglichkeiten beim Ablauf ATW

306

Die Tests fir die Antriebe der CU320 werden Uber die "Funktionszusammenhéange" in den
ATW integriert. Bei den Parametern gibt es zwei Moglichkeiten:

1. Im Ergebnisfeld werden die Inhalte der Parameter eingetragen.

2. Im Bedingungsfeld stehen die "Soll"-Werte und im Ergebnisfeld wird nur bei
Ubereinstimmung mit "OK" bestatigt.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Test 1: Kontrolle der Versionsparameter

9.4 Safety-Funktionen fir PLC-Antriebe

inuCom NC - [§] Abnahme priifung]
Dokl Bearbeken Dielsystem [Disgnose Extras  #rckcht Ferster 7
21 G T T T R 4
Plitc des Tots Test der Funktionszusammenhange s
.VU“WO' Dunch diesen Tes @dmg,m&mrﬂmm&mmgm 3
{} Infiormationen zur Vorlage Ubeswachungsiunktion urd Beiiebsan/S encork bastehen [U320_Kortiole_Weesions_b
) Ubersicht Waimung
(3 Funklionszusammenhange Bei der Konfigurierung und beim Test dar El
! J320_Kontrolle MO Sicherheitsfunklionen muss die Sicherheit des
| CU320 _Kentrolle SHUberwachun| | [Bedienpersonals oberste Prioritat haben Test stabon
CU320_5T0 DO
Bl weck
‘ﬁ Feri = iz Durch diegen Test werden die Abschalipfade aller Antriebe
9 mit Safety Integrated anhand einer Zwangsdynamisierung
geprif.
Vorgang
Firrrmare-ersion auf der CU320:
018 = xx. w0 xx
Alle Antriebe auf der CU320:
Firrriwrara: D120 = w0
Skvarsion: 13770 = yy ¥y vy
[ Dieser Test ist iii dese Maschine richt erforderich
< >
< Zutick i Wetet> | Fertigeellan | Abbracher
JBereit me_sim_<130_neul: 192168184 BB BB UF niUm [AF 2
Bild 9-2 Test 1: Kontrolle der Versionsparameter

o SinuCom NC - [51 Abnahmepriifung]
P Dstel Bearbeen Ziekystem Disgnose Extras Arcicht Ferster 7
2= S T g
iste des Tesls Test der Funktionszusammenhange Eigebrine
oelage: Geben Sie Informationan 2um Test an und wihien Sie, ob e aifolgresch duchgefuint wurds odee 1
[ Informationen zur Vorlage fehigeschiagen it 1320 Kontole Veesicas b
L Ubersicht Testbezeichnung  [CU320 Konirale_Vession:_MD
[ Funktionszusarmmenhinge . P s Mk ser | Erabes
5 CU320_Kontralle_Versions_MO. ([ [Tests
1 C320 _Kontolle SHOberwachun | [antiestn 0128=m mmmm & ||
! Cu30.STO_ DO Antieb 13770y 19,9048 Testesgebmisze
{ cus20_STo_DO? e = fischen
Ferii Aninieblld 0128«
¥ Feriig Mma??u-:;:.: [Geben S de Testargebnisse und Bacbachtungen ein]
Eurlrieb 0 107 2B=i0 sem w0t
jariebld IT7-pyp s o
b
o
* L2
< Zuniick. I weber > | Fertigstellan | Abbrachen
| EE me_sin_4130_neul: 192168164 B BB [UF MUK [AF
Bild 9-3 Test 1: Kontrolle der Versionsparameter
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Test 2: Kontrolle der SI-Uberwachungstakte

Test der Funktionszusammenhange

Ergebnizse
Geben Sie Informationen zum Test an und wahlen Sie, ob er erfolareich durchgefiiht wurde ader CU320 _Kantrolle
fehlaeschlagen ist Sl-Uberwachungstakt

Testbezeichnung [CU320 _Kontrolle $1-)bemachungstakt

Eedingung 2ur Auslosung des Ergebnis
Tests

Test emeut
durchfuhren

Anttieb01 3780=we me e A |ok

Antrieb01 r3880=yy yu py. .
antieb02 13780 st e [ oo
Antrieb02 1388 0=y .y g
Antneb03 r37B0=wm w1

Antneb03 r3880=pp ey

Antrieb0d 1378 0=mm w1 Nachsten Test
.?nltr[:eﬂdr r%ﬂwy.w.yy.yy o durchfihien

" wenn 13730 und 19880 den Yorgaben nicht entspricht

|Teststatl.|s Erfolgreich/Fehlgeschlagen setzen

Bild 9-4 Test 2: Kontrolle der SI-Uberwachungstakte

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Test 3: Test der Sicheren Abschaltung (STO). Fir jeden Antrieb gibt es einen Test.

Liste der Tests

IWotlage:
Ty Informationen zur Vorlage
T Ubersicht
& Funktionszusammenhénge
o CU320_Kontrolle_Yersions_MD
J CIU320 _Kontrolle S-Uberwachun
. CU320_STO_DON
! Ccus20_STO_DOZ

Test der Funktionszusammenhange
Durch diesen Test wird kontrolliert, ob die richligen Furktionszusammenhange zvaschen akliver

Warnung

Bei der Konfigurierung und beim Test der
Sicherheitsfunktionen muss die Sicherheit des
Bedienpersonals oberste Priontat haben.

Ubenwachungsfunklion und Betiebsart/Sensorik bestehen

Test starten

Zweck

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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% Ferti Durch diesen Test werden die Abschaltpfade aller Antriebe
' 9 mit Safety Integrated anhand einer Zwangsdynamisierung
geprift.
Vaergang
1. Anfangszustandfntrieb irn Zustand "Betnebsbereit™
(p0010 = 0y9772.0 = 97721 = 0 (STO abgewahlt und
inaktiv - CUN9872.0 = ¥3872.1 = 0 (S5TO abgewahlt und
inakt - MNUS773.0=r9773.1=0 (STO abgewahlt und
inaktiv - Antrieb)2. Antrieb verfahren3. Uberprifen, dass der
erwartete Antrieb fahrtd, YWahrend des Werfahrbefehls STO
anwahlen
[ Dieser Test ist fur diese Mazchine nicht erforderich
Bild 9-5 Test der Sicheren Abschaltung
iste det Tests Test der Funktionszusammenhange
orlage: Geben Sie Informationen zum Test an und wahlen Sie, ob er edolgreich durchgefuihit wuide odes
Oy Informationen zurVorlage fehigeschlagen ist
g Ubersicht Testhezsichnung  |CU320_5T0_DO1
Funldionszusammenhange Bedmgung 201 Aislaung des o Test emaut
' CU320_Konirolle_Versions_MD || [Tests F durchiiduen
o CU320 _Kontralle S-Uberwachun|| [5 Folgendes iibepriifen: ok
& CU320_STO_DOM a) Antieh irudell aus Gt e
e b] Keine Safely-Sbningen S
!. CU320_5TO_DO2 und Watrungen (10945, loschen
¥ Fertig 2122,12132)
cl 19772 0= 97721 =1
d)e38720=193721=1 Machsten Test
e| 37720 -.[3??31 =1 w durchiidhien
" Klicken Sie hier, wenn der Funklionszusammenhang als UNGULTIG
getestet wuide.
Bild 9-6 Test der Sicheren Abschaltung
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Daten sichern und verwalten 1 O

10.1 Daten sichern

Zeitpunkt der Datensicherung
Zur Durchfiihrung einer Datensicherung sind folgende Zeitpunkte empfehlenswert:
® nach einer Inbetriebnahme
e nach Anderung von maschinenspezifischen Einstellungen
® nach dem Austausch einer Hardware-Komponente
® bei einer Software-Hochriistung
e vor dem Aktivieren von speicherkonfigurierenden Maschinendaten
Datensicherung von DRIVE-CLiQ Motoren:

Es wird empfohlen, die Daten der DRIVE-CLiIQ Motoren auf CompactFlash Card zu sichern.
Dazu muss der Parameter p4692 = "1" gesetzt werden.

Inbetriebnahmearchive erstellen und einlesen
Es gibt folgende Méglichkeiten, Archive zu erstellen und wieder einzulesen:
e Uber den Softkey "IBN Archive" werden folgende Optionen angeboten:
— Inbetriebnahmearchiv erstellen
— PLC-Hardware Hochrustarchiv (nur SDB) erstellen
— Inbetriebnahmearchiv einlesen
— Archiv Originalzustand erstellen
— Archiv Originalzustand einlesen

e Uber den Softkey "Systemdaten" kénnen Archive gezielt aus der Datenstruktur
ausgewahlt und eingelesen werden.

Ein Inbetriebnahmearchiv wird als Datei vom Typ "*.arc" gespeichert.

Hinweis
Archive dieses Typs kdnnen mit der Inbetriebnahme- und Servicesoftware SinuCom ARC
bearbeitet werden.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10. 1 Daten sichern

Welche Daten werden gesichert?

Komponenten Daten
NC-Daten ¢ Maschinendaten

e Setting-Daten

e Optionsdaten

e Globale (GUD) und lokale (LUD) Anwenderdaten
o Werkzeug- und Magazindaten

e Schutzbereichsdaten

o R-Parameter

¢ Nullpunktverschiebungen

e Kompensationsdaten

o Werkstilicke, globale Teile- und Unterprogramme
e Standard- und Anwenderzyklen

e Definitionen und Makros

e mit Kompensations- e QEC - Quadrantenfehlerkompensation
daten e CEC - Durchgang/Winkligkeit-Kompensation

e EEC - Spindelsteigung-/Geberfehler-Kompensation

Hinweis: Das Archivieren der maschinenspezifischen
Kompensationsdaten ist nur dann sinnvoll, wenn die Inbetrieb-
nahmedatei wieder in dieselbe Steuerung geladen wird.

e mit Compile-Zyklen Die Option Compile-Zyklen (*.elf) wird nur angezeigt, wenn auch
Compile-Zyklen vorhanden sind.
PLC-Daten e OB (Organisationsbausteine)

e FB (Funktionsbausteine)

e FC (Funktionen)

e DB (Datenbausteine)

e SFB (Systemfunktionsbausteine)
e SFC (Systemfunktionen)

e SDB (Systemdatenbausteine):

Mit den Systemdatenbausteinen sichern Sie nur die Hardware-
Projektierung und keine Programmlogik.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Komponenten Daten
Antriebs-Daten wahlweise im Binar- oder ASCII-Format
HMI-Daten e Texte: PLC-Alarmtexte, Zyklen-Alarmtexte, Teileprogramm-

Meldetexte vom Maschinenhersteller
e Vorlagen: Einzelvorlagen, Werksttickvorlagen

e Applikationen: Software-Applikationen, z. B. vom
Maschinenhersteller

e Projektierungen

¢ Konfiguration: Konfigurationen inkl. Anzeige-Maschinendaten

e Hilfe: Online-Hilfe Dateien

e Versionsdaten

e Protokolle: z. B. Fahrtenschreiber, Bildschirmabziige

e Programmlisten

e Worterbucher: fir Chinese simplified und Chinese traditional (IME)
o Datensicherungen: Kanaldaten, Achsdaten, usw. im ASCII-Format

e Programme auf lokalem Laufwerk: Programme, die im
Anwenderspeicherbereich der CompactFlash Card liegen.

10.1.1 Sicherung von PLC-Daten

Betriebszustand der PLC

Bei der Erstellung eines Inbetriebnahmearchivs mit PLC-Daten ist das PLC-Abbild, das
dabei gesichert wird, abhangig vom Betriebszustand der PLC zum Zeitpunkt der Erstellung:

e QOriginal-Abbild
® Momentan-Abbild
® [nkonsistentes Abbild
Der Betriebszustand der PLC kann auf folgende Arten gedndert werden:
e Mit SIMATIC STEP 7 Manager
e Mit dem PLC-Betriebsartenschalter an der NCU:
Stellung "2" - STOP, Stellung "0" - RUN

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Bedienfolge fiir Original-Abbild

Das Original-Abbild der PLC wird durch den Zustand der PLC-Daten unmittelbar nach dem
Laden des S7-Projektes in die PLC reprasentiert.

1. PLC in den Betriebszustand STOP versetzen.

2. Das entsprechende S7-Projekt Gber den SIMATIC Manager STEP 7 in die PLC laden.
3. Inbetriebnahmearchiv mit PLC-Daten erstellen.

4. PLC in den Betriebszustand RUN versetzen.

Bedienfolge fiir Momentan-Abbild

Ist das Erstellen eines Original-Abbildes nicht méglich, kann alternativ ein Momentan-Abbild
gesichert werden.

1. PLC in den Betriebszustand STOP versetzen.
2. PLC-Daten archivieren.
3. PLC in den Betriebszustand RUN versetzen.

Bedienfolge fir inkonsistentes Abbild

Ein inkonsistentes Abbild ergibt sich, wenn ein Inbetriebnahmearchiv mit PLC-Daten erstellt
wird und sich die PLC im Zustand RUN (zyklischer Betrieb) befindet. Die Datenbausteine der
PLC werden dabei zu unterschiedlichen Zeitpunkten, mit sich zwischenzeitlich d&ndernden
Inhalten gesichert. Dadurch kann eine Daten-Inkonsistenz auftreten, die nach dem
Wiedereinspielen der Datensicherung in die PLC, im Anwenderprogramm unter Umstanden
zum Stopp der PLC fihrt.

ACHTUNG

Das Erstellen eines Inbetriebnahmearchivs mit PLC-Daten, wahrend sich die PLC im
Zustand RUN (zyklischer Betrieb) befindet, kann zu einem inkonsistenten PLC-Abbild im
Inbetriebnahmearchiv fihren. Nach dem Wiedereinspielen dieses Inbetriebnahmearchivs
fihrt die Dateninkonsistenz im PLC-Anwenderprogramm dann unter Umstanden zum Stopp
der PLC.
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10.1.2 Inbetriebnahmearchiv erstellen

Voraussetzung

Folgende Zugriffsstufen werden vorausgesetzt:

® Um ein Inbetriebnahmearchiv zu erstellen, ist mindestens die Zugriffsstufe 4
(Schlisselschalter 3) erforderlich.

® Um ein Inbetriebnahmearchiv einzulesen, ist mindestens die Zugriffsstufe 2 (Service)
erforderlich.

Um einen Topologiefehler zu vermeiden, sollte zum Einlesen eines Inbetriebnahmearchivs
der Control Unit-Parameter p9906 (Topologievergleichsstufe aller Komponenten) auf "Mittel"
eingestellt sein.

Inbetriebnahmearchiv erstellen

Serieninbetriebnahme bedeutet, mehrere Steuerungen in den gleichen Grundzustand an
Daten zu bringen. In einem Inbetriebnahmearchiv sind NC-, PLC-, Antriebs- und HMI-Daten
enthalten. Kompensationsdaten der NC kdnnen optional mitgesichert werden. Fiir eine
Datensicherung werden die Antriebsdaten als Binardaten gesichert, die nicht gelesen
werden kdnnen.

Vorgehensweise:

1. Anwahl zum Erstellen eines Inbetriebnahmearchivs: Bedienbereich "Inbetriebnahme" —
Fortschalttaste - "IBN-Archive" - Option "Inbetriebnahmearchiv erstellen":

Inbetriebnahmearchiv erstellen

Steuerungskomponenten
NC-Daten
[Imit Kompensationsdaten
PLC-Daten
[“IAntriebs-Daten

@ NC¥ Format {bindr) O nSCH Format
HMI-Daten
@ flle O Auswahl
Kommentar
Erstellt von

Schuenk-
daten

Bild 10-1 IBN Archive
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2. Wahlen Sie die Daten, die gesichert werden sollen:
— NC-Daten: mit/ohne Kompensationsdaten
— PLC-Daten
— Antriebsdaten: binar/ASCII
— HMI-Daten: Alle/Auswahl
3. Geben Sie einen Archivhamen ein.
4. Als Speicherort fiir das Archiv werden folgende Verzeichnisse angeboten:
— Archive/Anwender oder Archive/Hersteller auf CompactFlash Card oder PCU 50
— Ein logisches Laufwerk, z. B. USB-FlashDrive

Speicherorte
Fir die Archive stehen folgende Verzeichnisse zur Verfligung:
e Archive/Anwender oder Archive/Hersteller auf CompactFlash Card oder PCU 50
absolute Pfadangabe: /user/sinumerik/data/archive oder /oem/sinumerik/data/archive

e Alle projektierten logischen Laufwerke (USB, Netzlaufwerke)

Hinweis
USB-FlashDrive

USB-FlashDrives sind nicht als persistente Speichermedien geeignet.
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10.2

Anwendung

Daten verwalten

10.2 Daten verwalten

Daten verwalten

Die Funktion "Daten verwalten" dient zur Unterstitzung und Vereinfachung der
Inbetriebnahme und stellt Funktionen zum Sichern, Laden und Vergleichen von Maschinen-,
Setting-, Kompensations- und Antriebsdaten zur Verfligung.

Im Gegensatz zu einem Inbetriebnahmearchiv wird hier nur ein einzelnes Steuerungsobjekt
(Achse, Kanal, SERVO, Einspeisung usw.) im ASCII-Format (*.TEA) gespeichert. Diese
Datei kann editiert und auf andere Steuerungsobjekte vom gleichen Typ Gbertragen werden.
Die Funktion "Daten verwalten" ist auch Grundlage fiir das Kopieren von DO bei SINAMICS-
Antrieben.

Mit der Funktion "Daten verwalten" stehen folgende Mdéglichkeiten zur Verfligung:

e Daten innerhalb der Steuerung Ubertragen

e Daten in eine Datei speichern

e Daten in eine Datei laden

e Daten vergleichen

Die Funktion bedienen Sie unter "Inbetriebnahme" —» "Maschinendaten" - "Daten verwalten".

Beispiel fur "Daten innerhalb der Steuerung Ubertragen":

Q| 2
AUTO

Daten innerhalb der Steuerung iibertragen CU_l 3.3:1
E-Maschinendaten [A]

Et-Aehs-Maschinendaten
Et-Kanal-Maschinendaten

E-Settingdaten
E-Achs-Settingdaten

- Kanal-5ettingdaten
E-SINAMICS-Parameter
E&-Gontrol-Unit-Parameter

E+-Einspeisungs-Parameter

- Antriebs-Parameter
-E/A-Komponenten-Parameter
- Kommunikations—Parameter
E-Kompensationsdaten

E-Messsystemfehlerkompensationen(EEC)
- Quadrantenfehlerkompensationent QEG)

[=T

Bild 10-2 Daten verwalten
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10.2 Daten verwalten

10.2.1

Folgende Daten kénnen gesichert werden und werden unter folgendem absoluten Pfad auf
der CompactFlash Card abgelegt:

e user/sinumerik/hmi/data/backup/ec fir Kompensationsdaten

e user/sinumerik/hmi/data/backup/md fiir Maschinendaten

e user/sinumerik/hmi/data/backup/sd flr Setting-Daten

e user/sinumerik/hmi/data/backup/snx fir SINAMICS-Parameter

So iibertragen Sie Daten innerhalb der Steuerung

Daten innerhalb der Steuerung libertragen

318

ACHTUNG

Schutz der Maschine

Aus Sicherheitsgriinden sollte die Datenlbertragung von Maschinen- und Setting-Daten
nur bei gesperrten Freigaben erfolgen.

Vorgehensweise:

1.
2.
3.

Wahlen Sie die Option "Daten innerhalb der Steuerung Ubertragen".
In der Datenstruktur wahlen Sie die Quelldaten aus und Bestéatigen Sie mit "OK".

Wahlen Sie in der Auswahlliste ein Objekt aus, z. B. eine andere Achse oder ein anderes
Antriebsobjekt, auf das Sie die Daten Ubertragen wollen und bestatigen Sie mit "OK".

Beachten Sie die Sicherheitshinweise und lberpriifen Sie die Freigaben an der Maschine
sowie des Antriebs.

. Bei Antriebsdaten werden die Daten mit dem Softkey "Laden" auf das Zielobjekt

Ubertragen.
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10.2.2 So speichern und laden Sie Daten

Daten in eine Datei speichern
Vorgehensweise:
1. Wabhlen Sie die Option "Daten in eine Datei speichern".

2. In der Datenstruktur wahlen Sie die Daten, die Sie in eine Datei speichern wollen und
bestatigen mit "OK".

3. Als Speicherort wahlen Sie ein Verzeichnis oder ein USB-Speichermedium und geben
einen Namen ein.

Hinweis

SINAMICS-Parameter

Beim Speichern der Antriebsdaten werden 3 Dateien erzeugt:

e eine Binar-Datei (*:ACX), die nicht lesbar ist.

e eine ASCII Datei (*.TEA), die im ASCII-Editor bearbeitet oder gelesen werden kann.

e eine Protokolldatei (*.log), die im Fehlerfall Meldetexte enthalt oder bei erfolgreicher
Speicherung leer ist.

Daten aus einer Datei laden

ACHTUNG

Schutz der Maschine

Aus Sicherheitsgriinden sollte die Datenibertragung von Maschinen- und Setting-Daten
nur bei gesperrten Freigaben erfolgen.

Vorgehensweise:
1. Wahlen Sie die Option "Daten aus einer Datei laden".
2. In der Datenstruktur wahlen Sie die gespeicherte Datei und bestatigen mit "OK".

3. Wahlen Sie in der Auswabhlliste ein Objekt aus, z. B. eine andere Achse oder ein anderes
Antriebsobjekt, auf das Sie die Daten Ubertragen wollen und bestatigen Sie mit "OK".

4. Beachten Sie die Sicherheitshinweise und tberprifen Sie die Freigaben an der Maschine
sowie des Antriebs.

5. Bei Antriebsdaten werden die Daten mit dem Softkey "Laden" auf das Zielobjekt
Ubertragen.
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10.2.3 So vergleichen Sie Daten

Daten vergleichen

Beim Daten vergleichen kénnen Sie unterschiedlichen Datenquellen auswahlen: die
aktuellen Daten auf der Steuerung oder Daten, die in Dateien gespeichert sind.

Vorgehensweise:
1. Wahlen Sie die Option "Daten vergleichen".
2. In der Datenstruktur wahlen Sie die Daten aus, die Sie vergleichen wollen.

3. Ubernehmen Sie Daten in die Liste im unteren Anzeigebereich mit dem Softkey "In Liste
aufnehmen”.

4. Entfernen Sie Daten wieder mit dem Softkey "Aus Liste I6schen".

5. Sind mehr als 2 Datenobjekte in der Liste, konnen Sie durch Aktivieren des
Kontrollkdstchens mehrere oder 2 Datenobjekte aus der Liste vergleichen.

6. Starten Sie den Vergleich mit dem Softkey "Vergleichen". Bei umfangreichen
Parameterlisten kann die Anzeige des Vergleichsergebnisses einige Zeit dauern.

7. Mit dem Softkey "Legende" blenden Sie die Legende ein und aus. Voreingestellt ist
folgende Anzeige:

— Unterschiedliche Parameter werden angezeigt.
— Gleiche Parameter werden nicht angezeigt.

— Parameter, die nicht Uberall vorhanden sind, werden angezeigt.
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11.1 SINUMERIK License Key

Grundsétzliches zu License Keys

Wird fir ein Produkt eine Lizenz benétigt, erhalt man mit dem Erwerb der Lizenz ein CoL als
Nachweis fir das Recht dieses Produkt zu nutzen und einen entsprechenden License Key
als den "technischen Repréasentanten” dieser Lizenz. In Verbindung mit Softwareprodukten
muss der License Key ublicherweise auf der Hardware vorliegen, auf welcher das
Softwareprodukt ablauft.

SINUMERIK License Keys

Je nach Software-Produkt gibt es License Keys mit unterschiedlichen technischen
Eigenschaften. Die wesentlichen Eigenschaften eines SINUMERIK License Keys sind:

® Hardwarebezug
Durch die im SINUMERIK License Key enthaltene Hardware-Seriennummer besteht ein
direkter Bezug zwischen dem License Key und der Hardware auf der er verwendet
werden kann. D.h. ein License Key, der fir die Hardware-Seriennummer einer
bestimmten CompactFlash Card erzeugt wurde, ist auch nur auf dieser
CompactFlash Card gultig und wird auf anderen CompactFlash Cards als unguiltig
abgelehnt.

® Gesamtmenge der zugeordneten Lizenzen
Ein SINUMERIK License Key bezieht sich nicht nur auf eine einzelne Lizenz, sondern ist
der "technische Repréasentant" aller Lizenzen, die zum Zeitpunkt seiner Generierung der
Hardware zugeordnet sind.

Inhalt der CompactFlash Card

Die CompactFlash Card enthalt neben der System- und Anwendersoftware sowie der
remanenten System- und Anwenderdaten, die fur das Lizenzmanagement von SINUMERK
Softwareprodukten relevanten Daten einer Steuerung:

® Hardware-Seriennummer
® Lizenzinformationen einschliellich License Key

Die CompactFlash Card reprasentiert somit die ldentitat einer SINUMERIK Steuerung.
Daher erfolgt die Zuordnung von Lizenzen zu einer Steuerung immer Uber die Hardware-
Seriennummer.

Das hat den Vorteil, dass bei Ausfall einer NCU die CompactFlash Card in eine Ersatz-NCU
gesteckt werden kann und samtliche Daten erhalten bleiben.
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CompactFlash Card als Ersatzteil

Wird die CompactFlash Card einer SINUMERIK Steuerung z. B. bei einem Hardware-Defekt
getauscht, verliert der License Key seine Glltigkeit, die Anlage ist nicht mehr betriebsbereit.

Kontaktieren Sie bei einem Hardware-Defekt der CompactFlash Card den "Technical
Support". Dieser wird Ihnen umgehend einen neuen License Key zukommen lassen.
Folgende Daten sind notwendig:

® Hardware-Seriennummer der defekten CompactFlash Card

® Hardware-Seriennummer der neuen CompactFlash Card

Hinweis

Es kénnen nur CompactFlash Cards verwendet werden, die als Ersatzteil freigegeben
wurden, da nur diese der Lizenzierungsdatenbank bekannt sind.

Ermittlung der Hardware-Seriennummer

322

Die Hardware-Seriennummer ist unveranderlicher Bestandteil der Compact Flash Card.
Uber sie wird eine Steuerung eindeutig identifiziert. Die Hardware-Seriennummer kann
ermittelt werden Uber:

e Certificate of License (Col)
e SINUMERIK Bedienoberflache
e Aufdruck auf der Compact Flash Card

Hinweis
Hardware-Seriennummer und CoL

Die Hardware-Seriennummer befindet sich nur auf einem ColL der Systemsoftware oder
wenn die Lizenz geblindelt, d.h. Systemsoftware zusammen mit Optionen, bestellt wurde.
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11.2 Web License Manager

Ubersicht

Die Nutzung der auf einer SINUMERIK Steuerung installierten Systemsoftware und der
aktivierten Optionen erfordert, dass die dafir erworbenen Lizenzen der Hardware
zugeordnet werden. Im Rahmen dieser Zuordnung wird aus den Lizenznummern der
Systemsoftware und der Optionen sowie der Hardware-Seriennummer ein License Key
generiert. Hierbei wird Gber das Internet auf eine von Siemens administrierte
Lizenzdatenbank zugegriffen. Abschlieend werden die Lizenzinformationen einschlie3lich
License Key auf die Hardware tbertragen.

Der Zugriff auf die Lizenzdatenbank erfolgt Gber den Web License Manager.

Web License Manager

Uber den Web License Manager kann die Zuordnung von Lizenzen zur Hardware in einem
Standard Web Browser vorgenommen werden. Zum Abschluss des Zuordnungsvorganges
muss der License Key an der Steuerung Uber die Bedienoberflache eingegeben werden.

SI EM ENS - siemens.com

Home | English

Maotion Control
Web License Manager

User
2 e o) Herzlich Willkommen beim Web License Manager von Siemens MC
Direktzugang Barcode
Scanner Der Web License Manager ermiglicht lhnen die Online-Zuordnung ihrer Software-Lizenzen
= Kunden Login zu ginem Ziglsystem. Sie kdnnen dabei mehrere Lizenzen gleichzeitig zuerdnen. Als
. License Key anzeigen Ergebniz erhalten Sie den License Key, den Sie auf Ihr Ziglzystem Obertragen missen.

Lizenz Poel verwalten Um die Zuordnung durchfihren zu kinnen, mizssn Sie sich ber sing dar folgendan

MWutzungsinfo / Maglichkeiten anmelden:
Demonstration

i ; Divektzugang :Dieser Zugang ermoglicht lhnen, alle Lizenzen
zuzuordnen, die Sie mit giner Lieferung erhatten haben.

fiir den Betrieb sinss Barcode-Scannerz. Hisrmit kinnen Sie alle mit
ginem Barcode-Scanner erfassten Certificates of Licenze zuordnen.

i

ey — Kunden Login :Fals Sie einen persdnlichen Zugang besitzen,
? .i _? kinnen Sie das Kunden Login nutzen, um alle Lizenzen zuzuordnen,

? Direkizugang {Barcode-Scanner] : Dieser Zugang ist optimiert
f die lhnen biglang gelisfert wurden.

Internet-Links

Web License Manager (http://www.siemens.com/automation/license)

Siemens Industry Mall (http://mall.automation.siemens.com)
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11.3

Lizenzdatenbank

Zugang zur Lizenzdatenbank

Direktzugang

Die Lizenzdatenbank enthalt alle relevanten Lizenzinformationen, die fir das
Lizenzmanagement von SINUMERIK Softwareprodukten notwendig sind. Durch die zentrale
Verwaltung der Lizenzinformationen in der Lizenzdatenbank ist gewahrleistet, dass die
beziglich einer Hardware vorliegenden Lizenzinformationen, immer den aktuellen Stand
reprasentieren.

Der Direktzugang im Web License Manager erfolgt mit:
® |izenznummer
e |ieferscheinnummer

Der Direktzugang ermdglicht die Zuordnung von Lizenzen, fir die die Lizenznummern direkt
vorliegen, z. B. in Form von CoL.

Direktzugang mit Barcode-Scanner

Kunden-Login

324

Der Direktzugang im Web License Manager erfolgt mit:
e Seriennummer der Hardware
® Produktauswabhl

Der Direktzugang ermdglicht die Zuordnung von Lizenzen Uber einen Barcode-Scanner, fir
die die Lizenznummern als Barcode vorliegen, z. B. in Form von CoL.

Das Kunden-Login im Web License Manager erfolgt mit:
® Benutzername
e Kennwort

Das Kunden-Login ermdglicht die Zuordnung von allen dem Maschinenhersteller zur
Verfiigung stehenden Lizenzen, die zum Zeitpunkt des Logins geliefert und noch keiner
Maschine zugeordnet wurden. Die Lizenznummern der noch zuordenbaren Lizenzen
missen dabei nicht direkt vorliegen, sondern werden aus der Lizenzdatenbank heraus
angezeigt.

Hinweis
Zugangsdaten erhalten

Die Zugangsdaten fiir das Kunden-Login erhalten Sie tber die Siemens Industry Mall unter
der jeweilig gewahlten Region mit: "> Registrieren” (oben).
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11.4 So fuhren Sie die Zuordnung aus

Zuordnung einer Lizenz zur Hardware

1.

Ermitteln Sie die Hardware-Seriennummer und die Bezeichnung des Produkts ("Typ der
Hardware") an der Bedienoberflache Uber den Lizenzierungs-Dialog:

Bedienbereich Inbetriebnahme > Men(ifortschalt-Taste > Lizenzen > Ubersicht

Hinweis

Vergewissern Sie sich, dass die angezeigte Hardware-Seriennummer auch wirklich
diejenige ist, auf die Sie die Zuordnung vornehmen wollen. Die Zuordnung einer Lizenz
zu einer Hardware kann Uber den Web License Manager nicht mehr rlickgangig gemacht
werden.

Begeben Sie sich auf die Internet-Seite des Web License Manager.
Klicken Sie auf den fiir Sie passenden Zugang zur Lizenzdatenbank:
— Direktzugang

— Direktzugang (Barcode-Scanner)

— Kunden Login

Folgen Sie den Anweisungen im Web License Manager.

Eine Fortschrittsanzeige zeigt Ihnen die einzelnen Schritte an:

. ™1 ™1 ™1 ™1
L L L L
Login Produkt Lizenzen Lizenzen License Key
g identifizieren  auswahlen zuordnen generieran

. Uberpriifen Sie vor Bestétigung des Zuordnungsvorgangs die Zusammenfassung der

gewabhlten Lizenzen.

Hinweis

Die gewahlten Lizenzen sind nach Bestétigung unwiderruflich mit der angegebenen
Hardware durch einen generierten License Key verknUpft.

Bestéatigen Sie den Zuordnungsvorgang.

Tragen Sie nach Abschluss des Zuordnungsvorgangs den im Web License Manager
angezeigten License Key an der Bedienoberflache im Lizenzierungs-Dialog ein:

Bedienbereich Inbetriebnahme > Men(ifortschalt-Taste > Lizenzen > Ubersicht

Bestatigen Sie die Eingabe des neuen License Key durch Driicken der Taste <INPUT>.
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License Key anzeigen und per E-Mail senden

Zum Archivieren oder firr die Unterlagen der zugehdrigen Maschine, kdnnen Sie sich
zusatzlich einen License-Report mit der Zusammenstellung aller zugeordneten Lizenzen
zusenden. Folgen Sie den Anweisungen im Web License Manager unter "License Key
anzeigen".
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11.5 Wichtige Begriffe zur Lizenzierung

Produkt

Ein Produkt ist im Rahmen des Lizenzmanagements von SINUMERIK - Softwareprodukten
durch folgende Daten gekennzeichnet:

® Produktbezeichnung
® Bestellnummer

® - Lizenznummer

Softwareprodukt

Als Softwareprodukt wird allgemein ein Produkt bezeichnet, das auf einer — Hardware zur
Bearbeitung von Daten installiert wird. Im Rahmen des Lizenzmanagements von
SINUMERIK Softwareprodukten wird fir die Nutzung jedes Softwareproduktes eine
entsprechende - Lizenz bendétigt.

Certificate of License (ColL)

Das ColL ist der Nachweis der - Lizenz. Das Produkt darf nur durch den Inhaber der
- Lizenz oder beauftragten Personen genutzt werden. Auf dem CoL befinden sich unter
anderem folgende fir das Lizenzmanagement relevante Daten:

® Produktname
® - |Lizenznummer
® | ieferscheinnummer

® - Hardware-Seriennummer

Hardware

Als Hardware im Rahmen des Lizenzmanagements von SINUMERIK - Softwareprodukten
wird die Komponente einer SINUMERIK Steuerung bezeichnet, der aufgrund ihrer
eindeutigen Kennung - Lizenzen zugeordnet werden. Auf dieser Komponente werden auch
die Lizenzinformationen remanent gespeichert, z. B. auf einer -~ CompactFlash Card.

CompactFlash Card

Die CompactFlash Card reprasentiert als Trager aller remanenten Daten einer SINUMERIK
solution line Steuerung die Identitat dieser Steuerung. Die CompactFlash Card ist eine
Speicherkarte, die in die —» Control Unit von auf3en steckbar ist. Auf der CompactFlash Card
befinden sich folgende flr das Lizenzmanagement relevante Daten:

® . Hardware-Seriennummer

® |Lizenzinformationen einschliellich - License Key
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Hardware-Seriennummer

Die Hardware-Seriennummer ist unveranderlicher Bestandteil der -~ CompactFlash Card.
Uber sie wird eine Steuerung eindeutig identifiziert. Die Hardware-Seriennummer kann
ermittelt werden Gber:

® - Certificate of License
® Bedienoberflache

e Aufdruck auf der - CompactFlash Card

Lizenz
Eine Lizenz wird als Recht zur Nutzung eines — Softwareproduktes vergeben. Die
Reprasentanten dieses Rechtes sind:
e - Certificate of License (Col)
® - License Key
Lizenznummer
Die Lizenznummer ist das Merkmal einer - Lizenz, (iber das sie eindeutig identifiziert wird.
License Key
Der License Key ist der "technische Reprasentant" der Summe aller - Lizenzen, die einer
bestimmten, durch ihre -~ Hardware-Seriennummer eindeutig gekennzeichneten
- Hardware, zugeordnet sind.
Option

Eine Option ist ein SINUMERIK — Softwareprodukt, dass nicht in der Grundausfihrung
enthalten ist und fir dessen Nutzung eine — Lizenz erworben werden muss.
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12.1

Funktionalitat

Ubersicht Zyklenschutz

Mit dem Zyklenschutz kénnen Zyklen verschlisselt und anschlieRend geschitzt in der
Steuerung abgelegt werden. Die Abarbeitung von Zyklen mit Zyklenschutz in der NC ist
ohne Einschrankung mdglich.

Software-Option

Um diese Funktion zu nutzen, bendtigen Sie folgende Option: "Lock MyCycles"
(MLFB: 6FC5800-0AP54-0YBO).

Hinweis

Mit dieser Verschliisselung wird gegen keine Exportbeschrankung oder Embargovorschrift
verstofden.

Um das Know-How des Herstellers zu schitzen, ist bei den Zyklen mit Zyklenschutz jegliche
Einsicht blockiert. Im Servicefall muss der Maschinenhersteller den unverschliisselten Zyklus
bereitstellen.

Hinweis

Endkunde

Beim Einsatz von verschlisselten Zyklen eines Maschinenherstellers ist bei Problemen
ausschlieBlich der Service des Maschinenherstellers anzusprechen.
Maschinenhersteller

Der Maschinenhersteller muss beim Einsatz von verschlisselten Zyklen darauf achten, dass
die originalen unverschlisselten Zyklen versionsverwaltet archiviert werden.
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12.1 Ubersicht Zyklenschutz

Kopieren verschllisselter Zyklen

Der verschlisselte Zyklus kann kopiert werden und steht damit zur Nutzung an weiteren
Maschinen zur Verfugung.

® Verschlisselte Zyklen nur bei einer Maschine nutzen

Soll eine weitere Nutzung an einer anderen Maschine verhindert werden, dann kann der
Zyklus auch fest an eine Maschine gebunden werden. Hierzu kann das Maschinendatum
MD18030 $MN_HW_SERIAL_NUMBER verwendet werden.

In diesem Maschinendatum wird im Hochlauf der Steuerung die eindeutige Hardware-
Seriennummer der CompactFlash Card abgelegt. Wenn ein Zyklus fest an eine Maschine
gebunden werden soll, muss im Aufrufkopf des Zyklus die Seriennummer der
CompactFlash Card abgefragt werden (MD18030 $SMN_HW_SERIAL_NUMBER).
Identifiziert der Zyklus eine nicht passende Seriennummer, kann im Zyklus ein Alarm
ausgegeben und damit die weitere Bearbeitung verhindert werden. Da der Code des
Zyklus verschlusselt ist, besteht hiermit eine feste Bindung zu einer definierten Hardware.

e Verschliisselte Zyklen bei mehreren definierten Maschinen nutzen

Soll ein Zyklus fest an mehrere, definierte Maschinen gebunden werden, muss im Zyklus
jede Hardware-Seriennummer eingetragen werden. Der Zyklus muss mit diesen
Hardware-Seriennummern neu verschliisselt werden.

Handhabung verschlisselter Zyklen

Ein _CPF File kann wie ein _SPF oder _MPF File geléscht oder entladen werden. Wird ein
Archiv erstellt, werden alle verschlisselten _CPF Files mit gesichert.

® FEin verschlisselter Zyklus kann nicht direkt zur Abarbeitung angewahlt werden. Er kann
nur von einem Programm aus oder direkt in MDA aufgerufen werden.

e FEin verschlusselter Zyklus kann nicht mit der Funktion "Abarbeiten von Extern"
abgearbeitet werden.
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12.2 Vorverarbeifung

12.2 Vorverarbeitung

Datei-Erweiterungen

Vorverarbeitung

Der zu schutzende Zyklus wird auf einem externen PC mit Hilfe des Programms Lock
MyCycles verschliisselt. Der verschlisselte Zyklus hat die Extension _CPF (Coded Program
File).

Bei der Betrachtung der File-Extensions sind in diesem Zusammenhang folgende bereits
existierende Extensions relevant:

e _ _MPF "Main Program File" fir unverschlisselte Hauptprogramme; ASCII-Format
® _ SPF "Sub Program File" fir unverschlisselte Unterprogramme; ASCII-Format
e _ .CYC "Cycle" fur vorlbersetzte File; Binar-Format

Folgende File-Extensions gibt es bei verschlisselten Zyklen:

® _ CPF "Coded Program File" fir verschlisselte Dateien im Binar-Format

Die _CPF Files werden entweder nach /_N_CST_DIR , / N_CMA_DIR oder

/_N_CUS_DIR geladen. Diese Dateien sind dort sichtbar und kénnen wie Teileprogramme (
_MPF, _SPF ) abgearbeitet werden. Fir die Abarbeitung einer _CPF Datei ist nach dem
Laden der Zyklen Power-On erforderlich.

Wird kein Power-On durchgeflhrt, fihrt die Abarbeitung eines _CPF Files zu folgendem
Alarm:

16176 "Programm %3 kann erst nach Power-On abgearbeitet werden".

Hinweis

Ein Zyklus vom Maschinenhersteller kann vom Hauptprogramm aus mit dem Zyklennamen
und einer Extension, beispielsweise _SPF, aufgerufen werden. Das ist méglich im CALL-,
PCALL-Befehl oder auch direkt mit dem Namen.

Wird dieser Maschinenherstellerzyklus verschlisselt als _CPF geladen, missen alle
Unterprogrammaufrufe mit Extension auf _CPF angepasst werden.

Verschlisselte Dateien kdnnen wie auch _SPF Files vorverarbeitet werden. Um die
Vorverarbeitung zu aktivieren, muss das Maschinendatum

MD10700 $MN_PREPROCESSING_ LEVEL gesetzt sein. Aus Laufzeitgriinden wird die
Vorverarbeitung immer empfohlen.

Bei der Vorerarbeitung wird ein NC-Programm (_MPF) oder Zyklus (_SPF) von ASCII-
Format nach Binar-Format gewandelt (kompiliert). Ist zum Zeitpunkt der Abarbeitung das
Kompilat alter als der verschlisselte Zyklus-File, fliihrt das zu folgenden NC-Alarm:

15176 "Programm%3 kann erst nach Power-On abgearbeitet werden".
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12.3 Aufruf als Unterprogramm

12.3

Aufruf als Unterprogramm

Unterprogrammaufrufe ohne Extensions

Ein Verzeichnis kann eine verschlisselte Datei _CPF und auch eine unverschlisselte Datei
_SPF mit gleichem Namen, z. B. CYCYLE1 enthalten. Wird die unverschlisselte _SPF-Datei
vorverarbeitet, so liegen im Verzeichnis:

® CYCLE1.SPF ; unverschlisselter Zyklus
e CYCLE1.CYC ; Compilat unverschlisselter Zyklus
e CYCLEA1.CPF ; verschlisselter Zyklus

Bei einem Aufruf im Teileprogramm ohne Extension, z. B. N5 CYCLE1(1.2) erfolgt der Aufruf
mit folgender Prioritat:

e CYCLE1.CYC
e CYCLE1.SPF
e CYCLE1.CPF

Wenn in einem Verzeichnis nur die verschlisselte Datei ( *.CPF ) liegt, muss bei einem
Aufruf ohne Extension nichts verandert werden. Es wird die verschlisselte Datei oder ihr
Compilat aufgerufen. Im Servicefall wird eine unverschlisselte Datei ( *.SPF ) geladen. Da
diese Datei héhere Prioritat hat, wird jetzt bei gleichem Aufruf ohne Extension diese Datei
aufgerufen.

Hinweis

Eine unverschliisselte Datei und dessen Compilat haben eine héhere Prioritat als eine
verschlisselte Datei.

Unterprogrammaufrufe mit Extensions

332

Unterprogrammaufrufe mit Extension sind:
e direkter Aufruf N5 CYCLE1_SPF
e indirekter Unterprogrammaufruf ( CALL ) N5 CALL "CYCLE1_SPF"

® Unterprogrammaufruf mit Pfadangabe ( PCALL ) N5 PCALL /_ N_CMA_DIR
/_N_CYCLE1_SPF

Dabei sind folgende Extensions mdglich:

e N3_MPF; ruft die unverschllisselte Datei auf.

e N5 _SPF ; ruft den unverschlisselten Zyklus auf.

e N10 _CYC ; ruft das Compilat des unverschlisselten Zyklus auf.

e N15 _CPF ; ruft den verschlisselten Zyklus bzw. sein Compilat auf.

Wird ein bisher unverschlisselter Zyklus CYCLE1 mit _SPF aufgerufen und dieser wird jetzt
nur noch verschlisselt als _CPF geladen, missen alle Aufrufe angepasst werden.
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12.3 Aufruf als Unterprogramm

NC-Sprachbefehle mit absoluter Pfadangabe

Mit folgenden Befehlen kann vom Teileprogramm aus auf Dateien im passiven Dateisystem
zugegriffen werden. Dabei werden absolute Pfadangaben mit Extensions verwendet.

WRITE: Es kénnen keine Daten an einen _CPF File angehangt werden, Riickgabe 4
"falscher Dateityp".

READ: Es kdénnen keine Zeilen aus einem _CPF File gelesen werden, Riickgabe 4
"falscher Dateityp".

DELETE: _CPF Files kdnnen geléscht werden.

ISFILE: Es kann gepruft werden, ob ein _CPF File vorhanden ist.
FILEDATE

FILETIME

FILESIZE

FILESTAT

FILEINFO

Alle Befehle kénnen auch fur _CPF Files aufgerufen werden. Die Befehle liefern dann die
entsprechenden Informationen.
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12.4 Abarbeitung des Programms

12.4 Abarbeitung des Programms

Aktuelle Satzanzeige

Wenn ein verschlusselter Zyklus abgearbeitet wird, ist immer DISPLOF aktiv, unabhangig
von den programmierten PROC Attributen. DISPLOF und DISPLON im Satz haben keine
Auswirkung. Tritt im Zyklus ein Alarm auf, wird bei Programmierung von ACTBLOCNO nicht
die Satznummer, sondern immer nur die Zeilennummer in der Alarmzeile ausgegeben.

Basissatzanzeige

Wird ein _CPF Zyklus abgearbeitet, werden bei aktiver Basissatzanzeige weiterhin die
absoluten Satzendpunkte angezeigt. Diese Information entspricht im Einzelsatz der Anzeige
der Achs-Istwerte und kann auch dort erfasst werden.

Versionsanzeige

Wird in einem verschlisselten _CPF Zyklus im Kopf eine Version eingetragen, dann wird
diese Version im Inhaltsbild eines Zyklenverzeichnisses angezeigt genauso wie bei
unverschlisselten Zyklen.

Simulation

Bei der Abarbeitung einer _CPF-Datei in der Simulation werden die absoluten Endwerte
angezeigt.
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Neuinstallation/Hochristen 1 3

13.1

Einleitung

Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

Die CNC-Software auf der CompactFlash Card kann neu installiert oder hochgeristet
werden.

e Eine Neuinstallation ist erforderlich, wenn auf der CompactFlash Card noch keine CNC-
Software vorhanden ist (siehe Kapitel Neuinstallation (Seite 335)).

e Eine Hochrlstung ist erforderlich, wenn eine altere CNC-Software auf der CompactFlash
Card ist (siehe Kapitel Hochristen (Seite 342)).

Tools zur Neuinstallation/Hochriistung

Literatur

13.1.1

Einleitung

Sie haben Uber folgende Tools die Méglichkeit eine Neuinstallation/Hochristung
durchzufihren:

e USB-FlashDrive
e WinSCP auf PC/PG
o VNC-Viewer auf PC/PG

Eine Neuinstallation/Hochrustung bendtigt immer ein bootfahiges USB-FlashDrive. Damit
dieses USB-FlashDrive bootfahig wird, muss ein "NCU Servicesystem" darauf installiert
werden.

Diese Beschreibung sowie weitere Einzelheiten finden Sie in:

Inbetriebnahmehandbuch Basesoftware und Bedien-Software, Betriebssystem NCU (IM7)

Neuinstallation

Auf der CompactFlash Card der NCU wurde noch keine CNC-Software installiert. Die
CompactFlash Card ist leer.

Sie haben folgende Mdglichkeiten, eine Neuinstallation der CNC-Software zu veranlassen:
e Automatische Installation mittels USB-FlashDrive

® [nstallation mittels USB-FlashDrive
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Neuinstallation/Hochrtisten
13. 1 Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

e |nstallation mittels WinSCP auf PG/PC
e |nstallation mittels VNC-Viewer auf PG/PC

13.1.1.1 Automatische Installation der CNC-Software mittels USB-FlashDrive

Ablaufdiagramm

Automatische Installation

der CNC-Software mittels v
USB-FlashDrive SIM/NCK -> 7
L PLC ->0
: Stecken
Installation des USB-FlashDrive an NCU (X125)
NCU Service
Systems auf i

USB-FlashDrive Power ON NCU

-> RDY LED blinkt griin

USB-FlashDrive
mit ,NCU Service

System* vorhanden? nein (ca. 5sec)
l—
v
ja
Offnen RDY LED rot? 1

Windows Explorer )
Siehe Fehlerursache

i in der Datei

Stecken nein autoexec.log (z.B.
USB-FlashDrive an PC/PG Pfad auf Liefer-DVD: CompacFIa§h Card
i \Vol_hmi-sl\standard (export)\ zu klein)
emergency_bootsys_ncu\ nein
sw_update\autoexec.sh RDY LED OFF?
Kopieren

,autoexec.sh* und

,<cnc-sw>tgz“ nach
USB-FlashDrive Power OFF NCU

(Root-Verzeichnis)

i ’ Entfernen USB-FIashDrive‘
Umbenennen i
SIM/NCK -> 1

<cnc-sw>.tgz
nach full.tgz PLC ->3

i Power ON NCU
Entfernen
Urléschen PLC

USB-FlashDrive
Power OFF NCU SIM/NCK -> 0
& i PLC -> 0
NCU
A 4
ENDE

Power OFF2” nein
Bild 13-1 Automatische Installation mittels USB-FlashDrive
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Neuinstallation/Hochrtisten
13. 1 Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

13.1.1.2 Installation der CNC-Software mittels USB-FlashDrive

Ablaufdiagramm

Installation der
CNC-Software
mittels USB-
FlashDrive

Installation des
NCU Service
Systems auf

USB-FlashDrive
A

SB-FlashDrive mi
,NCU Service System*”
vorhanden

Offnen
Windows Explorer

:

Stecken USB-FlashDrive

an PC/PG -
i Achtung: Dateiname der
»<cnc-sw>tgz“ nur
Kopieren Kleinschreibung!

,<cnc-sw>tgz“ nach L
USB-FlashDrive
(Root-Verzeichnis)

Entfernen Stecken USB-FlashDrive
USB-FlashDrive an NCU (X125)
I Power OFF NCU System N
), r Tcu 2 nein »<System PCU ?
Anschliessen Standard-PC
Tastatur an PCU oder Opxx
‘ USB Front
Il
SIM/NCK -> 0 SIM/NCK -> 0
PLC ->0 PLC ->0
Bild 13-2 Installation der Steuerungssoftware mittels USB-FlashDrive
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13. 1 Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

Ablaufdiagramm - Fortsetzung Installation System TCU (1)

Power ON NCU

Main Menu:
6 / F6: Restore NCU Software

I

1/ F1: Recover from USB

1/ F1: Recover system from
selected file

I

l 8/ F8: OK, continue ‘

I

l 7 | F7: to confirm

|

Anzeige
,Syncing disk.. done.“?

Bild 13-3
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Power OFF NCU

Entfernen
USB-FlashDrive

l

SIM/NCK -> 1
PLC -> 3

Power ON NCU
Urléschen PLC

SIM/NCK -> 0
PLC ->0

l

Eingabe:
TCU-Name
IP-Adresse

Installation der Steuerungssoftware mittels USB-FlashDrive - Fortsetzung (System TCU)
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Neuinstallation/Hochrdisten

13. 1 Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

Ablaufdiagramm - Fortsetzung Installation System PCU (2)

Verbinden
PCU Xxxx -> NCU X120

!

Power ON
NCU /PCU

I

Boot PCU in Service mode (WXP)
(Taste 3 -> Herstellerkennwort)

D
N |

Start WinSCP Start VNC viewer
(Desktop Icon) (Desktop Icon)

I

Verbinden mit
192.168.214 1

I

Main Menu:
6 / F6: Restore NCU Software

Login to 192.168.214.1

mit
User: ,admin® 1/F1: Recover from USB
Passwort: ,SUNRISE*
i 1/ F1: Recover system
Menu from selected file
,Befehle* -> I
»Terminal 6ffnen* l 8/ F8: OK, continue ‘

I

7 | F7: to confirm ‘

Méglicher Fehler: l

Sc: ERROR: unknown option
Evtl. vorhandene Daten auf
- < - >
CompactFlash Card werden fullidata/<cnc-sw>.tgz
v geloscht ! Ursache: y

Fehlendes Leerzeichen .
zwischen -full und /data . AnZ‘elge
»Syncing disk.. done.“?

Eingabe:
,screstore -full /data/<cnc-sw>.tgz"

nein

Prompt $
erscheint
wieder?

nein Power OFF NCU l

lEntfemen USB—FIashDrive‘ SH\S{_'\(]-;CK -o> 0
i ->

SIM/NCK -> 1

.

Power ON NCU
Urléschen PLC

Bild 13-4 Installation der Steuerungssoftware mittels USB-FlashDrive -Fortsetzung (System PCU)
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13. 1 Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

13.1.1.3

Ablaufdiagramm

Installation der
CNC-Software mittels
WinSCP
auf PC/PG

SB-FlashDrive
mit NCU Service
System
vorhanden?

Kopieren
,<cnc-sw>.tgz"
nach
USB-FlashDrive
(Root-Verzeichnis)

Installation des
NCU Service

nein Systems auf

USB-FlashDrive

Power OFF NCU

Stecken
USB-FlashDrive an NCU (X125)

I

Verbinden
NCU (X127) <-> PC/PG

l

| PWRONNCU

Wenn keine Verbindung zu

l

Stande kommt unter
,Netzwerkverbindungen® die

Starten WinSCP
auf PC/PG

,Local Area Connection®
deaktivieren und wieder

l

aktivieren.

Login an 192.168.215.1
mit
User: ,admin®
Passwort:,SUNRISE*

l

Menu
.Befehle® ->
LTerminal 6ffnen“

Installation der CNC-Software mittels WinSCP auf PC/PG

A

Eingabe: /
sc restore -full /data/<cnc-sw>.tgz

Bild 13-5
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Installation mittels WinSCP auf PG/PC

,/data“ entspricht USB-Stick
an NCU X125

Evtl. vorhandene Daten auf
CF-Karte werden geldscht !

Méglicher Fehler:
Sc :ERROR: unknown option
-full/data/<cnc-sw>.tgz

Ursache:
Fehlendes Leerzeichen
zwischen -full und /data

Anzeige
,Syncing disk.. done.“?

’ Power OFF NCU ‘

Entfernen
USB-FlashDrive

l

SIM/NCK -> 1
PLC ->3

|

’ Power ON NCU ‘

l

| Urléschen PLC |

l

SIM/NCK -> 0
PLC ->0

A4

ENDE
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13. 1 Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

13.1.1.4 Installation der CNC-Software mittels VNC-Viewer auf PC/PG

Ablaufdiagramm

Installation der
CNC-Softawre mittels
VNC Viewer
auf PC/PG

Main Menu:
6/ F6: Restore NCU Software

USB-FlashDrive Installation des 1/F1: Recover from USB
NCU Service ¢

mit NCU Service _
System nein Systems auf
vorhanden? USB-FlashDrive 1/ F1: Recover system from
selected file
Kopieren l 8/ F8: OK, continue ‘
,<cnc-sw>tgz“
nach

l 7 | F7: to confirm ‘

USB-FlashDrive
(Root-Verzeichnis)

Anzeige
,Syncing disk.. done.“?

Power OFF NCU

Stecken

Power OFF NCU
USB-FlashDrive an

NCU (X125) Entfernen
USB-FlashDrive

Verbinden L
NCU (X127) <-> PC/PG
(x127) <> SIM/INC -> 1
PLC ->3

| Power ON NCU

Starten

Power ON NCU
VNC Viewer auf PC/PG "
i Urléschen PLC
TVenn keine Verbindung zu

Eingabe Stande kommt unter SIM/NC -> 0

YOI s 121 21 ,Netzwerkverbindungen* die PLC ->0
,Local Area Connection“
deaktivieren und wieder
aktivieren. v

ENDE

Bild 13-6 Installation mittels VNC-Viewer auf PG/PC
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13. 1 Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

13.1.2

Einleitung

Hochriisten

ACHTUNG

Eine Hochristung ist ab CNC-Software 2.xx mdglich.

Eine Hochristung von anderen Software-Sténden ist unzuléssig. In diesem Fall muss eine

Neuinstallation erfolgen.

Bei einer Hochrustung bleiben alle Anwenderdaten auf der CompactFlash Card in den
Verzeichnissen /user, /addon, /oem und der Lizenzschlussel erhalten.

Vor jeder Hochriistung Datensicherung durchfiihren:
— NC-/ PLC-/Antriebs-Archiv

— PLC-Projekt laden in PC/PG (STEP 7)

— Lizenzschlussel

Vor dem Uberschreiben einer lizenzierten CompactFlash Card ist eine Sicherung des
Lizenzschlissels unbedingt notwendig.

Der Schlissel ist in der Datei "keys.txt" enthalten und liegt im Pfad /card/keys/sinumerik.
Das Sichern des Schlussels kann z. B. mit WinSCP vom PG/PC aus erfolgen.

Die Lizenzen sind fest an die CompactFlash Card (Card-ID) gebunden und kénnen nur
auf dieser Karte genutzt werden.

Hinweis

Mit der Kartennummer kann der LizenzschlUssel Uber den Web License Manager
(Seite 323) zuriickgelesen werden.

Hochriistmdglichkeiten

342

Sie haben folgende Méglichkeiten, eine Hochriistung der CNC-Software zu veranlassen:

Automatisches Hochrusten mittels USB-FlashDrive
Hochristen mittels USB-FlashDrive

Hochristen mittels WinSCP auf PG/PC
Hochristen mittels VNC-Viewer auf PG/PC

Hinweis

Vor dem Hochriisten kénnen Sie ein Backup der kompletten CompactFlash Card
durchfiihren. Dieses Backup kénnen Sie mit Restore auf die CompactFlash Card
zuruickschreiben.
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13. 1 Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

Hinweis

Beim automatischen Hochrlisten mit autoexec.sh vom USB-FlashDrive findet vorher eine
Datensicherung der CompactFlash Card statt.

Die Sicherungsdatei "card_img.tgz" wird unter folgendem Verzeichnis abgespeichert:
/machines/[Maschinenname+Seriennummer der CompactflashCard]

Eine vorhandene Datensicherung wird nicht berschrieben. In diesem Fall wird der Vorgang
mit Fehler beendet.

Wenn die Sicherung erfolgreich abgeschlossen ist, erfolgt die Hochriistung.

13.1.2.1 Backup/Restore

Einleitung

Vor dem Hochristen kénnen Sie ein Backup der kompletten CompactFlash Card
durchfiihren. Dieses Backup kénnen Sie mit Restore auf die CompactFlash Card
zurlckschreiben.
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13. 1 Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

Automatisches Backup der kompletten CompactFlash Card

Ablaufdiagramm

Automatisches
Backup der
kompletten

CompactFlash Card

Installation des
NCU Service
Systems auf

USB-FlashDrive

USB-FlashDrive
mit NCU Service
System >=2.50.21.00
vorhanden?

v

Offnen
Windows Explorer

|

Stecken
USB-FlashDrive an
PC/PG

|

Kopieren
,autoexec.sh” nach
USB-FlashDrive
(Root-Verzeichnis)

|

Entfernen
USB-FlashDrive

NCU
Power OFF?

Y

nein

Pfad auf Liefer-DVD:
\Vol_hmi-sl\standard (export)\
emergency_bootsys_ncu\
sw_update\autoexec.sh

. Power OFF NCU

A

nein

SIM/NCK -> 7
PLC ->0

}

Stecken
USB-FlashDrive an NCU (X125)

Bild 13-7
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Power ON NCU

-> RDY LED blinkt griin

(ca. 5sec)
l¢
ja
RDY LED rot? Jr
Siehe Fehlerursache
. in der Datei
nein

autoexec.log (z.B.
CompacFlash Card
zu klein)

Backup-Datei
,card_img.tgz" auf
USB-FlashDrive
erstellt

Power OFF NCU

Entfernen
USB-FlashDrive

i

SIM/NCK -> 0
PLC ->0

l

Automatisches Backup der kompletten CompactFlash Card
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Automatisches Restore der kompletten CompactFlash Card

Ablaufdiagramm

Automatisches Restore M
der kompletten S”\;{_'\éc_li ;; v
CompactFlash Card
Stecken
USB-FlashDrive an NCU
Installation des (X125)
NCU Service
Systems auf Power ON NCU
X USB-FlashDrive
h
USB-FlashDrive -> RDY LED blinkt griin
mit NCU Service (ca. 5sec)
System (Bootstick) i
vorhanden? nein \1*
ja
v RDY LED rot? 4‘
Offnen )
Windows Explorer S'Eh? Fehlerurs_ache
in der Datei
Pfad auf Liefer-DVD: autoexec.log (z.B.
Stecken \Vol_hmi-sl\standard (export)\ CompacFlash Card
USB-FlashDrive an emergency_bootsys_ncu\ zu klein)
PC/PG sw_update\autoexec.sh
i RDY LED OFF? .
nein
Kopieren
,2autoexec.sh*
nach
USB-FlashDrive Power OFF NCU
(Root-Verzeichnis)
,card_img.tgz" ist die mit
i Backup CompactFlash Card Entfernen
Kopieren erzeugte USB-FlashDrive
,card_img_tgz“ nach Sicherungsdatei
USB-FlashDrive
(Root-Verzeichnis) SIM/NCK -> 1
PLC ->3
Umbenennen i
card_img.tgz
nach full.tgz Urléschen PLC
Entfernen Laien
USB-FlashDrive NC-, PLC-, Antriebs-
Archiv
X Power OFF NCU SIM/NCK -> 0
PLC ->0
NCU
Power OFF?
A
ENDE

Bild 13-8 Automatisches Restore der kompletten CompactFlash Card
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Neuinstallation/Hochrdisten

13. 1 Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

13.1.2.2 Automatisches Hochriisten der CNC-Software mittels USB-FlashDrive

Ablaufdiagramm

Automatisches
Hochriisten der
CNC-Software mittels SIM/NCK -> 7
USB-FlashDrive PLC ->0
Erstellen
i Stecken
NC-, PLC, DRV-Archiv X
auf CompactFlash Card : USB-FlashDrive an NCU (X125)
und/oder USB-FlashDrive via Patch-Kabel (RJ45)
an NCU X127
i IP-Adr.: 192.168.215.1 Power ON NCU
PLC-Projekt N bei
: ur wenn bei - -
Iadeg in PC/PG* Softwaresprung neue -> RDY LED blinkt griin
(STEP7) Toolbox erforderlich (ca. 5sec)
Installation des
NCU Service X
X Systems auf
USB-FlashDrive ja

SB-FlashDrive
mit NCU Service

RDY LED rot? 4‘

System (Bootstick) nein Siehe Fehlerursache
Yorhanden? in der Datei
nein autoexec.log (z.B.
~ CompacFlash Card
_Offnen zu klein)
Windows Explorer
i RDY LED OFF? -
nein
Stecken Pfad auf Liefer-DVD:
USB-FlashDrive an PC/PG| \Wol_hmi-sl\standard\
i emergency_bootsys_ncu\ Power OFF NCU
sw_update\autoexec.sh
Kopieren
,autoexec.sh* und Entfernen
,<cnc-sw>tgz* USB-FlashDrive -
nach L Offnen (STEP7)
USB-FlashDrive - PLC-Projekt
(Root-Verzeichnis) SIM/NCK -> 1 - Toolbox bp7x0_xx
i PLC ->3 L
Umbenennen Power ON NCU Kopieren. L
<ncu-sw>.tgz neue Bausteine Laden
nach update.tgz Toolbox bp7x0_xx PLC-Archiv
Urléschen PLC nach
i PLC-Projekt
Entfernen_ SIM/NCK -> 0 i
USB-FlashDrive PLC -> 0 Laden
i PLC-Projekt
[
b 4 v
Power OFF NCU Kennwort setzen Laden
i Antriebs-Archiv
Laden
NC-Archiv ENDE

Bild 13-9 Automatisches Hochriisten der CNC-Software mittels USB-FlashDrive
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Neuinstallation/Hochrtisten
13. 1 Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

13.1.2.3 Hochriisten der CNC-Software mittels USB-FlashDrive

Ablaufdiagramm

Hochriisten der
CNC-Software mittels
USB-FlashDrive

v

Erstellen
NC-, PLC, DRV-Archiv
auf CompactFlash Card, PCU
und/oder
USB-FlashDrive

via Patch-Kabel (RJ45)

X an NCU X127
J, IP-Adr.: 192.168.215.1
PLC-Projekt — .
G I FERE Soft\,/\‘v::ev;?)rr]:nzeéeue
(STEPT) Toolbox erforderlich

—

Installation des
NCU Service

nein Systems auf

USB-FlashDrive

USB-FlashDrive
mit NCU Service
System (Bootstick

Offnen
Windows Explorer

Stecken
USB-FlashDrive an
PC/PG
Achtung:
o Dateiname der
. ,<cnc-sw>tgz"
»<Cnc-sw>tgz - nur Kleinschreibung!

nach USB-Stick
(Root-Verzeichnis)

!

Entfernen
USB-FlashDrive

System System
TCU? nein PCU ?

Power OFF NCU

NCU Anscliessen Standard-PC
Power OFF? Tastatur
an PCU oder Opxx USB Front
Stecken SIM/NCK -> 0 SIM/NCK -> 0
USB-FlashDrive an NCU PLC ->0 PLC->0

(X125)

Bild 13-10 Hochriisten CNC-Software mittels USB-FlashDrive
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Neuinstallation/Hochrdisten

13. 1 Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

Ablaufdiagramm - Fortsetzung System TCU (1)

Power ON NCU

Main Menu:
5/ F5: Update NCU Software

v

1/F1: Update system
software from USB memory
stick

v

1/ F1: Update system
software by selected file

v

’ 8/ F8: OK, continue ‘

v

’ 7 | F7: to confirm ‘

Anzeige

»Syncing disk.. done.“? hein

h 4

Power OFF NCU

Entfernen
USB-FlashDrive

|

SIM/NCK -> 1
PLC ->3

Power ON NCU

Urlschen PLC \

|

SIM/NCK -> 0
PLC ->0

|

’ Kennwort setzen ‘

Laden
NC-Archiv

Neue Toolbox?

Offnen (STEP7)
- PLC-Projekt
- Toolbox bp7x0_xx

I

Kopieren /
neue Bausteine
Toolbox bp7x0_xx
nach
PLC-Projekt

Achtung:
Bausteine mit
Anwenderprogramm nicht

Uiberschreiben
(z.Bsp. OB1, OB100, etc.)

v

Laden
PLC-Archiv

I

Laden
PLC-Projekt

v

Laden
DRV-Archiv

Bild 13-11 Hochristen der CNC-Software mittels USB-FlashDrive - Fortsetzung (System TCU)
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Neuinstallation/Hochrtisten
13. 1 Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

Ablaufdiagramm - Fortsetzung System PCU (2)

Verbinden
PCU Xxxx -> NCU X120

v

Power ON
NCU /PCUX120

v

Boot PCU in Service mode (Windows XP)
(Taste 3 -> Herstellerkennwort)

!
(+)
v / v

Start WinSCP Start VNC viewer

(Desktop Icon) (Desktop Icon)
Login to Verbinden mit

192.168.214.1 192.168.214 1

mit i

User ,manufact”
PW ,SUNRISE Main Menu:
i 5/ F5: Update NCU Software
Méglicher Fehler:
Menu Sc: ERROR: unknown option i
,,Be_fehlg“ > -update/data/<cnc-sw>.gz 1/F1: Update system software from
,Terminal 6ffnen Ursache: USB memory stick
Fehlendes Leerzeichen i

zwischen -update und /data
1/ F1: Update system

Eingabe: I software by selected file
,Sc restore -update /data/<cnc-sw>.tgz" i

l 8/ F8: OK, continue ]

l 7 | F7: to confirm l

Prompt §
erscheint
wieder?

Anzeige
,Syncing disk.. done.“?

Power OFF NCU ¢
ntfernen nein
USB-FlashDrive Neue Toolbox? 3
SIM/NCK -> 1 Laden
-> .
PLC >3 PLC-Archiv
Offnen (STEP7)
- PLC-Projekt Achtung:

Bausteine mit

‘ Anwenderprogramm nicht
Uberschreiben

(z.Bsp. OB1, OB100, etc.)

- Toolbox bp7x0_xx

Power ON NCU

Urléschen PLC Kopieren
neue Bausteine
Toolbox bp7x0_xx 2

SIMINCK -> 0 e Laden

PLC->0 PLC-Projekt Antriebs-Archiv

! ¥
Laden Laden
: PLC-Projekt
NC-Archiv
ENDE

Hochristen der CNC-Software mittels USB-FlashDrive - Fortsetzung (System PCU)

Bild 13-12
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Neuinstallation/Hochrtisten
13. 1 Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

13.1.24 Hochriisten der CNC-Software mittels WinSCP auf PC/PG

Ablaufdiagramm

Hochristen der
CNC-Software mittels

WinSCP
auf PC/PG Wenn keine Verbindung zu
i Stande kommt unter
,Netzwerkverbindungen* die
Erstellen ; ,Local Area Connection*
NC-, PLC, Antriebs-Archiv Legnet 19%168.215.1 deaktivieren und wieder
auf CompactFlash Card, PCU - mi ivi
P nd/oder via Patch-Kabel (RJ45) User: _admin® aktivieren.
. an NCU X127 L w
USB-FlashDrive IP-Adr.: 192.168.215.1 Passwort: ,SUNRISE
¢ L/data“ entspricht USB-Stick
IALCHPRIfEL [ Nurwenn bei i an NCU X125
Iadeg_:_rég(;/PG | | Softwaresprung neue Menu 5ali
( b = Toolbox erforderlich ,Befehle -> Méglicher Fehler:

USB-FlashDrive

Sc: ERROR: unknown option
-update/data/<cnc-sw>.tgz

,Terminal 6ffnen”

' i Ursache:
Eingabe: Fehlendes Leerzeichen
USB-FlashDrive Installation des Sc restore -update /data/<cnc-sw>.tgZ zwischen -update und /data
mit NCU Service NCU Service
System (Bootstick) nein Systems auf

vorhanden? USB-FlashDrive

v
Kopieren Pieeligre
,<cnc-sw>tgz* »,Syncing disk.. done.“?
nach

USB-FlashDrive
(Root-Verzeichnis)

Power OFF NCU

¥

Entfernen

Power OFF NCU
USB-FlashDrive
nein i

SIM/NCK -> 1
PLC ->3

NCU Power
OFF ?

Neue Toolbox?

nein

Offnen (STEP7)

Stecken
i - PLC-Projekt
USB-FlashDrive an NCU
(X125) Power ON NCU - Toolbox bp7x0_xx
Verbinden Urléschen PLC -
NCU (X127) <-> PC/PG N Kogleretnin v
eue Bausteine Larler

Tool 7;
SIM/NCK -> 0 oolbox bp7x0_xx PLC-Archiv

nach
Power ON NCU PLC->0 PLC-Projekt
Stron Wirsce !

Laden
aufiPC/PG PLC-Projekt
‘ Laden

NC-Archiv P
v
Laden
Antriebs-Archiv

!

Achtung:
Bausteine mit
Anwenderprogramm nicht ==

liberschreiben
(z.Bsp. OB1, OB100, etc.)

Bild 13-13 Hochriisten der CNC-Software mittels WinSCP auf PG/PC
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Neuinstallation/Hochrdisten

13. 1 Mit Hilfe eines NCU Servicesystems

13.1.2.5 Hochriisten der CNC-Software mittels VNC-Viewer auf PC/PG

Ablaufdiagramm
Hochristen der
CNC-Software mittels
VNC Viewer auf PC/ Eingabe —
PG VNC Server: 192.168.215.1 Wenn keine Verbindung zu
i Stande kommt unter
Erstellon i .Netzwerkverbindungen® die
NC-, PLC, Antriebs-Archiv Main Menu: »Local Area Gonnection”
auf CompactFlash Card via Patch-Kabel (RJ45) D17 Ufgekln MO Seifinere deaktlwi;er) und wieder
PCU undloder an NCU X127 1 — axtivieren.
USB-FlashDrive IP-Adr.: 192.168.215.1
i 1/ F1: Update system software from
PLC-Projekt Nur wenn bei USB memory stick
: Softwaresprung neue Power ON NCU
laden in PC/PG— Toolbox erforderlich ¢
(STEP7) 1/F1: Update system

software by selected file

Urléschen PLC

Y

l 8/ F8: OK, continue l SIM/NCK -> 0
: Installation des
SB-FlashDrive Il PLC->0
N " NCU Service
mit NCU Service b +
System (Bootstick) nein Systems auf l 7/F7:to confirm l i
orhanden? USB-FlashDrive Kennwort setzen

vorhanden?

Laden
Kopieren ,Syncing disk.. done.”? NC-Archiv
,<cnc-sw>tgz"
nach
USB-FlashDrive
(Root-Verzeichnis) Neue Toolbox?
Entfernen
USB-FlashDrive Offnen (STEP7)
i - PLC-Projekt
- Toolbox bp7x0_xx
SIM/NCK -> 1
PLC->3 i
\_”4 Kopieren
Stecken neue Bausteine Laden
USB-FlashDrive an NCU EElleeR: Al 1 PLG-Archiv
(X125) =)
‘ PLC-Projekt
Verbinden i
NCU (X127) <-> PC/PG Laden

Achtung: PLC-Projekt
Bausteine mit T

Power ON NCU Anwenderprogramm nicht vt

Gberschreiben Laden
(z.Bsp. OB1, OB100, etc.) Antriebs-Archiv

Starten
VNC Viewer auf PC/PG

\ ENDE

Bild 13-14 Hochristen der CNC-Software mittels VNC-Viewer auf PG/PC
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Neuinstallation/Hochrdisten

13.2 Mit Hilfe der Software "Create MyConfig"

13.2 Mit Hilfe der Software "Create MyConfig"

Voraussetzung

Voraussetzung flir die Projektierung eines Pakets zur automatischen
Neuinstallation/Hochristung ist, dass Sie die Software "Create MyConfig" ab Version 4.5 auf
Ihrem PG/PC installiert haben.

Prinzipielles Vorgehen

Die Beschreibungen zur Neuinstallation/Hochriisten mit Create MyConfig gehen auf
prinzipielle Schritte zum Projektieren und anschlieRender automatischen
Neuinstallation/Hochriistung einer NCU ein.

Desweiteren verfligt die Software "Create MyConfig Expert" tber eine ausfiihrliche Online-
Hilfe.

13.2.1 Automatische Neuinstallation mit Create MyConfing (CMC)

Voraussetzungen
Fir die CompactFlash Card der NCU sind folgende Voraussetzungen notwendig:
® Die CompactFlash Card der NCU ist leer oder enthalt eine lauffahige NCU-Software.

Befindet sich auf der CompactFlash Card eine beliebige CNC-Software und eventuell
auch Anwenderdaten, die nicht relevant sind, gehen diese bei der Neuinstallation
verloren.

® Sie haben eine <name>.tgz-Datei (cnc-sw.tgz) mit der aktuellen Software.
e Sije wollen Uber ein USB-FlashDrive eine Neuinstallation der NCU veranlassen.

® Falls die CompactFlash Card leer ist oder eine nicht lauffahige CNC-Software enthalt,
bendtigen Sie einen USB-FlashDrive mit installiertem "NCU Servicesystem".

Bedienfolge

Um ein Paket zur Neuinstallation der CNC-Software mit "Create MyConfig Expert" zu
projektieren:

1. Starten Sie die Software "Create MyConfig Expert".

Mit dieser Software projektieren sie ein Paket, welches eine Neuinstallation vom
USB-FlashDrive zur CompactFlash Card der NCU veranlasst.

2. Legen Sie ein neues Projekt unter "Datei" > "Neu" > "Neues Projekt" an.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Neuinstallation/Hochrdisten

13.2 Mit Hilfe der Software "Creafe MyConfig"

3. Aktivieren Sie auf Registerkarte "Paket" den Bereich "NCU".
P =)

Datei  Bearbeiten  Ansicht  Komponente  Extras  Fenster  Hilfe

D@ &R XS

Paket |Dia\0ge | Schrine' Ordner Marme Datum
—Konfiguration @] Database 4] gExample
StartUp
Dot
GIEIEENE g o T Update_cHG_Sys
|Linuxpaket U =l T Evample upz 892 2203201215615
Wstarwp upt 4470 29.02.201215:40
Bereich Archiy - ﬂSlal‘tUp upz 36798 200220121540
I archiv {7 PDFiles B stantupze ust 3804 20.02.201215:40
(] Shield i startUpad ust 3504 20.02.201215:40
Bergich NCU
I;r:;:cu B0 Programming TUCJ £ Update_CNG_Sys... upz 1303 20.02 20121540
-] RCS Commander
Bergich PCU -] Sinumerik
" pcu -] Templates
M- Tanls _I'
Wersion 0 | L Kl |
’]1 a
Kammentar
|
|
Uberprifur

4. Aktivieren Sie auf der Registerkarte "Dialoge" das Fenster "CNC-Software".

1=
Datei  Bearbeiten  Ansicht  Komponente  Extras  Fenster  Hife
[% Bz X | B |
Paket Dialoge |Bchrine| Ordner MName + Datum
| |1 Example
‘ | Wame Modus heldunge |+ =l 1 startUp
[ Lizenzhedingungen Manuell | Alle o [C] Update_CNC_Sys...
- en
I Hinwelse zum Pakst Wanuell | Alle EdExarnple upz 892 120320121515
- B2y Examples E staniUp upt 4470 20022012 15:40
7 zugritf windows Manuell | alle {1 Log B startlp upz 36798 20.02.201215.40
¥ Zugrift Linus Manuell Alle {_] POFiles WStal‘tU;ﬂE ust 3804 29.02.201215:40
-] Shield g startUp44 ust 3504 20.02.2012 1640
Manuell Alle
. ﬂUpdalE_CNC_SyS... upz 1393 29.02.201214:40
5 -] Programming Toc
I Hinweise zur Geratekanfiguration | Manuell | Alle
-] RCS Commander
[ SINAMICS Geratekonfiguration Manuell Alle L - Sinumerik
[ Archivdatenauswahl Manuell | Alle -] Templates
: . FT Trnls hd
[ Hinweise zur Topoladie Manuell | Alle o _’l—l al |
[ SINAMICS Topologie Manuell Alle
[ versionsanzeige Manuell | Alle
CNC-Software
Bl Allgemein
Bearbeiten Ja

Bearbeitungsmodus Manuell
Meldungen anzeigen Alle
Bl Bedienhinweise
Text
Bl Installation
Modus leine
Bl CNC-Software (*.tgz)
Liste

worwrahl 1

%D Fehler | | %U warnungen | | %U Informationen

||| Meteiung | Information

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Neuinstallation/Hochrdisten

13.2 Mit Hilfe der Software "Create MyConfig"

5. Selektieren Sie im Kontextmenu > rechte Maustaste > "Bearbeitungsmodus fur alle

Dialoge" > "Automatisch".

Datei  Bearbeiten  Ansicht  Komponente  Extras  Fenster  Hilfe

D d sB2E X BHEE

Projektmappe

g

HelE»r @ DG

Paket Dialoge |Schnﬁe| Ordner
| | Mame Modus | Meldung | £ E“:‘ Create hyConia 4 2]
H {1 ConfigFiles
I Lizenzhedingunaen Manuell | Alle
{7 Database
I Hinweise zum Paket Manuell | Alle Do
[ Zugrifwindows Manuell |Alle Cgen
¥ Zugriff Linux Manuell | Alle | Bl Examples
3 - 5 i) Loy
Beatbeitungsmodus Fiir alle Dialoge » Manuell J
I Hinweise zur Gertek
Meldungen anzeigen fir alle Dialoge 3 ‘ Automatisch ‘
I SINAMICS GerétekonforamTurarmmeTTHme |
Fortschritt
I Archivdatenauswahl Manuell | Alle T RCSTCOmmang
™ Hinweise zur Topologie Manuell |Alle B M- -‘“n'imﬂ”k L'j

™ SINAMICS Topologie Manuell | Alle

Bild 13-15 Bearbeitungsmodus automatisch

CNC-Software

E Allgemein
Bearbeiten Ja
Bearheitungsmodus Manuell
Meldungen anzeigen Alle

E Bedienhinweise
Tent

B Installation
Modus Neuinstallation _'l

El CNC-Software (*.tgz) i<eine
Liste
Worwahl

Hochristung

Modus
Art der Installation wird fastgeleat.

6. Wahlen Sie im Fenster "CNC-Software" unter "Installation" den Modus "Neuinstallation".

Fir die Datei "<name>.tgz" haben Sie folgende Mdéglichkeiten:

— Die Datei wird in das Projekt eingebettet oder mit dem Projekt verknipft.

Fir die automatische Neuinstallation figen Sie unter " CNC-Software (*.tgz)" die Datei
"<name>.tgz" in das Projekt ein. Daflr tragen Sie im Bereich "Vorwahl" den Namen

der tgz-Datei ein.

Die Datei kopieren Sie auf den USB-FlashDrive in das Wurzelverzeichnis, in dem

auch das Paket liegt. Sie tragen nur unter "CNC-Software (*.tgz)" im Feld "Vorwah!"

den Namen mit dem Préfix "./" ein: ./<name>.tgz

Zur Laufzeit des Pakets wird die Datei automatisch ausgewahlt.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Neuinstallation/Hochrdisten

8.

9.

13.2 Mit Hilfe der Software "Creafe MyConfig"

Erzeugen Sie Uber das Menu "Datei" > "Weitergabe" > "Linuxpaket (NCU) weitergeben..."
ein Paket "<name>.usz".

Create MyConfig Expert speichert das Projekt und fiihrt einen Uberpriifungslauf durch.

Das Paket wird in das Wurzelverzeichnis auf den USB-FlashDrive gelegt und in
Abhéangigkeit der Projektierung auch die Datei "<name>.tgz".

Hinweis

Der USB-FlashDrive muss nur dann bootfahig sein, wenn die CompactFlash Card der
NCU keine lauffahige CNC-Systemsoftware enthalt.

Stecken Sie den USB-FlashDrive an eine USB-Buchse (X125 oder X135) der NCU.

10.Schalten Sie die Steuerung aus und wieder ein.

Vorausgesetzt, Sie haben bei der Projektierung den "Bearbeitungsmodus aller Dialoge" >
"Automatisch" projektiert, wird das Paket beim Hochlauf der Steuerung automatisch
abgearbeitet. Die Dialoge werden angezeigt, bedirfen aber keiner Interaktionen.

Nach Beendigung des Pakets ist die CNC-Software installiert.

Ein Logbuch uber die durchgefiihrten Aktivitdten kann abgespeichert werden. Das
Logbuch dokumentiert alle Aktivitaten wahrend der Neuinstallation.

11.Schalten Sie die Steuerung aus.
12.Entfernen Sie das USB-FlashDrive.

13.Nach Einschalten der Steuerung kénnen die Inbetriebnahmearbeiten fortgesetzt werden.

Optionale Zusatzfunktionen bei der Installation der CNC-Software

Im gleichen Paket kénnen nach der Installation der CNC-Software folgende Aktionen
wahlweise projektiert werden, die vollautomatisch oder bedingt an der Maschine ablaufen
kdénnen:

Laden eines SDB-Archives

SINAMICS-Geratekonfiguration

Umbenennen von DO, der SINAMICS-Komponenten und der DO-Nummern
Zuordnung der Antriebe zu den NC-Achsen

Manipulation von Anzeigemaschinendaten

Manipulation von einzelnen NC- und Antriebsdaten

Laden von PLC-Anwenderprogrammen oder einzelnen Bausteinen
Installation von Anwendersoftware

Kopieren, Léschen und Manipulieren von Dateien auf der CompactFlash Card

Bedingte Ausfiihrung von Aktionen Ausfiihren, Léschen, Kopieren, Andern und
Manipulieren

Meldungen und Interaktionen an den Bediener

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Neuinstallation/Hochrdisten

13.2 Mit Hilfe der Software "Create MyConfig"

13.2.2 Automatische Hochriistung mit Create MyConfig (CMC)

Einleitung

Hinweis

Einzelheiten zur Hochristung der Versionen von CNC-Software, entnehmen Sie der Datei
"siemensd.rtf" (deutsch) oder "siemense.rtf" (englisch) auf der Produkt-CD von Create
MyConfig.

Bei einer Hochriistung bleiben alle Anwenderdaten auf der CompactFlash Card und in den
Steuerungsbereichen NCK, PLC und Antriebe erhalten. Die NCK- und Antriebsdaten werden
automatisch in den neuen CNC-Softwarestand migriert. Es miissen keine Archive erstellt
oder wieder eingespielt werden.

Die Schalter "NCK-Inbetriebnahmeschalter" und "PLC-Betriebsartenschalter" bleiben
wahrend der Hochrlstung in Schalterstellung "0".

Im Zusammenhang mit einer Hochriistung kann mit dem gleichen Paket die automatische
Erzeugung eines Backups projektiert werden, das auf dem USB-FlashDrive abgelegt wird.
Dazu missen vorher keine Archive erstellt werden.

Hinweis

Nach der Hochriistung der CNC-Software sind unter Umstanden Anpassungen erforderlich.
Diese Anpassungen kdnnen ebenfalls mit Hilfe von Create MyConfig Expert projektiert und
somit automatisiert durchgefihrt werden.

Informationen zu den erforderlichen Anpassungen entnehmen Sie bitte den
Hochristanleitungen der jeweiligen CNC-Softwarestande.

Bedienfolge

Um ein Paket zur Hochriistung der CNC-Software mit "Create MyConfig Expert" zu
projektieren:

1. Sie haben die Software "Create MyConfig Expert" gestartet.

Mit dieser Software projektieren sie ein Paket, welches eine Hochristung der CNC-
Software auf der CompactFlash Card der NCU veranlasst.

2. Sie haben ein neues Projekt unter "Datei" > "Neu" > "Neues Projekt" angelegt.
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13.2 Mit Hilfe der Software "Creafe MyConfig"

3. Aktivieren Sie auf Registerkarte "Paket" den Bereich "NCU".
P =)

Datei  Bearbeiten  Ansicht  Komponente  Extras  Fenster  Hilfe

D@ &R XS

Paket |Dia\0ge | Schrine' Ordner Marme Datum
—Konfiguration @] Database 4] gExample
StartUp
Dot
GIEIEENE g o T Update_cHG_Sys
|Linuxpaket U =l T Evample upz 892 2203201215615
Wstarwp upt 4470 29.02.201215:40
Bereich Archiy - ﬂSlal‘tUp upz 36798 200220121540
I archiv {7 PDFiles B stantupze ust 3804 20.02.201215:40
(] Shield i startUpad ust 3504 20.02.201215:40
Bergich NCU
I;r:;:cu B0 Programming TUCJ £ Update_CNG_Sys... upz 1303 20.02 20121540
-] RCS Commander
Bergich PCU -] Sinumerik
" pcu -] Templates
M- Tanls _I'
Wersion 0 | L Kl |
’]1 a
Kammentar
|
|
Uberprifur

4. Aktivieren Sie auf der Registerkarte "Dialoge" das Fenster "CNC-Software".

1=
Datei  Bearbeiten  Ansicht  Komponente  Extras  Fenster  Hife
[% Bz X | B |
Paket Dialoge |Bchrine| Ordner MName + Datum
| |1 Example
‘ | Wame Modus heldunge |+ =l 1 startUp
[ Lizenzhedingungen Manuell | Alle o [C] Update_CNC_Sys...
- en
I Hinwelse zum Pakst Wanuell | Alle EdExarnple upz 892 120320121515
- B2y Examples E staniUp upt 4470 20022012 15:40
7 zugritf windows Manuell | alle {1 Log B startlp upz 36798 20.02.201215.40
¥ Zugrift Linus Manuell Alle {_] POFiles WStal‘tU;ﬂE ust 3804 29.02.201215:40
-] Shield g startUp44 ust 3504 20.02.2012 1640
Manuell Alle
. ﬂUpdalE_CNC_SyS... upz 1393 29.02.201214:40
5 -] Programming Toc
I Hinweise zur Geratekanfiguration | Manuell | Alle
-] RCS Commander
[ SINAMICS Geratekonfiguration Manuell Alle L - Sinumerik
[ Archivdatenauswahl Manuell | Alle -] Templates
: . FT Trnls hd
[ Hinweise zur Topoladie Manuell | Alle o _’l—l al |
[ SINAMICS Topologie Manuell Alle
[ versionsanzeige Manuell | Alle
CNC-Software
Bl Allgemein
Bearbeiten Ja

Bearbeitungsmodus Manuell
Meldungen anzeigen Alle
Bl Bedienhinweise
Text
Bl Installation
Modus leine
Bl CNC-Software (*.tgz)
Liste

worwrahl 1

%D Fehler | | %U warnungen | | %U Informationen

||| Meteiung | Information
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Neuinstallation/Hochrdisten

13.2 Mit Hilfe der Software "Create MyConfig"

5. Selektieren Sie im Kontextmenu > rechte Maustaste > "Bearbeitungsmodus fur alle
Dialoge" > "Automatisch".

B Example.upz - Create MyConfig Expert

Datei  Bearbeiten  Ansicht  Komponente  Extras  Fenster  Hilfe

D 2B X P e Eedl o FEHHe

Projekimappe Quellexplarer- D am File:
Paket Dialoge |Schnﬁe| Ordner
| | Name hodus | Meldung |+ E“:‘ Create MyConfly dd
{1 ConfigFiles
I Lizenzhedingunaen Manuell | Alle :
. B-{] Database
I Hinweise zum Paket Manuell | Alle Do
[ Zugrifwindows Manuell |Alle Cgen
¥ Zugriff Linux Manuell | Alle | Bl Examples

; i " Log
Beatbeitungsmodus Fiir alle Dialoge » Manuell J

Meldungen anzeigen fir alle Dialoge 3 ‘ Automatisch ‘
[ SINAMICS GeratekonAmuramT W=

I Hinweise zur Gertek

Fortschritt
T RCECammang

I Archivdatenauswahl Manuell |Alle

-

™ Hinweise zurTopol.ugie Manuell |Alle LI -7 Sinymerik L'J
I SINAMICS Topologie Manuell |Alle
™ wversionsarzeige Manuell |Alle Ll _

6. Wahlen Sie im Fenster "CNC-Software" unter "Installation" den Modus "Hochristung".

CNC-Software

E Allgemein
Bearbeiten Ja
Bearheitungsmodus Manuell
Meldungen anzeigen Alle

E Bedienhinweise

Tent
B Installation

Modus Hochrii ] =l
Bl CNC-Software (*.tgz) iKeine

Liste Meuinstallation

Worwahl
Modus

Art der Installation wird fastgeleat.

7. Fir die <name>.tgz-Dateien haben Sie folgende Méglichkeiten:
— Die Datei wird in das Projekt eingebettet oder mit dem Projekt verknipft.

Fir die automatische Neuinstallation fiigen Sie unter "CNC-Software (*.tgz)" die Datei
"<name>.tgz" in das Projekt ein. Daflir tragen Sie im Bereich "Vorwahl" den Namen
der tgz-Datei ein.

— Die Datei kopieren Sie auf den USB-FlashDrive in das Wurzelverzeichnis in dem auch
das Paket liegt.

Sie tragen nur unter "CNC-Software (*.tgz)" im Feld "Vorwahl" den Namen mit dem
Prafix "./" ein: ./<name>.tgz

Zur Laufzeit des Paketes wird die Datei automatisch ausgewahlt.

8. Erzeugen Sie Uiber das MenU "Datei" > "Weitergabe" > "Linuxpaket (NCU) weitergeben..."
ein Paket "<name>.usz".

Create MyConfig Expert speichert das Projekt und fiihrt einen Uberpriifungslauf durch.

Das Paket wird in das Wurzelverzeichnis auf den USB-FlashDrive gelegt und in
Abhangigkeit der Projektierung auch die Datei "<name>.tgz".

9. Stecken Sie den USB-FlashDrive an eine USB-Buchse (X125 oder X135) der NCU.
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Neuinstallation/Hochrdisten

13.2 Mit Hilfe der Software "Creafe MyConfig"

10.Schalten Sie die Steuerung aus und wieder ein.

Vorausgesetzt, Sie haben bei der Projektierung den "Bearbeitungsmodus aller Dialoge"
- "Automatisch" projektiert, wird das Paket beim Hochlauf der Steuerung automatisch
abgearbeitet. Nach Beendigung des Pakets auf der NCU ist die CNC-Software
hochgertistet und alle Daten sind wieder verflgbar.

Ein Logbuch uber die durchgefiihrten Aktivitdten kann abgespeichert werden. Das
Logbuch dokumentiert alle Aktivitdten wahrend der Hochristung.

11.Schalten Sie die Steuerung aus.
12.Entfernen Sie den USB-FlashDrive.

13.Nach Einschalten ist die Maschine wieder betriebsbereit.

Optionale Zusatzfunktionen bei der Hochriistung der CNC-Software

Im gleichen Paket kdnnen nach der Installation der CNC-Software folgende Aktionen
wahlweise projektiert werden, die vollautomatisch oder bedingt an der Maschine ablaufen
kénnen:

e Manipulation von Anzeigemaschinendaten

® Manipulation von einzelnen NC- und Antriebsdaten

® | aden von PLC-Anwenderprogrammen oder einzelnen Bausteinen

e |[nstallation von Anwendersoftware

e Kopieren, Léschen und Manipulieren von Dateien auf der CompactFlash Card

e Bedingte Ausfiihrung von Aktionen Ausfiihren, Léschen, Kopieren, Andern und
Manipulieren

® Meldungen und Interaktionen an den Bediener
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Grundlagen 1 4

14.1 Grundlegendes zu SINAMICS S120

14.1.1 Regeln zum Verdrahten der DRIVE-CLiQ Schnittstelle

Topologieregeln

Beim Verdrahten von Komponenten mit DRIVE-CLIiQ gibt es folgende Regeln. Die Regeln
unterscheiden sich in Muss-Regeln, die unbedingt eingehalten werden missen und Kann-
Regeln, die wenn sie eingehalten werden eine automatische Topologieerkennung
ermdglichen.

Muss-Regeln:
® Es sind maximal 198 Komponenten DRIVE-CLIiQ Teilnehmer pro NCU anschlieRbar.
® Es sind maximal 16 Teilnehmer an einer DRIVE-CLiQ-Buchse zuldssig.

® Es sind maximal 7 Teilnehmer in einer Reihe zulassig. Eine Reihe wird immer von der
Regelungsbaugruppe aus betrachtet.

® Esist keine Ringverdrahtung zugelassen.

® Die Komponenten dirfen nicht doppelt verdrahtet sein.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0 361



Grundlagen

14. 1 Grundlegendes zu SINAMICS S120

Kann-Regeln:

Bei Einhaltung der Kann-Regeln fur die DRIVE-CLiQ-Verdrahtung werden die
entsprechenden Komponenten automatisch den Antrieben zugeordnet:

NCU
‘105 ALM SMM DMM
—
X104
—
X103 X203 DRIVE-CLIQ
— —
Po— X202 X202 X202 |
— — —= —=
X101 X201 X201 | X201
— — | m—— —
X100 X200 X200 X200
SMC20 SMC20 SMC20
X500 X500 X500
— — -
X502 X502 X502
Motorleitung
NCU SINUMERIK Steuerung
ALM Active Line Module
SMM Single Motor Module
DMM Double Motor Module
M Motor
Bild 14-1 Topologie

® Bei einem Motor Module muss auch der dazugehdrige Motorgeber angeschlossen

werden.

® Wegen der besseren Performanceausnutzung maoglichst viele der DRIVE-CLIQ
Anschlusspunkte auf der NCU nutzen.

® Die Kann-Regeln sind unbedingt bei der Verwendung der Makros einzuhalten. Nur so
wird eine ordnungsgemalfe Zuordnung der Antriebskomponenten erreicht.
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14. 7 Grundlegendes zu SINAMICS S§120

14.1.2 Antriebsobjekte und Antriebskomponenten

Beispiel Antriebsverband

Die im Antriebsverband beteiligten Komponenten widerspiegeln sich bei der Parametrierung
in einem Antriebsobjekt. Jedes Antriebsobjekt besitzt eine eigene Parameterliste.

Folgendes Bild verdeutlicht am Beispiel eines SINAMICS S120-Antriebsverbandes die
Bedeutung der Antriebskomponenten und Antriebsobjekte:

® ® ® ®

ALM SMM SMM SMM

X202 X202 X202 X202

=
X201 X201 X201 | X201
— = = —
X200 X200 X200 X200

i = = = =
SMC20 SMC20
X500 X500
= =
X520 X520

©)

G

-

Control Unit-MD  Einspeisungs-MD Antriebs-MD Antriebs-MD Antriebs-MD

U U U U U
Parameterliste ~ Parameterliste Parameterliste ~ Parameterliste ~ Parameterliste
Control Unit Active Line Module  Achse + Achse + Achse +

Das Antriebsobjekt DO3 setzt sich aus folgenden Komponenten zusammen:
@ Single Motor Module

SMC20
®  Motorgeber
Motor

Bild 14-2 Antriebsverband

Die Komponentennummer vergibt der Antrieb nach Erkennen der DRIVE-CLiQ-Topologie.
Die jeweiligen Komponentennummern sehen Sie in der Parameterliste des jeweiligen
Antriebsobjektes im Bedienbereich "Inbetriebnahme" — "Maschinendaten" - "Antriebs-MD"
- "Achse +":
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14. 1 Grundlegendes zu SINAMICS S120

Parameter Bezeichnung des Parameters
p0121 Leistungsteil Komponentennummer
p0131 Motor Komponentennummer
p0141 Geberschnittstelle (Sensor Module) Komponentennummer
p0142 Geber Komponentennummer
14.1.3 BICO-Verschaltung

Einleitung

In jedem Antriebsgerat gibt es eine Vielzahl von verschaltbaren Ein- und AusgangsgréfRen
sowie regelungsinternen Gréen.

Mit der BICO-Technik (englisch: Binector Connector Technology) ist eine Anpassung des
Antriebsgerates an die unterschiedlichsten Anforderungen maoglich.

Die Uber BICO-Parameter frei verschaltbaren digitalen und analogen Signalen sind im
Parameternamen durch ein vorangestelltes Bl, BO, Cl oder CO gekennzeichnet.

Diese Parameter werden in der Parameterliste oder in den Funktionsplénen entsprechend
gekennzeichnet.

Es gibt:

® Binektoren (digital), mit
Bl: Binektoreingang, BO: Binektorausgang

e Konnektoren (analog), mit
Cl: Konnektoreingang, CO: Konnektorausgang

Signale mit BICO-Technik verschalten

Zum Verschalten von zwei Signalen muss einem BICO-Eingangsparameter (Signalsenke)
dem gewtinschten BICO-Ausgangsparameter (Signalquelle) zugewiesen werden.
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14.1 Grundlegendes zu SINAMICS S120

Visualisierung der BICO-Verschaltung
Unter folgendem Menl haben Sie die Mdglichkeit eine BICO-Verschaltung der am

Literatur

SINAMICS-Antriebverband beteiligten Komponenten auszufihren:

Inbetrieb
o CHAN1 | JOG Ref MPFO

[Z Kanal RESET Programm abgebrochen

Antriebs- |

Verschaltungen:Binekloreingange gerat-

Source D. On Bl Parameter ~ |
12090, bit 0: Bt 0 0 pb&l: Cential messuing probe, synchionizing i
12091, bit 0 Bit 0 a p738: CU, signal source for terminal DI/DO 8 al |
12091, bit 1: Bit 1 a p733: CU, signal source for terminal DI/DO 3

12091, bit 2: Bit 2 a p740: CLU, signal source for terminal DI/DO 10

12091, bit 3 Bit 3 a p741: CLU, signal source for terminal DI/D0O 11 Quelle

1863, bit 0, ALM_3.3:22: Closed-loop control 0. | 0 p742: CL, signal source for terminal DI/DO 12 =

1833, bit 0, ALM_3.3:22: Ready to power up a p743: CU, signal source for terminal DI/DO 13

12031, bit 1: Bit 1 a p744: CU, signal source for terminal DIAD0 14 |||

12091, bit 0 Bit 0 0| prd5: CU. sinal source for terminal DI/D0 15 Suchen..
a a D Eit 0 |
a a D 1] Bit 1

a a D 2] Bit 2

a a D 3] Bit 3

a a D 4] Bit 4

a a D 5] Bit §

a a p20B0[E]: Bit 6 [

a a p20B0[7]: Bit 7 v

p202012] Bit12

is intercannected to

[t}

optionen.

PROFIBUS-
Anbindung

Eingdnge / Control |
Ausgange Unit-MD funktionen |

Konfigura-
tion

Verschalrkl

Topologie i

Bild 14-3 Meni "Verschaltungen

SINAMICS S120 Listenhandbuch
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14.2 Ubertragungstelegramme

14.2 Ubertragungstelegramme

Einleitung

Die Ubertragungstelegramme vom NCK zum Antrieb werden (iber internen PROFIBUS auf
der NCU ubertragen. Das sind:

e Sendetelegramme (Antrieb->NCK)
e Empfangstelegramme (NCK-> Antrieb)

Telegramme

Die Telegramme sind Standardtelegramme mit vordefinierter Belegung der Prozessdaten.
Diese Telegramme sind tber BICO-Technik im Antriebsobjekt verschaltet.

Unter anderem kdnnen folgende Antriebsobjekte Prozessdaten austauschen:
1. Active Line Module (A_INF)

2. Basic Line Module (B_INF)

3. Motor Module (SERVO)

4. Control Unit (CU)

Die Reihenfolge der Antriebsobjekte im Telegramm wird auf der Antriebsseite Uber die
Parameterliste im Bedienbereich "Inbetriebnahme" > "Maschinendaten" > "Control Unit MD"
in p978[0...15] angezeigt und kann dartiber auch verandert werden.

Literatur
Inbetriebnahmehandbuch SINAMICS S120

Empfangsworte/Sendeworte

Durch die Auswahl eines Telegrammes Uber p922 des jeweiligen Antriebsobjektes
(Bedienbereich "Inbetriebnahme" > "Maschinendaten" > "Antriebs MD") werden die
Prozessdaten bestimmt, die zwischen Master und Slave tGbertragen werden.

Aus Sicht des Slaves stellen die empfangenen Prozessdaten die Empfangsworte und die zu
sendenden Prozessdaten die Sendeworte dar.

Die Empfangs—-und Sendeworte bestehen aus folgenden Elementen:
o Empfangsworte: Steuerworte oder Sollwerte

® Sendeworte: Zustandsworte oder Istwerte

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
366 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0



Grundlagen

Telegrammtypen

14.2 Ubertragungstelegramme

Welche Telegrammtypen gibt es?

e Standardtelegramme

Die Standardtelegramme sind entsprechend dem PROFIdrive Profile V3.1 aufgebaut. Die
interne Verschaltung der Prozessdaten erfolgt automatisch entsprechend der
eingestellten Telegrammnummer.

e Herstellerspezifische Telegramme

Die herstellerspezifischen Telegramme sind entsprechend den firmeninternen
Festlegungen aufgebaut. Die interne Verschaltung der Prozessdaten erfolgt automatisch
entsprechend der eingestellten Telegrammnummer.

In HW-Konfig muss die Telegrammlange zur Kommunikation mit dem Antrieb festgelegt
werden. Die zu wahlende Telegrammlange héngt von den bendtigten Achsfunktionen, z. B.
Anzahl der Geber oder von der Funktionalitat des verwendeten Antriebs ab.

Hinweis

Wenn Sie in HW-Konfig die Telegrammlange einer Antriebskomponente dndern, missen Sie
auch die Auswahl des Telegrammtyps in der Konfiguration der Schnittstelle im NCK

anpassen.

Es sind folgende herstellerspezifischen Telegramme iber p0922 einstellbar:

Telegramm-Nummer:
fir Achsen (SERVO) 116: Drehzahlsollwert mit 2 Lagegeber und Momentenreduzierung und
DSC, zusatzlich Load-, Torque-, Power- und Strom-Istwerten
118: Drehzahlsollwert mit 2 externen Lagegebern,
Momentenreduzierung und DSC, zusatzlich Load-, Torque-,
Power- und Strom-Istwerten
136: DSC mit Momentenvorsteuerung, 2 Lagegeber (Geber 1 und
Geber 2), 4 Trace-Signale
fur Control Unit 390: Telegramm ohne Messtaster fiir NX-Erweiterung
391: Telegramm fiir bis zu 2 Messtaster fir NCU

Hinweis

Die Telegramme 136, 390 und 391 werden standardmafig iber HW-Konfig vorgegeben.
Es wird empfohlen diese nicht zu andern.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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14.2 Ubertragungstelegramme

14.2.1 Aufbau der Telegramme mit den Prozessdaten fiir SINUMERIK 840D sl

Telegramme zum Empfangen

Folgende Tabelle beinhaltet den Aufbau der Telegramme mit den Prozessdaten zum
Empfangen der Steuerworte (STW) und Sollwerte (NCK - Antrieb).

Tabelle 14- 1 Prozessdaten (PZD)

PZD Telegramm 116 /118 Telegramm 136 Telegramm 390 Telegramm 391
PZD 1 STWA1 STWH1 STW1 STWA1

PzD 2 NSOLL_B NSOLL_B Digitale Ausgaben Digitale Ausgaben
PZD 3 - STW_PROBES
PZD 4 STW2 STW2 - -

PzZD 5 M_RED M_RED - -

PZD 6 G2_STW G1_STW - -

PzD 7 G3_STW G2_STW - -

PzD 8 XERR XERR - -

PZD 9 - -

PZD 10 KPC KPC - -

PzZD 11 - -

PZD 12 - M_VST - -

PZD 13 - DSC_STW - --

PZD 14 -- - - -

PzD 15 - T_SYMM - -

Telegramme zum Senden

Folgende Tabelle beinhaltet den Aufbau der Telegramme mit den Prozessdaten zum
Senden der Zustandsworte (ZSW) und Istwerte (Antrieb -~ NCK).

Tabelle 14- 2 Prozessdaten (PZD)

PZD Telegramm 116/ 118 Telegramm 136 Telegramm 390 Telegramm 391

PzD 1 ZSW1 ZSW1 ZSW1 ZSW1

PZD 2 NIST_B NIST_B Digitale Eingaben Digitale Eingaben

PzZD 3 - ZSW_PROBES

PzD 4 ZSW2 ZSW2 - TIMESTAMP_PROBE_1N
PzZD 5 MELDW MELDW - TIMESTAMP_PROBE_1P
PZD 6 G1_ZSW G1_ZsSwW -- TIMESTAMP_PROBE_2N
PzD 7 G1_XIST1 G1_XIST1 - TIMESTAMP_PROBE_2P
PzD 8 - -

PzZD 9 G1_XIST2 G1_XIST2 - -

PZD 10 - -

PZD 11 - G2_ZSW - --
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14.2 Ubertragungstelegramme

PZD Telegramm 116/ 118 Telegramm 136 Telegramm 390 Telegramm 391

PzD 12 - G2_XIST1 - -

PZD 13 - - --

PZD 14 - G2_XIST2 - --

PzZD 15 - - --

PZD 16 AIST_GLATT AIST_GLATT - --
(NCK: AA_LOAD) (NCK: AA_LOAD)

PzZD 17 MSOLL_GLATT MSOLL_GLATT - --
(NCK: AA_TORQUE) (NCK: AA_TORQUE)

PZD 18 PIST_GLATT PIST_GLATT - --
(NCK: AA_POWER) (NCK: AA_POWER)

PzZD 19 ITIST_GLATT ITIST_GLATT - --
(NCK: AA_CURR) (NCK: AA_CURR)

14.2.2 Prozessdaten zum Empfangen und Senden

Prozessdaten zum Empfangen

Im Empfangspuffer sind die Prozessdaten fiir die Steuerworte und Sollwerte verschaltet.

Ubersicht der Steuerworte und Sollwerte

Folgende Tabelle gibt eine Ubersicht tiber die Prozessdaten, die am Empfangspuffer als Ziel
verschaltet werden.

Abkiirzung Name

STW1 Steuerwort 1

STW2 Steuerwort 2

NSOLL_A Drehzahlsollwert A (16 Bit)
NSOLL_B Drehzahlsollwert B (32 Bit)
G1_STW Geber 1 Steuerwort

G2_STW Geber 2 Steuerwort

G3_STW Geber 3 Steuerwort

XERR Lageabweichung

KPC Lageregler-Verstarkungsfaktor
M_RED Momentenreduzierung
A_STW1 Steuerwort fur A_INF/B_INF (Einspeisung)
STW_PROBES Steuerwort Messtaster
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Hinweis

Die Verschaltung der Antriebsignale zum PZD wird automatisch bei der Vergabe eines
Telegrammtyps vorgenommen (Parameter p0922).

Prozessdaten zum Senden

Im Sendepuffer sind die Prozessdaten fir Statusworte und Istwerte verschaltet.

Ubersicht der Statusworte und Istwerte

Folgende Tabelle gibt eine Ubersicht liber die Prozessdaten, die am Sendepuffer als Quelle

verschaltet werden.

Abkiirzung Name

ZSWA1 Zustandswort 1

ZSW2 Zustandswort 2

NIST_A Drehzahlistwert A (16 Bit)

NIST_B Drehzahlistwert B (32 Bit)

G1_ZSW Geber 1 Zustandswort

G1_XIST1 Geber 1 Lageistwert 1

G1_XIST2 Geber 1 Lageistwert 2

G2_ZSW Geber 2 Zustandswort

G2_XIST1 Geber 2 Lageistwert 1

G2_XIST2 Geber 2 Lageistwert 2

G3_ZSW Geber 3 Zustandswort

G3_XIST1 Geber 3 Lageistwert 1

G3_XIST2 Geber 3 Lageistwert 2

MELDW Meldungswort

A_ZSWA1 Zustandswort fur A_INFEED (Einspeisung)
LOAD Antriebsauslastung

TORQUE Antriebs-Momentensollwert

POWER Antriebswirkleistung

CURR Antriebs-Stromistwert

ZWS_PROBES Zustandswort Messtaster
TIMESTAMP_PROBE_1N Zeitstempel Messtaster 1 fallende Flanke
TIMESTAMP_PROBE_1P Zeitstempel Messtaster 1 steigende Flanke
TIMESTAMP_PROBE_2N Zeitstempel Messtaster 2 fallende Flanke
TIMESTAMP_PROBE_2P Zeitstempel Messtaster 2 steigende Flanke

Literatur

SINAMICS S120 Inbetriebnahmehandbuch
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14.3

14.3.1

Einleitung

NCK zum Antrieb

14.3 Bits der Steuer- und Zustandsworte

Bits der Steuer- und Zustandsworte

NCK ubertragt die Daten mittels Telegramme zum Antrieb tber eine PROFIBUS-
Schnittstelle (interner PROFIBUS). Es sind Sollwerte fir die Drehzahlregelung und das
Drehmoment, denen ein Steuerwort bei dem Telegramm vorangestellt ist.

PLC-Nahtstelle fir STW1

Signalbereitstellung durch NCK | VDI-Nahtstelle Bemerkung Bit im Bedeutung
(PLC) STW1
Achse aus NCK regelbar: DB(AX).DBX2.1 0 AUS1
o Reglerfreigabe DB(AX).DBX1.5/6
o Messsystem angewahitund | DB(AX).DBX21.7
OK
e Impulsfreigabe
[ ]
immer "1", "TRUE" kein Signal 1 AUS2
immer "1", "TRUE" kein Signal 2 AUS3
VDI-Signal Impulsfreigabe DB(AX).DBX21.7 3 Freigabe Wechselrichter
HLGSS DB(AX).DBX20.1 4 Hochlaufgeber Freigabe
HLGSS DB(AX).DBX20.1 5 Hochlaufgeber Start
Ansteuerung von NCK 6 Freigabe Sollwert
parallel zu STW1 Bit0
(DriveReset) wird erzeugt aus: kein Signal Gleichzeitig mit 7 Storspeicher riicksetzen
¢ RESET Sinar ocer DR e
CA_NCEI_'__TA_STE’ wenn "AUS1" zu FALSE gesetzt
glelghzeltlg eine ) (Anwender muss NICHT
Antriebsstérung vorliegt selbsttatig die
manipulieren!)
Anwahl Funktionsgenerator NC | kein Signal Anwahl des 8 Funktionsgenerator
(Uber PI-Dienst vom HMI) Funktionsgenerators ist aktivieren
vom Anwender tber VDI-
Nahtstelle nicht
beeinflussbar
immer "0", "FALSE" kein Signal Signal nicht benutzt 9 reserviert

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0

371




Grundlagen

14.3 Bits der Steuer- und Zustandsworte

Signalbereitstellung durch NCK | VDI-Nahtstelle Bemerkung Bit im Bedeutung
(PLO) STW1
wird "1", "TRUE", wenn NC den | kein Signal 10 FUhrung gefordert
zugehdrigen Antrieb steuern
kann UND der Antrieb
seinerseits die Fihrung anfordert
(ZSW1.Bit9)
"immer "0", "FALSE kein Signal Signal nicht benutzt 11 Reserviert
"Haltebremse 6ffnen" DB(AX).DBX20.5 12 Haltebremse 6ffnen
immer "1", "TRUE" kein Signal Signal wird als Kennung 13 Hochlaufzeit Null bei
benutzt, den Reglerfreigabe
Hochlaufgeber im Antrieb
abzuschalten
(taktsynchroner Profibus-
Antrieb)
immer "1", "FALSE" kein Signal Signal nicht benutzt 14 Drehmomenten
gesteuerter Betrieb
Kundenspezifische Signal kein Signal bei 15 Signal in Verbindung mit
SINAMICS, SINUMERIK nicht benutzt,
kein PROFIDRIVE
Standardsignal
PLC-Nahtstelle fur STW2
Signalbereitstellung durch NCK VDI-Nahtstelle (PLC) | Bemerkung Bit im Bedeutung
STW2
Antriebs- DB(AX).DBX21.0 Bit A 0 Parametersatz-
parametersatzumschaltung umschaltung, Bit0
DB(AX).DBX21.1 Bit B 1 Parametersatz-
umschaltung, Bit1
DB(AX).DBX21.2 Bit C 2 Parametersatz-
umschaltung, Bit2
1. Drehzahlsollwertfilter DB(AX).DBX20.3 nicht benutzt bei 3 1. Drehzahlsollwertfilter
SINUMERIK und
SINAMICS
(wirkungslos)
Hochlaufgebersperre DB(AX).DBX20.4 nicht benutzt bei 4 Hochlaufgeber inaktiv
SINUMERIK und
SINAMICS
(wirkungslos)
immer "FALSE" nicht benutzt 5 reserviert
Integratorsperre Drehzahlregler DB(AX).DBX21.6 6 Integratorsperre
Drehzahlregler
Anwahl "parkende Achse" durch DB(AX).DBX1.5 = 7 Anwahl "parkende Achse"

Abschalten der Geberbits auf VDI-
NST

FALSE &

FALSE

DB(AX).DBX1.6 =

372
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Signalbereitstellung durch NCK VDI-Nahtstelle (PLC) | Bemerkung Bitim Bedeutung
STW2
Fahren auf Festanschlag kein Signal Antriebsstorung 8 Ausblenden Stérung 608
"Drehzahlregler am "Drehzahlregler am
Anschlag" wird Anschlag"
deaktiviert
Motorumschaltung DB(AX).DBX21.3 Bit A 9 Motorumschaltung, Bit0
DB(AX).DBX21.4 Bit B 10 Motorumschaltung, Bit1
Motoranwabhl erfolgt DB(AX).DBX21.5 11 Motoranwahl erfolgt
Lebenszeichen Master kein Signal 12 Lebenszeichen Master
13
14
15

14.3.2

Einleitung

Antrieb zum NCK

Der Antrieb Ubertragt die Daten mittels Telegramme Uber eine PROFIBUS-Schnittstelle
(interner PROFIBUS) zum NCK. Es sind Istwerte fur die Drehzahlregelung und das
Drehmoment, denen ein Zustandswort bei dem Telegramm vorangestellt ist.

PLC-Nahtstelle fir ZSW1

Bedeutung Bitim | Bemerkung VDI-Nahstelle (PLC) | Signalverarbeitung im NCK
ZSW1
Einschaltbereit 0 kein Signal
Betriebsbereit / keine Stérung | 1 kein Signal
Status Reglerfreigabe 2 Bei einer Kombination | DB(AX).DBX92.4
Bit2 vom ZSW1 =0
und gleichzeitig
Bit11 vom MeldW = 1,
befindet sich der
Antrieb im
antriebsautarken
Zustand.
Stérung wirksam 3 kein Signal Alarm 25201/25202, wird far
NCK-seitige Aktivierung der
Fehlerléschung genutzt
kein AUS2 steht an 4 kein Signal wird nicht verwendet
kein AUS3 steht an 5 kein Signal wird nicht verwendet
Einschaltsperre 6 kein Signal wird NCK-seitig zur Bildung des
Signals "Stdrspeicher
quittieren" verwendet
Warnung wirksam 7 kein Signal keine Auswertung

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Bedeutung Bitim | Bemerkung VDI-Nahstelle (PLC) | Signalverarbeitung im NCK
ZSW1
nsoll = nist 8 kein Signal keine Auswertung
Fihrung gefordert 9 Signal wird primar vom | kein Signal NCK setzt daraufhin seinerseits
Antrieb gesetzt das zugehorige STW1.Bit9,
wenn der Antrieb in der NC als
"betreibbar" und "bereit" (z.B.
Bus hochgelaufen etc.)bekannt
ist.
Vergleichswert erreicht 10 kein Signal keine Auswertung
reserviert 11 kein Signal keine Auswertung
reserviert 12 kein Signal keine Auswertung
Funktionsgenerator aktiv 13 DB(AX).DBX61.0 Antriebstest "Fahranforderung”
Nur in Verwendung mit 14 irrelevant bei kein Signal keine Auswertung
"Positionierbetrieb": SINUMERIK
Drehmomenten gesteuerter
Betrieb
Nur in Verwendung mit 15 irrelevant bei kein Signal keine Auswertung
"Positionierbetrieb™: SINUMERIK
Spindelpositionieren EIN
PLC-Nahtstelle fur ZSW2
Bedeutung Bitim | Bemerkung VDI-Nahstelle (PLC) | Signalverarbeitung im NCK
ZSW2
Parametersatz 0 Bit A DB(AX).DBX93.0 aktiver Antriebsparametersatz
1 Bit B DB(AX).DBX93.1
2 Bit C DB(AX).DBX93.2
1. Drehzahlsollwertfilter inaktiv | 3 Signal von SINAMICS | DB(AX).DBX92.3 da Signal von SINAMICS nicht
nicht bedient bedient: Signal immer "0",
"FALSE"
Hochlaufgeber inaktiv 4 DB(AX).DBX92.1 Hochlaufgebersperre aktiv
Haltebremse offen 5 DB(AX).DBX92.5 Haltebremse offen
Intergratorsperre 6 DB(AX).DBX93.6 Integrator n-Regler gesperrt
Drehzahlregler
Zustand: parkende Achse 7 Achse Uber SINAMICS | kein Signal NCK kann nicht auf Zustand
geparkt "Achse geparkt" reagieren =>
Alarm 25000,
Alarm wird ausgegeben, wenn
der Antrieb parkt obwohl parken
nicht angefordert wurde.
Ausblenden Stérung 8 kein Signal
"Drehzahlregler am Anschlag"
Motordatensatz 9 Bit A DB(AX).DBX93.3 aktiver Motor
10 Bit B DB(AX).DBX93.4
Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Bedeutung Bitim | Bemerkung VDI-Nahstelle (PLC) | Signalverarbeitung im NCK
ZSW2
Motorumschaltung lauft 11 kein Signal
Lebenszeichen Slave 12 kein Signal Lebenszeichen Antrieb
13
14
15
PLC-Nahtstelle fur MeldW
Bedeutung Bitim | Bemerkung VDI-Nabhstelle (PLC) | Signalverarbeitung im NCK
MeldW
Hochlaufvorgang beendet 0 DB(AX).DBX94.2 Hochlaufvorgang beendet
M<Mx 1 DB(AX).DBX94.3 M<Mx
Nist<Nmin 2 DB(AX).DBX94.4 Nist<Nmin
Nist<Nx 3 DB(AX).DBX94.5 Nist<Nx
Zwischenkreis Uberspannung | 4 DB(AX).DBX95.0 Signal bei SINAMICS 120 nicht
verfligbar!
variable Meldefunktion 5 DB(AX).DBX94.7 Signal bei SINAMICS 120 nicht
verfiigbar!
Motortemperatur Vorwarnung | 6 DB(AX).DBX94.0 Motortemperatur Vorwarnung
Kihlkérpertemperatur 7 DB(AX).DBX94.1 Klhlkorpertemperatur
Vorwarnung Vorwarnung
Nsoll=Nist 8 DB(AX).DBX94.6
reserviert 9 kein Signal keine Auswertung
LTstrom nicht begrenzt 10 DB(AX).DBX95.7 Signal bei SINAMICS 120 nicht
verfugbar!
reserviert 11 Drehzahlregler aktiv DB(AX).DBX61.6&
DB(AX).DBX61.7
reserviert 12 Drive Ready DB(AX).DBX93.5
Impulse freigegeben 13 nur bei SINAMICSS120 | DB(AX).DBX93.7
mit Telegrammtype
101ff direkt auf VDI-
NST
reserviert 14 nur in Verbindung mit kein Signal keine Auswertung
Positionierbetrieb,
irrelevant bei
SINUMERIK
reserviert 15 nur in Verbindung mit kein Signal keine Auswertung
Positionierbetrieb,
irrelevant bei
SINUMERIK

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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14.4

Einleitung

Definition

Achsdaten

Der Begriff "Achse" wird im Rahmen von SINUMERIK 840D sl als einzelner Begriff oder in
zusammengesetzter Form z.B. als Maschinenachse, Kanalachse, etc. haufig gebraucht. Um
einen Uberblick (iber die zugrundeliegende Philosophie zu geben, soll der Begriff hier kurz
erlautert werden.

Prinzipiell sind 4 Formen von Achsen zu unterscheiden
1. Maschinenachsen

2. Kanalachsen

3. Geometrieachsen

4

. Zusatzachsen

Maschinenachsen

Kanalachsen

Maschinenachsen sind die an einer Maschine vorhandenen Bewegungseinheiten, die
dariber hinaus, entsprechend ihrer nutzbaren Bewegung, als Linear- oder Rundachsen
bezeichnet werden kénnen.

Als Kanalachsen wird die Menge aller einem Kanal zugewiesenen Maschinen-, Geometrie-
und Zusatzachsen bezeichnet.

Die Geometrie- und Zusatzachsen reprasentieren dabei die programmtechnische Seite des
Bearbeitungsprozesses, d.h. mit ihnen wird im Teileprogramm programmiert.

Die Maschinenachsen reprasentieren die physikalische Seite des Bearbeitungsprozesses,
d.h. sie fiihren die programmierten Verfahrbewegungen in der Maschine aus.

Geometrieachsen

376

Die Geometrieachsen bilden das rechtwinklig kartesische Basis-Koordinatensystem eines
Kanals.

Im Allgemeinen (kartesische Anordnung der Maschinenachsen) ist eine direkte Abbildung
der Geometrieachsen auf die Maschinenachsen mdglich. Ist die Anordnung der
Maschinenachsen allerdings nicht rechtwinklig kartesisch, erfolgt die Abbildung mittels einer
kinematischen Transformation.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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14.4 Achsdafen
Zusatzachsen
Zusatzachsen sind alle Gbrigen Kanalachsen, die keine Geometrieachsen sind. Anders als
bei Geometrieachsen (kartesisches Koordinatensystem), ist bei Zusatzachsen kein
geometrischer Zusammenhang definiert, weder zwischen Zusatzachsen, noch beziglich der
Geometrieachsen.
Literatur
Funktionshandbuch Grundfunktionen; Achsen, Koordinatensyst., Frames, Werkstiickn. IWS:
Achsen
14.41 Achszuordnung

Achsen zuordnen

Die Zuordnung der Geometrieachsen zu Kanalachsen und der Kanalachsen zu

Maschinenachsen, sowie die Festlegung der Namen der verschiedenen Achstypen erfolgt
Uber Maschinendaten.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Das folgende Bild veranschaulicht den Zusammenhang:

NCU 1 Geometrieachs-Namen

MD20060 $MC_AXCONF_GEOAX_NAME_TAB[n][m]

1. Geometrieachse | [0] = “X”
2. Geometrieachse

Kanal n

Kanal 1

3. Geometrieachse | [2]=“Z"[

Verwendete Kanalachsen

1. Geometrieachse

[1]=“Y? | +—————= 2. Geometrieachse

3. Geometrieachse

Kanal n

MD20050 $MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB[n][m]

ONOOUDWN=

Kanalachs-Namen
MD20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB[n][m]

Verwendete Maschinenachsen

MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED[n][m]

Lokale Maschinenachsen
MD10000

$SMN_AXCONF_MACHAX_NAME_TABIn]

. Maschinenachse
. Maschinenachse
. Maschinenachse
. Maschinenachse
Maschinenachse
. Maschinenachse
. Maschinenachse
. Maschinenachse

ONOUAWN

Kanal n Kanal n
Kanal 1 Kanal 1
. Kanalachse | [0]="X" 1. Kanalachse | [0]=1
. Kanalachse | [1]="Y" 2. Kanalachse | [1]=2
.Kanalachse | [2]="Z" | | 3. Kanalachse | [2]=3
. Kanalachse | [3]="A" 4. Kanalachse | [3]=4
. Kanalachse | [4] =“B” 5. Kanalachse | [4]=5
. Kanalachse | [5] =*“U” 6. Kanalachse | [5]=6
. Kanalachse | [6]="“V" 7. Kanalachse | [6] =7
.Kanalachse | [7]=“ [— 8. Kanalachse | [71=0 [—
Logisches Maschinenachsabbild
MD10002 $MN_AXCONF_LOGIC_MACHAX_TABIn]
00 M1 [@2 [B8 [ [5 [6] [30]
= N
53
AX1 A2 [ AX 3 [ AX 4" N D baxe| AX31"| .|
o =
z | ©
| 1 | 1 ] l Achscontainer-Namen
MD12750
$SMN_AXCT_NAME_TABIn]
Achscontainer “CT1” [0]=*“CT1”
MD12701 $MN_AXCT_AXCONHK_ASSIGN_TAB1 [1]=“CT2"
[0] = “AX1” NC4_AX...\ Slot 1 [2] = “CT3”
[1] = “AX2” d [3] = “CT4"
[2] = “AX3” NC1_AX5 | Slot2 «— ] = "CT5
[3] = “AX4" — - [4]="CT8"
[4] = “AX5" NC2_AX...| Slot 3 [5]1="CT6
[5] = “AX6” [6] =“CT7”
6]=" - NC3_AX.../Slot 4
[7]="
NCn_AXm: Container-Link-Achse

v Link-Achse: Maschinenachse AXn auf NCU 2

Bild 14-4 Achszuordnung

378

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb

Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0



Grundlagen

14.4 Achsdaten

Hinweis
Geometrie- und Zusatzachsen

Maximal 3 Kanalachsen kénnen zu Geometrieachsen erklart werden. Die Zuordnung der
Geometrieachsen zu den Kanalachsen muss liickenlos in aufsteigender Reihenfolge
erfolgen.

Alle Kanalachsen, die keine Geometrieachsen sind, sind Zusatzachsen.

Kanalachsliicken

Im Normalfall wird Gber MD20070 einer Kanalachse eine Maschinenachse zugeordnet. Es
muss aber nicht jeder Kanalachse eine Maschinenachse zugeordnet werden. Jede
Kanalachse der keine Maschinenachse zugeordnet ist (MD20070 [n] = 0), stellt eine
Kanalachsliicke dar.

Kanalachsliicken erméglichen die Erstellung einer einheitlichen Konfiguration der
Kanalachsen Uber verschiedene Maschinenauspragungen einer Baureihe. Jede Kanalachse
der Baureihe hat eine definierte Aufgabe bzw. Funktion. Ist die Funktion und damit die
Maschinenachse an einer konkreten Maschine nicht vorhanden, wird der entsprechenden
Kanalachse keine Maschinenachse zugeordnet:

MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED|[<Kanalachse>] =0
Vorteile:

® [nbetriebnahmearchiv mit einheitlicher Grundkonfigurierung
e Einfaches Nachkonfigurieren fir die konkrete Maschine

® Flexible Ubertragbarkeit von Teileprogrammen

Freigabe von Kanalachsliicken

Die Verwendung von Kanalachsliicken missen frei geschaltet werden (iber das
Maschinendatum:

MD11640 $MN_ENABLE_CHAN_AX_GAP = 1 (Kanalachsliicke erlaubt).

Ist die Verwendung von Kanalachsliicken nicht freigegeben, beendet der Wert O fiir
Kanalachse n im folgenden Maschinendatum die Zuweisung weiterer Maschinenachsen zu
eventuell ab Kanalachse n folgenden Kanalachsen:

MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED[<Kanalachse n>]

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Beispiel

NCU 1

Bild 14-5

380

Randbedingungen:

e FEine Kanalachsliicke z&hlt bezlglich der Anzahl der Kanalachsen und der Indizierung wie
Achsen.

e Es ist darauf zu achten, dass einer Geometrieachse keine Kanalachse zugeordnet wird,
der keine Maschinenachse zugeordnet ist (Kanalachsliicke). Es wird kein Alarm
angezeigt!

e Transformation: Bei Projektierung einer Kanalachse in den folgenden Maschinendaten,
der keine Maschinenachse zugeordnet ist (Kanalachsliicke), wird Alarm 4346 / 4347
angezeigt:

MD24110 ff. SMC_TRAFO_AXES_IN1...8
MD24120 ff. $MC_TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB1...8

Der 5. Kanalachse "B" ist in MD20070 keine Maschinenachse zugeordnet.

Sind Kanalachsllcken freigegeben, stehen 6 Maschinenachsen (1 - 4, 5, 6) zur Verfigung.

Sind Kanalachsllcken nicht freigegeben, stehen 4 Maschinenachsen (1 - 4) zur Verfigung.

Kanalachs-Namen

MD20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB[n][m]

. Kanalachse
. Kanalachse
. Kanalachse
. Kanalachse
. Kanalachse
. Kanalachse
. Kanalachse
. Kanalachse

O~NOO U WN =

Kanal n

Verwendete Maschinenachsen
MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED[n][m]

\J

Kanal 1
[0] ="X"
[1]="y
[2]="2
3] ="“A"
4] =“B”
5]="U
[6]= V"
M= =

Kanalachsliicke

Achskonfiguration mit Kanalachsliicke

ONOUBRWN =

. Kanalachse
. Kanalachse
. Kanalachse
. Kanalachse
. Kanalachse
. Kanalachse
. Kanalachse
. Kanalachse

Kanal n

Kanal 1
[01=1
[1]1=2
[2]=3
31=4
4]1=0
5]=5
[6]=6

[711=0

—

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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14.4.2 Antriebszuordnung

Antriebszuordnung

Die Zuordnung der Maschinenachsen zu den Antriebsobjekten SERVO erfolgt Giber
Maschinendaten. Das folgende Bild veranschaulicht den Zusammenhang.

@ Lokale Maschinenachsen
MD10000 $MN_AXCONF_MACHAX_NAME_TABIn]

1. Maschinenachse [0] = "AX1"
2. Maschinenachse [1] ="AX2"
3. Maschinenachse [2] = "AX3"
4. Maschinenachse [3] = "AX4"
5. Maschinenachse [4] = "AX5"

Ist/Sollwertkanal der Maschinenachsen

MD30110 $MA_CTRLOUT_MODULE_NR[0][n] E/A-Adressen der Antriebsobjekte SERVO

MD30220 $MA_ENC_MODULE_NRJ[0][n] MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADDRESS[n]

1. Maschinenachse | [0] =1 [0] = E/A-Adresse des Antriebesobjekts SERVO

2. Maschinenachse | [1]=2 [1] = E/A-Adresse des Antriebesobjekts SERVO
L——» 3. Maschinenachse | [2]=3 [2] = E/A-Adresse des Antriebesobjekts SERVO

4. Maschinenachse | [3]=4 [3] = E/A-Adresse des Antriebesobjekts SERVO

5. Maschinenachse | [4]=5 [4] = E/A-Adresse des Antriebesobjekts SERVO

©) Uber das Maschinendatum wird der NC die im S7-Projekt in "HW-Konfig" festgelegten E/A-Adressen der
Antriebsobjekte SERVO mitgeteilt:

MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADDRESS|n] (E/A-Adresse des Antriebes)

@) Uber die Maschinendaten der Soll- und Istwertzuordnung erfolgt die Zuordnung der Maschinenachsen zu ihren
jeweiligen Antriebsobjekten SERVO:

e MD30110 $MA_CTRLOUT_MODULE_NR][O0] (Sollwertzuordnung)
e MD30220 $MA_ENC_MODULE_NR[0] (Istwertzuordnung)

Die in beiden Maschinendaten einzutragende logische Antriebsnummer m verweist auf die in (1) unter Index n =
(m - 1) eingetragene E/A-Adresse.

® Uber das Maschinendatum MD10000 $MN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB wird den Maschinenachsen jeweils
ein NC-weit eindeutiger Name zugewiesen.

Index n adressiert die (n+1)te Maschinenachse.

Bild 14-6 Antriebszuordnung

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Maschinendaten

Siehe auch

14.4.3

Maschinenach

382

Folgende Maschinendaten sind fiir die Zuordnung von Kanalachsen zu den Antrieben von

Bedeutung:

MD Name Bedeutung

10000 | $MN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB Maschinenachsname

10002 | $MN_AXCONF_LOGIC_MACHAX_TAB Logisches Maschinenachsabbild

13050 | $MN_DRIVE_LOGIC_ADDRESS E/A-Adresse des Antriebes

20050 | $MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB Zuordnung Geometrieachse zu
Kanalachse

20060 | $MC_AXCONF_GEOAX_NAME_TAB Geometrieachsname im Kanal

20070 | $MC_AXCONF_MACHAX_USED Maschinenachsnummer glltig in Kanal

20080 AXCONF_CHANAX_NAME_TAB Kanalachsname im Kanal

30110 | $MA_CTRLOUT_MODULE_NR Sollwertzuordnung

30220 | $SMA_ENC_MODULE_NR Istwertzuordnung

Achszuordnung (Seite 377)

Achsnamen

sen

Jeder Maschinen-, Kanal- und Geometrieachse, kann/muss ein individueller Name die sie in

ihrem Namensraum eindeutig kennzeichnet, zugewiesen werden. Die Namen der
Maschinenachsen werden Uber folgendes Maschinendatum festgelegt:

MD10000 $MN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB|n] (Maschinenachsname)

Maschinenachsnamen missen NC-weit eindeutig sein.

Die im oben genannten Maschinendatum festgelegten Namen und der zugehérige Index
wird verwendet bei:

e Zugriff auf achsspezifische Maschinendaten (Laden, Sichern, Anzeige)

e Referenzpunktfahren aus dem Teileprogramm G74

® Messen

® Testpunktfahren aus dem Teileprogramm G75

e \Verfahren der Maschinenachse von PLC

® Anzeige achsspezifischer Alarme

® Anzeige im Istwertsystem (maschinenbezogen)

e Handradfunktion DRF

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Kanalachsen

14.4 Achsdaten

Die Namen der Kanalachsen werden tber folgendes Maschinendatum festgelegt:
MD20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TABIn] (Kanalachsname im Kanal)

Kanalachsnamen missen Kanal-weit eindeutig sein.

Geometrieachsen

Die Namen der Geometrieachsen werden ber folgendes Maschinendatum Festgelegt:
MD20060 $MC_AXCONF_GEOAX_NAME_TABIn] (Geometrieachsname im Kanal)

Geometrieachsnamen missen Kanal-weit eindeutig sein.

Die Achsnamen fiir Kanal- und Geometrieachsen werden im Teileprogramm zur
Programmierung von allgemeinen Verfahrbewegungen, bzw. zur Beschreibung der
Werkstickkontur verwendet. als

® Bahnachsen

® Synchronachsen

® Positionierachsen

o Kommandoachsen

® Spindeln

® Gantry-Achsen

® Mitschleppachsen

® | eitwertkopplungsachsen

Maschinendaten

Folgende Maschinendaten sind fur die Achsnamen von Bedeutung:

MD

Name

Bezeichnung

10000

$MN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB

Maschinenachsname

20060

$MC_AXCONF_GEOAX_NAME_TAB

Geometrieachsname im Kanal

20080

$MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB

Kanalachsname/Zusatzachsname im Kanal

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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14.5 Spindeldaten

14.5.1 Grundstellung der Spindel

Einleitung

Spindeldefinition

Der Spindelbetrieb einer Maschinenachse ist eine Untermenge der allgemeinen
Achsfunktionalitat. Aus diesem Grund missen fir eine Spindel auch Maschinendaten
gesetzt werden, die bei der Inbetriebnahme einer Achse bendtigt werden.

Die Maschinendaten zur Parametrierung einer Rundachse als Spindel sind deshalb unter
den achsspezifischen Maschinendaten (ab MD35000) zu finden.

Hinweis

Nach dem Laden der Standard-Maschinendaten ist keine Spindel definiert.

Eine Maschinenachse wird mit folgenden Maschinendaten als endlosdrehende Rundachse
deklariert, deren Programmierung und Anzeige modulo 360 Grad erfolgt.

e MD30300 $MA_IS_ROT_AX (Rundachse/Spindel)
e MD30310 $SMA_ROT_IS_MODULO (Modulowandlung fiir Rundachse/Spindel)

e MD30320 $MA_DISPLAY_IS_MODULO (Anzeige modulo 360 Grad fir
Rundachse/Spindel)

Zur Spindel wird die Maschinenachse durch die Definition der Spindelnummer x (mit x = 1, 2,
...max. Anzahl von Kanalachsen) im Maschinendatum

e MD35000 $MA_SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX (Spindelnummer)

Die Spindelnummer muss innerhalb der Kanalachsen des Kanals, dem die Spindel
zugewiesen wird, eindeutig sein.

Spindelbetriebsarten

384

Die Spindel kann folgende Spindelbetriebsarten besitzen:
e Steuerbetrieb

e Pendelbetrieb

e Positionierbetrieb

e Synchronbetrieb Synchronspindel

Literatur: Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Synchronspindel (S3)

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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® Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter
Literatur: Programmierhandbuch Grundlagen; Wegbefehle

® Achsbetrieb: Die Spindel kann vom Spindelbetrieb in den Achsbetrieb (Rundachse)
geschaltet werden, wenn fir Spindel- und Achsbetrieb ein gemeinsamer Motor verwendet
wird.

Grundstellung der Spindel

Mit dem folgenden Maschinendatum wird eine Spindelbetriebsart als Grundstellung
festgelegt:

MD35020 $MA_SPIND_DEFAULT_MODE

Wert | Spindelgrundstellung

Drehzahlsteuerbetrieb, Lageregelung abgewahlt

Drehzahlsteuerbetrieb, Lageregelung eingeschaltet

Positionierbetrieb
Achsbetrieb

W IIN|=~ (O

Wirkungszeitpunkt der Grundstellung der Spindel

Der Wirkungszeitpunkt fir die Grundstellung der Spindel wird eingestellt im
Maschinendatum:

MD35030 $MA_SPIND_DEFAULT_ACT_MASK

Wert | Wirkungszeitpunkt
0 POWER ON
POWER ON und Programmestart
2 POWER ON und RESET (M2 / M30)
14.5.2 Spindelbetriebsarten

Funktionalitat

Ist es fir bestimmte Bearbeitungsaufgaben, z. B. an Drehmaschinen mit
Stirnflachenbearbeitung, nicht ausreichend, die Spindel ausschliellich drehzahlgeregelt iber
M3, M4, M5 zU verfahren oder mit spos, m19 oder sposa zu positionieren, kann die Spindel in den
lagegeregelten Achsbetrieb umgeschaltet und als Rundachse verfahren werden.

Beispielhafte Rundachsfunktionen:
® Programmierung mit Achsnamen

® Nullpunktverschiebungen (cs4, 55, TrRANS, ...)

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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® (90, G91, IC, AC, DC, ACP, ACN

e Kinematischen Transformationen (z. B. TRANSMIT)
® Bahninterpolation

e Verfahren als Positionierachse

Literatur: Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Kapitel "Rundachsen (R2)"

Voraussetzungen

Projektierbare M-

Besonderheiten

386

® Der Spindelmotor ist fiir den Spindelbetrieb und den Achsbetrieb derselbe.

® Das Lagemesssystem kann flir den Spindelbetrieb und den Achsbetrieb dasselbe sein
oder es kdnnen getrennte Lagemesssysteme benutzt werden.

® Fir den Achsbetrieb ist zwingend ein Lageistwertgeber erforderlich.

® Die Spindel muss zur Verwendung des Achsbetriebs z. B. mit ¢74 referenziert werden.

Beispiel:
Programmcode Kommentar
M70 ; Spindel in den Achsbetrieb umschalten
G74 C1=0 Z100 ; Achse referenzieren
GO0 C180 X50 ; Achse lagegeregelt verfahren
Funktion

Die M-Funktion, mit der die Spindel in den Achsbetrieb geschaltet wird, kann iber das
folgende Maschinendatum kanalspezifisch projektiert werden:

MD20094 $MC_SPIND_RIGID_TAPPING_M_NR

Hinweis

Die Steuerung erkennt aufgrund der Programmierabfolge selbstandig den Ubergang in den
Achsbetrieb. Die explizite Programmierung der projektierten M-Funktion zum Schalten der
Spindel in den Achsbetrieb im Teileprogramm ist daher nicht explizit notwendig. Die M-
Funktion kann jedoch weiterhin programmiert werden, um z. B. die Lesbarkeit des
Teileprogramms zu erhdhen.

® Der Vorschubkorrekturschalter ist guiltig.

e Das NC/PLC-Nahtstellensignal beendet standardmafig den Achsbetrieb nicht:
DB21, ... DBX7.7 (Reset).

e Die NC/PLC-Nahtstellensignale:
DB31, ... DBB16 bis DBB19 und DBB82 bis DBB91
sind ohne Bedeutung, wenn:
DB31, ... DBX60.0 (Achse / Keine Spindel) = 0

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Dynamik

14.5 Spindeldaten

® Der Achsbetrieb kann in jeder Getriebestufe eingeschaltet werden.

Ist der Lageistwertgeber am Motor angebracht (indirektes Messsystem), kdnnen sich
zwischen den Getriebestufen unterschiedliche Positionier- und Konturgenauigkeiten
ergeben.

e |[st der Achsbetrieb aktiv, kann die Getriebestufe nicht gewechselt werden.
Dazu muss die Spindel in den Steuerbetrieb geschaltet werden.
Dies geschieht mit ma1 ... Mmas bzw. M5, spCoF.

® |Im Achsbetrieb wirkt der erste Parametersatz (Maschinendatenindex = Null).

Literatur: Funktionshandbuch Grundfunktionen; Kapitel "Geschwindigkeiten, Soll-
/Istwertsysteme, Regelung (G2)" > "Regelung" > "Parametersatze des Lagereglers"

Im Achsbetrieb gelten die dynamischen Grenzwerte der Achse, z. B.:

e MD32000 $MA_MAX_AX_VELOQO[<Achse>] (maximale Achsgeschwindigkeit)

* MD32300 $MA_MAX_AX_ACCEL[<Achse>] (maximale Achsbeschleunigung)

* MD32431 $SMA_MAX_AX_JERK[<Achse>] (maximaler axialer Ruck bei Bahnbewegung)

Vorsteuerung
Der fur die Achse aktive Vorsteuermodus wird beibehalten.
Eine ausfuhrliche Beschreibung der Funktion "Dynamische Vorsteuerung" findet sich in:

Literatur: Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Kapitel "Kompensationen (K3)" >
"Dynamische Vorsteuerung (Schleppfehler-Kompensation)"

Beispiel: Auflésungsumschaltung bei analogem Steller

Umschalten in den Achsbetrieb

Programmierung Kommentar
SPOS=. ..
M5 ; Reglerfreigabe aus (von PLC)

— wird ausgegeben an PLC

M70 ; Steller umschalten (von PLC aufgrund von M70)
Reglerfreigabe ein (von PLC)

C=... ; NC fahrt mit Achsparametersatz

Umschalten in den Spindelbetrieb

Programmierung Kommentar
C=...
M71 ; — wird ausgegeben an PLC

Reglerfreigabe aus (von PLC)

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2012, 6FC5397-2AP40-3AA0 387



Grundlagen

14.5 Spindeldaten
Programmierung Kommentar
Steller umschalten (von PLC)
NC-intern wird auf Spindelparametersatz (1-5)
umgeschaltet, Reglerfreigabe ein (von PLC)
M3/4/5 oder SPOS=... ; NC fahrt mit Spindelparametersatz

Wechsel in den Spindelbetrieb

Entsprechend der aktiven Getriebestufe wird der entsprechende Parametersatz 1...5
angewahlt.

Die Vorsteuerung wird, aulier bei Gewindebohren mit Ausgleichsfutter, eingeschaltet, wenn
gilt:
MD32620 $MA_FFW_MODE (Vorsteuerungsart) + 0

Parametersatz Achsbetrieb Spindelbetrieb
1 gultig -
2 - gultig
3 - glltig
4 - gultig
5 - gultig
6 - glltig

Spindelbetrieb: Parametersatz entsprechend der Getriebestufe

Master-Spindel
In folgendem Maschinendatum wird im jeweiligen Kanal eine Master-Spindel definiert:
e MD20090 $MC_SPIND_DEF_MASTER_SPIND (L&schstellung Master-Spindel im Kanal)

In dieses Maschinendatum wird die im Maschinendatum
MD35000 $MC_SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX (Spindelnummer) definierte Spindelnummer
der Spindel des Kanals eingetragen, welche die Master-Spindel sein soll.

Damit kénnen diverse Spindel-Funktionen in einem Kanal genutzt werden z. B.:
® (G95 Umdrehungsvorschub

® G63 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter

® (G33 Gewindeschneiden

® (G4 S...Verweilzeit in Spindelumdrehungen

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Spindel-Reset

Uber folgendes Maschinendatum wird festgelegt, ob die Spindel {iber Reset (DB21,...
DBX7.7) oder Programmende (M02/M30) hinaus aktiv bleiben soll:

e MD 35040 SMC_SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET (Spindel liber Reset aktiv)
Um Spindelbewegungen abzubrechen, ist ein eigener Spindel-Reset notwendig:
e DB31,... DBX2.2 (Spindel-Reset)

Literatur
Funktionshandbuch Grundfunktionen; Spindeln (S1)
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14.6 PROFIBUS-Komponenten konfigurieren

Konfiguration PROFIBUS-Maschinensteuertafel

Bei einer PROFIBUS Maschinensteuertafel am HMI ist Folgendes in der HW-Konfig
notwendig:

e Konfigurieren der Eigenschaften der der Netzwerkschnittstelle fir PROFIBUS
® Erganzen der Maschinensteuertafel und Handrad in HW-Konfig

® Modifizieren der Maschinesteuertafel im OP100

14.6.1 Netzwerk-Schnittstelle fir PROFIBUS konfigurieren

Einleitung

Sie konfigurieren die Netzwerkschnittstellen PROFIBUS DP im STEP7 Projekt, Giber die Sie
die Maschinensteuertafel erreichen mochten:

Bedienfolge PROFIBUS DP

1. Sie haben die NCU 720.1 mit der linken Maustaste angewahlt und mit gedriickter
Maustaste ins Stationsfenster "Stationsaufbau" gezogen.

2. Nach dem Loslassen der Maustaste konfigurieren Sie im Dialog die Eigenschaften der
PROFIBUS DP-Schnittstelle fiir die Buchse X126 (Maschinensteuertafel).

Eigenschaften - PROFIBUS Schnittstelle DP {R0O/52.2) x|
Allgemein  Parameter |
Adresse: 'l
Subnetz:
Meu... [ |
Eigenschaften... |
0K | Abbrechen | Hilfe:

3. Klicken Sie nacheinander Folgendes:
— die Schaltflache "Neu...",

— die Registerkarte "Netzeinstellungen" im Dialog "Eigenschaften Neues Subnetz
PROFIBUS"

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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4. Wahlen Sie fiir das Profil "DP" die Ubertragungsgeschwindigkeit "12 Mbit/s".

Eigenschaften - Neues Subnetz PROFIBUS ﬂ
Aligemein  Metzeinstellungen I
Hichste - Dptionen...[: I
PROFIBUS-Adresse: 125 v [ Andem
Obertragungzgeschwindigkeit, [500 khits ;I
1.5 Mhbit/s
3 Mbitds
B Mbit/s
Prct
Standard
Benutzerdefiniert
Busparameter... |
ok | fbbrechen | Hile |

5. Klicken Sie "Optionen" und anschlieRend die Registerkarte "Aquidistanz".

zl
Aquidistanz | Leitungenl
¥ Hquidistanten Buszyklus aktiviersn
DP-Zykluz [und ggf. Ti. Ta) optimieren: Heu berechnen |
—Anzahl PG's/OP's/TD's usw. am PROFIBUS
Projektiert: I 0 Geszamt: I 0
Raster:
Aquidistanter DP-Zpklus: I Zﬁ ms I 0.007 s Dietailz |
[ min = 0.193 ms: max =1390.000 ms |
— Synchronization der Slave:
[V Zeiten Tiund To fiir alle Slaves gleich
[fallz nicht: Einstellen in Eigenschaften - Slawves]
Fiaster:
Zeit Ti [Prozesswerte einlezen]: I U.BBEﬁ ms I 0001 e
[min =0.000ms; max =1.334 mz ]
Fiaster:
Zeit To [Prozesswerte ausgeben): I 1] EEEﬁ me I 000 g
[min =0.000ms; max =1.334 mz ]
sbbrechen | Hile |

Um einen Zugriff zur Peripherie reproduzierbar zu erméglichen (fir Handradbetrieb),
muss der PROFIBUS DP "aquidistant" sein. Folgende Eingaben sind unter Aquidistanz

notwendig:

Klicken Sie das Feld "Aquidistanter Buszyklus aktivieren"

Tragen Sie den Takt z.B. "2 ms" fiir den "Aquidistanten DP-Zyklus" (fiir integrierten

PROFIBUS) ein (siehe MD10050 $MN_SYSOCK_CYCLE_TIME).

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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In den Feldern "Zeit Ti" und "Zeit To" muss ein Wert "< 2 ms" stehen.
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7. Klicken Sie dreimal "OK".
8. Die NCU-Baugruppe mit SINAMICS S120 wird in die HW-Konfig eingefligt.

Hinweis

Mit der Taste <F4> und bestatigen der Frage zur "Neuanordnung" kénnen Sie die
Darstellung im Stationsfenster Gbersichtlicher anordnen.

Ed:Hw Konfig - [SINUMERIK (Konfiguration} -- SINU_840Dsl] 10l =|
E“] Station  Bearbeiten Einfigen Zielsystem Ansicht  Extras Fenster Hilfe - |ﬁ'|1|
DS%E § &= dda|Dha| 8w
= o=l
Sucher: I ﬂﬂ gf!l
CPU 317F-3 PNA Profi:  |Standard -
WELDE PROFIBUS Integrated: DP-Mastersystem [ el I anar J
= 3¥ PROFIEUSDP ]
-3 PROFIBUS P4
X150 -8 PROFINET 1D
X001 5 =- SIMATIC 300
150228 ([ Port2 {5 oy
4 NCK 8400 s {3 cP-300
5 CP 8400 s {11 CPU-300
5 Y 5400 51 8 :1:" -330000
(£ M7EXTENSION
{21 Metziibergang
{3 Ps-300
(1 RACK-300
- -] 5M-300
4 | 3 =0 SINUMERIK
-0 8400 sl
@] @ smAMICS Integrated [ :EH ;1 312
Slot Baugru... | TelegrammauswahlAYorbelegung ... | E-Adresze | Addesse | Komo. | | ¢ ¢ NCU 7201
|| P D | S Mt Meavitamins LT B | BT R 7 | T NCU 7202
5 || Oever Drvis | SIEMENS Tolbagamm 7 ADRS |oestwm | L HCU 7301
& |[A D Dtz | SIEMENS Telagram 136 FEDT57S Fre i NCU 730.2
B s D D T NCU 730.2 PN [2.4)
& |[A Do Dtz | 5 Wi Movatosing Nl R T T T NCU 720.2 PN [W2E)
& | Do Dais | SIEMENS Tolagramm 73 AD7RS etz 1 L NCU 730.2 PN [V2E]
70 | Deves Diats | SHEMENS Tnlgramm 736 AED-T578 P | I NCU 720.2 PN [V27)
77 s D D T NCU 730.2 PN [W2.7)
7 Dave otz | 5 Mot Moty ST ETT | g T =l | I HCU 7103 PH [V3.2)
7 Dove Dats | SEMENS Totamamm 135 Am0-1ens eraeeve| | 0 NCU 720.3 PN [¥3.2)
74 | Do Diats | SIEMENE Tnlgramem 736 AED-T578 SIEG L08 CI NCU 730.3 PN [v3.2)
5 v iz [+ 8400 =l
& |[A D Dtz | 57 Wi Mot i e -] 810D /8400
T |[A P Dtz | SHEMENS Tolagramm 136 FEDISS | 450, 4557 -] 2400
5 Oave Rata | SEMENS Tataranm 13 FED-157F LI LS B SIMATIC 400 —
75 ||| fre b - SIMATIC PC Based Control 3007400 -
7 [ Deve Dot | 5 Mot Mondaning £ 515 | 6T EETE il 8 SIMATIC Pr Station
T [ e ot | SHEMENE Teaanm 1 FDrTa75 | 4060 4057 AT e fsl
7 | [ Do Dats | SEMENS Tatamanm 136 FER1578 LR 6T PLE317F-3PN/DP (Fimware Y-3.2)
27 || Dove Daia hd|
Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalken, | | And 7

Als nachsten Schritt konfigurieren Sie eine Maschinensteuertafel mit Handrad.
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14.6.2

Einleitung

Bedienfolge

14.6.3

Einleitung

14.6 PROFIBUS-Komponenten konfigurieren

GSD-Datei laden (enthélt Maschinensteuertafel)

Zum Erganzen der Maschinensteuertafel bendtigen Sie die Geratestammdatei (GSD-Datei)
mit der SINUMERIK MCP. Diese Datei beinhaltet Informationen, die ein DP-Mastersystem
bendtigt, um die MCP als DP-Slave in seine PROFIBUS-Konfiguration einbinden zu kénnen.

Die Datei ist Bestandteil des STEP 7-Paketes fur NCU7x0 (Toolbox).

1. Suchen Sie in der HW-Kofig unter "Extras" > "GSD-Datei installieren..." im
Installationsverzeichnis der Toolbox das entsprechende GSD-Verzeichnis unter:
.\8x0d\GSD\MCP_310_483

2. Wahlen Sie die entsprechende Sprache aus, die Sie installieren mochten.
3. Wahlen Sie "Installieren”.

4. Beenden Sie mit "Schlielen".

Ergéanzen Maschinensteuertafel und Handrad in HW-Konfig

Die Maschinensteuertafel (MCP) kann Gber PROFIBUS an die PLC angekoppelt werden. In
spateren Ausbaustufen ist eine Ankopplung tber Netzwerk mdglich.

Bedienfolge MCP in HW-Konfig erganzen

Sie haben eine NCU und eine NX in der HW-Konfig erstellt und die GSD-Datei fir die MCP
installiert.

1. Suchen Sie im Hardware-Katalog unter "PROFIBUS-DP" > "Weitere Feldgerate" >
"NC/RC" > "MOTION CONTROL" die Baugruppe "SINUMERIK MCP".

2. Wabhlen Sie diese Baugruppe "SINUMERIK MCP" mit der linken Maustaste an und ziehen
Sie diese auf den Strang fur den "PROFIBUS DP Mastersystem" in dem Stationsfenster
"Stationsaufbau".

3. Nach Loslassen der Maustaste haben Sie die Maschinensteuertafel eingefiigt (siehe
folgendes Bild).

4. Wabhlen Sie die "MCP" an und tragen Sie unter "Objekteigenschaften" > Schaltflache
"PROFIBUS..." > Registerkarte "Parameter" > Eingabefeld "Adresse" die PROFIBUS-
Adresse 6 ein.

Inbetriebnahme CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5. Klicken Sie zweimal "OK".

Jetzt kdnnen Sie die Steckplatze der Maschinensteuertafel mit z.B. "Standard + Handrad"
belegen.

Ei:Hw Konfig - [SINUMERIK (Konfiguration} -- PLC-Erst-IBEN mit Nx]

E“] Station Bearbeiten Einfligen Zielswstem Ansicht Extras Fenster Hilfe

_I_IE'_ILIEI 8| Ble| sl @e| %2 |
PROFIBUS[1]: DP-Mastersystem (1] =

PLCIT7-20P T o II_
[E] 5 B Profil: Standard

; {1 Metzkompanenten
{7 Regler

[ Schaltgerdte
1 Sensorik,
{3 SIMADYN
{1 SIMATIC
{3 SIMODRIVE
(L3 SIMOREG
{3 SIMOVERT
{20 SIMNAMICS
{23 SINAMICS
{3 SINUMERIE

{20 SIPLINK
B (31 SINAMIL & 15 SINUM O SIFOS

=] Weitere FELDGERATE
7 7 &3 140

=3 NC/RC

=13 MOTION CONTI
&g SINUMERIK
B SINUMERIK
@ SINUMERIK
@ Univers:

Opt

3 A 360

MK 8400 5
CP 8400 &
MM 400 o

EALEIES

PROFIEUS Integrated: DP-Mastersystern [3)

-
0| | »

[ Standan
:I:I [6) SIMUMERIK MCP [ Standarc
- [ Standar
Steckplatz DP-Kennung Bestellnummer / Bezeichnung E-Adiesse | A-bdesse | K. | [ Standan
7 _
Z EFCH203-Onn-1 &b
3 SINUMERIK. MCP [Maschinensteusr

Bild 14-7 Maschinensteuertafel in HW-Konfig
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6. Wahlen Sie im Hardware-Katalog unter "SINUMERIK MCP" die Mdglichkeit

"Standard+Handrad" und ziehen Sie mit der linken Maustaste diese auf den Steckplatz 1
(siehe folgendes Bild).

EJ;:HW Konfig - [SINUMERIK {(Konfiguration) — PLC-Erst-IBN mit Nx]

=10l
Bl) Station Bearbeten Einfigen Zielystem Ansicht Extras Fenster Hife =& x|
O[5 %] & mle| bl [@o] 38 sl
|‘—| (0] NCL 720 PROFIBUS(1]: DP-Mastersystem [1] = olxl
2 PIC317-20P Suchen | afa
ﬁ;g Zrﬁf/yﬂ Brofit  |Standard =
-1 SINUMERIK, B
Opt -0 SIPLINK
3 i 360 &3 SIPOS
4 MK 8400 =l -0 Weiters FELDGERATE
5 | cresns B3 140
& LD e FROFIBUS Integrated: DP-Masterspstem (3] B+ NC/RC
=1 MOTION CONTROL
i@ SINUMERIK HANDWHEEL MODULE
B SIMUMERIK MCP
& SINUMERIE MCP
[ Universalmodul
[@ Standard
E B Standaid+Handrad
& (3] 5INAMIL @ 15] SINUM [§ Stardard+Zusatz E/
[] StandardeHandrad+Zusatz E/a
m 2 B SINUMERIK MPP
= = H-0 Gateway
-0 Kompatible ProfibusDP-Slaves
-3 PROFIBUS-P&.
-8 PROFINET 1D
4] _’ILI - SIMATIC 300
w0 C7
{20 CP-300
ﬂ:l (B] SINUMERIK MCP -3 CPU-300
- {3 FM-300
Steckplatz LP-Kennung Bestellnummer / Bezeichhung E-Adresse | A | K. | -0 IM-200
1 55 Standard+Handrad 0.7 0.7 D M7-EXTENSION ;I
P E@ S > Standwdetlaatiod S IET _—
7 7 = Syt 3

Einfiigen méglich

Bild 14-8

Standard+Handrad auf Steckplatz

and 2

Sie haben eine Maschinensteuertafel als Standard mit Handrad in der HW-Konfig

konfiguriert.

Hinweis

Wenn ein Handrad konfiguriert wurde, dann ist Aquidistanz erforderlich. Diese haben Sie

beim Konfigurieren des PROFIBUS DP eingestellt. PROFIBUS-Adresse flr die
Maschinensteuertafel ist "6".

Als nachste Bedienfolge speichern, Ubersetzen und laden Sie die Konfiguration zur PLC.
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Grundlagen

14.6 PROFIBUS-Komponenten konfigurieren

14.6.4 PROFIBUS Maschinensteuertafel im OB100 modifizieren

Einleitung

Die Ubertragung der Signale der Maschinensteuertafel (MCP-Signale) und die Adressen der
MCP in der HW-Konfig, ibernimmt das PLC-Grundprogramm automatisch, wenn die
Konfiguration wie nachfolgend beschrieben eingestellt ist.

Bedienfolge
e Offnen Sie unter "Bausteine" den "OB100" durch Doppelklick.

Im OB100 sind folgenden Parametern zwingend vor zu besetzen:

MCPNum := 1

MCP1IN := P#E 0.0
MCP1OUT := P#A 0.0
MCP1lStatSend := P#A 8.0
MCP1lStatREc := P#A 12.0
MCPBusAdresse := 6

MCPBusType = B#16#33
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Anhang

A1 Abkirzungen

ACX Komprimiertes Format von XML

ALM Active Line Module

AS Automatisierungssystem

BASP Befehlsausgabesperre

BERO Berlhrungsloser Endschalter

Bl Binektoreingang

BICO Binektor Konnector

BO Binektorausgang

CF CompactFlash

Cl Konnektoreingang

CNC Computerized Numerical Control: computerunterstiitzte numerische Steuerung
(6]0) Konnektorausgang

CoL Certificate of License

CP Communication Processor: Kommunikationsprozessor

CPU Central Processing Unit: zentrale Rechnereinheit

Cu Contol Unit

DHCP Dynamic Host Configuration Protocol: Protokoll fiir die automatische Zuweisung von IP-Adressen von

einem DHCP-Server an einen Client-Rechner.

DIP Dual In-Line Package: doppelt-lineare Anordnung

DO Drive Objects: Antriebsobjekt

DP dezentrale Peripherie

DRAM Dynamic Random Access Memory

DRF Differenzial Resolver Funktion:Differential-Drehmelder-Funktion
DRIVE-CLIQ Drive Component Link with 1Q

DSC Dynamic Servo Control

DWORD Doppelwort

EGB Elektronisch gefédhrdete Baugruppen/Bauelemente

EQN Typbezeichnung fir einen Absolutwertgeber mit 2048 Sinussignalen pro Umdrehung
EMV Elektromagnetische Vertraglichkeit

EN Europaische Norm

GC Global-Control

GSD Geratestammdatei

GUD Global User Data

IBN Inbetriebnahme

IPO Interpolatortakt

JOG Betriebart JOG: Manuelle Betriebsart zum Einrichten der Maschine
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Anhang

A. 1 Abkdrzungen

LAN Local Area Network

LED Light-Emitting Diode: Leuchtdiodenanzeige

LR Lageregler

LUD Local User Data

MAC Media Access Control

MD Maschinendatum

MELDW Meldungswort

MLFB Maschinenlesbare Fabrikatbezeichnung

MM Motor Module

MSTT Maschinensteuertafel

NCK Numerical Control Kernel: Numerik-Kern mit Satzaufbereitung, Verfahrbereich usw.
NCU Numerical Control Unit: Hardware Einheit des NCK
NST Nahtstellensignal

NX Numerical Extension (Achserweiterungsbaugruppe)
OB Organisationsbaustein

OLP Optical Link Plug: Busstecker flr Lichtleiter

PAA Prozessabbild der Ausgénge

PAE Prozessabbild der Eingénge

PCU PC Unit: Rechnereinheit

PELV Protective Extra Low Voltage

PG Programmiergerat

PLC Programmable Logic Control: speicherprogrammierbare Steuerung (Komponente der CNC-Steuerung)
PM Power Modul

PNO PROFIBUS Nutzerorganisation (e.v)

PUD Program global User Data

PZD Prozessdatum

RAM Random Access Memory: Programmspeicher, der gelesen und beschrieben werden kann
RDY Bereitschaft

REF Referenzpunkt

RES Reset

RTCP Real Time Control Protocol

SD Settingdatum

SH Sicherer Halt

SIM Single in Line Module

SBC Sichere Bremsansteuerung

SLM Smart Line Module

SMC Sensor Module Cabinet- Mounted

SME Sensor Module Externally Mounted

SMi Sensor Module Integrated

SUG Scheibenumfangsgeschwindigkeit

TCU Thin Client Unit

USB Universal Serial Bus

ZSW Zustandswort
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Anhang
A.2 Dokumentationstibersicht

A.2 Dokumentationsubersicht

| Dokumentationsiibersicht SINUMERIK 840D sl |

[ Allgemeine Dokumentation |
¥

SINUMERIK SINUMERIK SINAMICS
840D sl 840D sl S$120
840Di sl
802D sl
Werbeschrift Katalog NC 62 Katalog PM 21 SIMOTION,

SINAMICS S120 und Motoren
fur Produktionsmaschinen

[ Anwender-Dokumentation
§ 5 i 8

i 5 i 8 i 8
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl 840D sl
828D 828D 840Di sl S120
828D
802D sl
Bedienhandbuch Bedienhandbuch Programmierhandbuch Programmierhandbuch Diagnosehandbuch
— Universal — Drehen - Grundlagen —ISO Drehen
— Drehen — Frasen — Arbeitsvorbereitung —ISO Frasen
— Frasen — Messzyklen
— HMI-Advanced
[ Hersteller- / Service-Dokumentation
u L o
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl 840D sl
S120 828D S120
Geratehandbuch Systemhandbuch Systemhandbuch Inbetriebnahmehandbuch Listenhandbuch
-NCU Leitfaden fur die Ctrl Energy — CNC: NCK, PLC, —Teil 1
— Bedienkomponenten Maschinenprojektierung Antrieb —Teil 2
und Vernetzung - Basesoftware und - Ausfuhrliche
Bedien-Software Maschinendaten-
— Basesoftware und Beschreibung
HMI-Advanced — Systemvariablen
[ Hersteller- / Service-Dokumentation
i 8 i 8 i 8
SINUMERIK SINUMERIK SINAMICS SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl S120 840D sl
828D 840Di sl
802D sl
828D
Funktionshandbuch Funktionshandbuch Funktionshandbuch Funktionshandbuch Projektierungsanleitung
— Grundfunktionen ISO-Dialekte Antriebsfunktionen Safety Integrated EMV-Aufbaurichtlinie
— Erweiterungsfunktionen
— Sonderfunktionen
— Synchronaktionen
— Werkzeugverwaltung
[Info / Training | | Elektronische Dokumentation
§ 5 i 5 5
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
DOConCD My Documentation
Einsteiger-Anleitung Trainingsunterlage Handbucher Manager
Frasen und Drehen - Einfacher Frasen Werkzeug- und
mit ShopMill Formenbau
— Einfacher Drehen
mit ShopTurn
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Glossar

Active Line Module

Antrieb

Antriebsgerat

Geregelte, selbstgefiihrte Ein-/Rickspeiseeinheit (mit -> "IGBT"s in Ein- und
Ruckspeiserichtung), die die DC-Zwischenkreisspannung fiir die -> "Motor Module"s zur
Verfligung stellt.

Ein Antrieb ist die Gesamtheit von Motor (elektrisch oder hydraulisch), Stellglied (Umrichter,
Ventil), Regelung, Messsystem und Versorgung (Einspeisung, Druckspeicher).

Bei elektrischen Antrieben wird zwischen Umrichter- oder Wechselrichtersystem
unterschieden. Beim Umrichtersystem (z. B. -> "MICROMASTER 4") sind aus
Anwendersicht Einspeisung, Stellglied und Regelung in einem Gerat zusammengefasst;
beim Wechselrichtersystem (z. B. -> "SINAMICS S") wird die Versorgung mittels -> "Line
Module" ausgefiihrt, damit ein Zwischenkreis realisiert, an dem die -> "Wechselrichter" (-

> "Motor Module"s) angeschlossen werden. Die Regelung (-> "Control Unit") ist in einem
separaten Gerat untergebracht und tber -> "DRIVE-CLIQ" mit den Uibrigen Komponenten
verbunden.

Gesamtheit aller Gber -> "DRIVE-CLIiQ" verbundenen Komponenten, die zur Realisierung
einer Antriebsaufgabe notwendig sind: -> "Motor Module" -> "Control Unit" -> "Line Module"
sowie die erforderliche -> "Firmware" und die -> "Motor"en, jedoch ohne erganzende
Komponenten wie Filter und Drosseln.

In einem Antriebsgerat kbnnen mehrere -> "Antrieb"e realisiert sein.

Siehe -> "Antriebssystem"

Antriebskomponente

Antriebsobjekt

Hardware-Komponente, die an eine -> "Control Unit" ber -> "DRIVE-CLiQ" oder anders
angeschlossen ist.

Antriebskomponenten sind z. B.: -> "Motor Module"s, -> "Line Module"s, -> "Motor"en, -
> "Sensor Module"s und -> "Terminal Module"s.

Die Gesamtanordnung einer Control Unit mitsamt den angeschlossenen
Antriebskomponenten heil’t -> "Antriebsgerat”.

Ein Antriebsobjekt ist eine eigenstandige in sich geschlossene Softwarefunktionalitat, die
ihre eigenen -> "Parameter" und evtl. auch ihre eigenen -> "Stérung"en und -> "Warnung"en
hat. Die Antriebsobjekte kdnnen standardmassig vorhanden sein (z. B. On Board 1/O),
einfach anlegbar (z. B. -> "Terminal Board" 30, TB30) oder auch mehrfach anlegbar sein

(z. B. -> "Servoregelung"). Jedes Antriebsobjekt hat in der Regel sein eigenes Fenster fiir
seine Parametrierung und Diagnose.
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Glossar

Antriebs-Parameter

Antriebssystem

Antriebsverband

Parameter einer Antriebsachse, die z.B. die Parameter der zugehérigen Regler und die
Motor- und Geberdaten enthalten. Die Parameter der Ubergeordneten
Technologiefunktionen (Positionieren, Hochlaufgeber) werden im Gegensatz hierzu als -
> "Applikations-Parameter" bezeichnet.

Siehe -> "Basis-Einheitensystem"

Ein Antriebssystem ist die Gesamtheit der zu einem Antrieb gehérenden Komponenten einer
Produktfamilie, z. B. SINAMICS. Ein Antriebssystem beinhaltet z. B. -> "Line Module"s, -

> "Motor Module"s, -> "Geber", -> "Motoren", -> "Terminal Module"s und -> "Sensor
Module"s sowie ergdnzende Komponenten wie Drosseln, Filter, Leitungen usw..

Siehe -> "Antriebsgerat"

Ein Antriebsverband besteht aus einer -> "Control Unit" und den daran tGber -> "DRIVE-
CLiQ" angeschlossenen -> "Motor Module"s und -> "Line Module"s.

Certificate of License (ColL)

Das ColL ist der Nachweis der — Lizenz. Das Produkt darf nur durch den Inhaber der
- Lizenz oder beauftragten Personen genutzt werden. Auf dem CoL befinden sich unter
anderem folgende fir das Lizenzmanagement relevante Daten:

® Produktname
® - Lizenznummer
® |ieferscheinnummer

® - Hardware-Seriennummer

CompactFlash Card

402

Die CompactFlash Card reprasentiert als Trager aller remanenten Daten einer SINUMERIK
solution line Steuerung die Identitat dieser Steuerung. Die CompactFlash Card ist eine
Speicherkarte, die in die » Control Unit von aufen steckbar ist. Auf der CompactFlash Card
befinden sich folgende flr das Lizenzmanagement relevante Daten:

® - Hardware-Seriennummer

® Lizenzinformationen einschliellich - License Key
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Glossar

Control Unit

Zentrale Regelungsbaugruppe, in der die Regelungs- und Steuerungsfunktionen fiir ein oder
mehrere -> "SINAMICS" -> "Line Module"s und/oder -> "Motor Module"s realisiert sind.

Es gibt drei Arten von Control Units:

- SINAMICS Control Units, z. B. -> "CU320"

- SIMOTION Control Units, z. B. -> "D425" und -> "D435"

- SINUMERIK solution line Control Units, z. B. NCU710, NCU720 und NCU730

Double Motor Module

An ein Double Motor Module kénnen zwei Motoren angeschlossen und betrieben werden.
Siehe -> "Motor Module" -> "Single Motor Module"
Friherer Name: -> "Doppelachsmodul"

DRIVE-CLiIQ

Abkurzung fur "Drive Component Link with 1Q".

Kommunikationssystem zum Verbinden der verschiedenen Komponenten eines SINAMICS
Antriebssystems, wie z. B. -> "Control Unit", -> "Line Module"s, -> "Motor Module"s, -

> "Motor"en und Drehzahl-/Lagegeber.

DRIVE-CLIQ beruht harwaremaRig auf dem Standard Industrial Ethernet mit Twisted-Pair-
Leitungen. Zuséatzlich zu den Sende- und Empfangssignalen wird auch die +24-V-
Spannungsversorgung uber die DRIVE-CLiQ-Leitung zur Verfliigung gestellt.

DRIVE-CLiQ Hub Module Cabinet

Das DRIVE-CLiQ Hub Module Cabinet (DMC) ist ein Sternkoppler zur Vervielfachung von —>
"DRIVE-CLiQ-Buchse"n. Das DMC ist auf eine —> "Hutschiene" aufschnappbar. Es gibt z. B.
das DMC20.

Siehe —> "Hub"

Einspeisung

Eingangsteil einer Umrichteranlage zur Erzeugung einer DC-Zwischenkreisspannung zur
Speisung eines oder mehrerer -> "Motor Module"s inklusive aller daflir benétigten
Komponenten wie -> "Line Module"s, Sicherungen, Drosseln, Netzfilter und Firmware sowie
- falls erforderlich - anteiliger Rechenleistung in einer -> "Control Unit".

externer Geber

Lagegeber, der nicht in oder an den -> "Motor" eingebaut, sondern aussen an Die
Arbeitsmaschine bzw. Gber ein mechanisches Zwischenglied angebaut ist.
Der externe Geber (siehe -> "Anbaugeber") wird zur -> "direkten Lageerfassung" verwendet.
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Glossar

Geber

Hardware

Ein Geber ist ein Messsystem, das Istwerte fiir Drehzahl und/oder Winkel- bzw.
Lagepositionen erfasst und zur elektronischen Verarbeitung bereitstellt. Je nach
mechanischer Ausfiihrung kdnnen Geber in den -> "Motor" eingebaut (-> "Motorgeber") oder
an die externe Mechanik angebaut (-> "externer Geber") werden. Nach der Bewegungsart
wird unterschieden zwischen rotatorischen Gebern (manchmal auch "Drehgeber" genannt)
und translatorischen Gebern (z. B. -> "Linearmalstab"). Nach der Messwertbereitstellung
wird unterschieden zwischen -> "Absolutwertgebern" (Codegeber) und -

> "Inkrementalgebern".

Siehe -> "Inkrementalgeber TTL/HTL" -> "Inkrementalgeber sin/cos 1 Vpp" -> "Resolver"

Als Hardware im Rahmen des Lizenzmanagements von SINUMERIK - Softwareprodukten
wird die Komponente einer SINUMERIK Steuerung bezeichnet, der aufgrund ihrer
eindeutigen Kennung - Lizenzen zugeordnet werden. Auf dieser Komponente werden auch
die Lizenzinformationen remanent gespeichert, z. B. auf einer -~ CompactFlash Card.

Hardware-Seriennummer

Hub

License Key

404

Die Hardware-Seriennummer ist unveranderlicher Bestandteil der -~ CompactFlash Card.
Uber sie wird eine Steuerung eindeutig identifiziert. Die Hardware-Seriennummer kann
ermittelt werden Gber:

e - Certificate of License
® Bedienoberflache

e Aufdruck auf der - CompactFlash Card

Zentrales Verbindungsgerat in einem Netz mit sternférmiger Topologie. Ein Hub verteilt
ankommende Datenpakete an alle angeschlossenen Endgeréate.

Siehe —> "DRIVE-CLiIQ Hub Module Cabinet" (DMCxx)

Der License Key ist der "technische Reprasentant" der Summe aller - Lizenzen, die einer
bestimmten, durch ihre -~ Hardware-Seriennummer eindeutig gekennzeichneten
- Hardware, zugeordnet sind.
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Glossar

Line Module

Lizenz

Lizenznummer

Ein Line Module ist ein Leistungsteil, das aus einer dreiphasigen Netzspannung die
Zwischenkreisspannung flr ein oder mehrere -> "Motor Module"s erzeugt.

Bei SINAMICS gibt es die folgenden drei Arten von Line Modules:

-> "Basic Line Module", -> "Smart Line Module" und -> "Active Line Module".

Die Gesamtfunktion einer Einspeisung inklusive der benétigten Zusatzkomponenten wie -

> "Netzdrossel", anteilige Rechenleistung in einer -> "Control Unit", Schaltgeraten usw. heil’t
-> "Basic Infeed", -> "Smart Infeed" und -> "Active Infeed".

Eine Lizenz wird als Recht zur Nutzung eines — Softwareproduktes vergeben. Die
Reprasentanten dieses Rechtes sind:

® - Certificate of License (ColL)

® - License Key

Die Lizenznummer ist das Merkmal einer - Lizenz, (iber das sie eindeutig identifiziert wird.

Modulare Maschine

Motor

Das modulare Maschinenkonzept basiert auf einer "offline" erstellten maximalen Soll-
Topologie. Als maximale Konfiguration wird der Maximalausbau eines bestimmten
Maschinentyps bezeichnet. Bei diesem sind alle Maschinenkomponenten, die zum Einsatz
kommen konnten, in der Soll-Topologie vorkonfiguriert. Durch Deaktivieren/Léschen von
Antriebsobjekten (p0105 = 2) kénnen Teile des Maximalausbaus entfernt werden.

Diese Teiltopologie kann auch genutzt werden, um eine Maschine nach Ausfall einer
Komponente weiterlaufen zu lassen, bis das Ersatzteil lieferbar ist. Dazu darf allerdings von
diesem Antriebsobjekt keine BICO-Quelle auf andere Antriebsobjekte verschaltet sein.

ACHTUNG

Datensicherung

Bevor Sie Anderungen vornehmen, sichern Sie die Antriebsdaten in einem
Inbetriebnahmearchiv!

Die von -> "SINAMICS" ansteuerbaren Elektromotoren werden grob bezliglich der
Bewegungsrichtung in rotatorisch und linear und bezuglich des elektromagnetischen
Funktionsprinzips in synchron und asynchron eingeteilt. Bei SINAMICS werden die Motoren
an ein -> "Motor Module" angeschlossen.

Siehe -> "Synchronmotor" -> "Asynchronmotor" -> "Einbaumotor" -> "Motorgeber" -

> "Externer Geber" -> "Fremdmotor"
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Glossar

Motor Module

Motorgeber

Option

Option Slot

Parameter

Produkt

406

Ein Motor Module ist ein Leistungsteil (DC-AC Wechselrichter), das die Energie fiir die
angeschlossenen Motor(en) zur Verfligung stellt.

Die Energieversorgung erfolgt durch bei den -> "Zwischenkreis" des -> "Antriebsgerat"es.
Ein Motor Module muss Uber -> "DRIVE-CLiIQ" mit einer -> "Control Unit" verbunden werden,
in der die Steuer- und Regelungsfunktionen fiir das Motor Module hinterlegt sind.

Es gibt -> "Single Motor Module"s und -> "Double Motor Module"s.

In den Motor integrierter oder an den Motor angebauter -> "Geber", z. B. -> "Resolver", -

> "Inkrementalgeber TTL/HTL" oder -> "Inkrementalgeber sin/cos 1 Vpp".

Der Geber dient zur Erfassung der Motordrehzahl. Bei Synchronmotoren zusétzlich auch zur
Erfassung des Rotorlagewinkels (des Kommutierungswinkels fiir die Motorstréme).

Bei Antrieben ohne zusatzliches -> "direktes Lagemesssystem" wird er auch als -

> "Lagegeber" zur Lageregelung verwendet.

Zusatzlich zu den Motorgebern gibt es noch die -> "externen Geber" zur -> "Direkten
Lageerfassung".

Eine Option ist ein SINUMERIK — Softwareprodukt, dass nicht in der Grundausfihrung
enthalten ist und fir dessen Nutzung eine — Lizenz erworben werden muss.

Steckplatz fiir eine optionale Baugruppe (z. B. in der -> "Control Unit").

Veranderliche Grolke innerhalb des Antriebssystems, die der Anwender lesen und teilweise
auch schreiben kann. Bei -> "SINAMICS" erfillt ein Parameter alle Festlegungen, die fir
Antriebsparameter im -> "PROFIdrive"-Profil festgelegt sind.

Siehe -> "Beobachtungsparameter" -> "Einstellparameter"

Ein Produkt ist im Rahmen des Lizenzmanagements von SINUMERIK - Softwareprodukten
durch folgende Daten gekennzeichnet:

® Produktbezeichnung
® Bestellnummer

® - Lizenznummer
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Glossar

PROFIBUS

Sensor Module

Servoantrieb

Servoregelung

SITOP power

In der IEC 61158, Teil 2 bis 6 genormter Feldbus.

Das fruher hinten angehangte "DP" fallt weg, da der PROFIBUS FMS nicht genormt ist und
der PROFIBUS PA (fiir Process Automation) nun Bestandteil des "allgemeinen” -

> "PROFIBUS" ist.

Hardware-Modul zur Auswertung von Drehzahl-/Lagegeber-Signalen und Bereitstellung der
ermittelten Istwerte als numerische Werte an einer -> "DRIVE-CLiQ-Buchse".

Es gibt 3 mechanische Varianten von Sensor Modules:

- SMCxx = Sensor Module Cabinet-Mounted = Sensor Module fiir die Aufschnappmontage
im Schaltschrank

- SME = Sensor Module Externally Mounted = Sensor Module mit hoher Schutzart zur
Montage aufderhalb des Schaltschranks

Ein elektrischer Servoantrieb besteht aus einem Motor, einem -> "Motor Module" und einer -
> "Servoregelung" sowie in den meisten Fallen aus einem Drehzahl- und Lage -> "Geber
Elektrische Servoantriebe arbeiten in der Regel sehr prazise und mit einer hohen Dynamik.
Sie sind flr Taktzeiten bis unter 100 ms geeignet. Sie haben haufig eine sehr hohe
kurzzeitige Uberlastbarkeit und erméglichen dadurch extrem schnelle
Beschleunigungsvorgange. Servoantriebe gibt es als rotatorische und als Linearantriebe.
Servo-Antriebe werden z. B. in den Branchen Werkzeugmaschinen, Robotik und
Verpackungsmaschinen eingesetzt.

Diese Regelungsart ermoglicht fir -> "Motor"en mit -> "Motorgeber"n einen Betrieb mit hoher
-> "Genauigkeit" und -> "Dynamik".
Neben der Drehzahlregelung kann auch eine Lageregelung enthalten sein.

Komponente fir die -> "Elektronikstromversorgung".
Beispiel: 24-V-Gleichspannung

Smart Line Module

Ungeregelte Ein-/Riickspeiseeinheit mit Diodenbriicke fiir die Einspeisung und kippsicherer,
netzgefiihrte Riickspeisung tber -> "IGBT"s.

Das Smart Line Module stellt die DC-Zwischenkreisspannung fir die -> "Motor Module"s zur
Verfiigung.
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Softwareprodukt
Als Softwareprodukt wird allgemein ein Produkt bezeichnet, das auf einer - Hardware zur
Bearbeitung von Daten installiert wird. Im Rahmen des Lizenzmanagements von
SINUMERIK Softwareprodukten wird fir die Nutzung jedes Softwareproduktes eine
entsprechende - Lizenz bendétigt.

Steuerwort

Bitcodiertes -> "Prozessdaten"wort, das von -> "PROFIdrive" zur Steuerung von
Antriebszustanden zyklisch tbertragen wird.

Vektorregelung

Die Vektorregelung (feldorientierte Regelung) ist eine hochwertige Regelungsart fir
Asynchronmaschinen. Grundlage ist eine genaue Modellrechnung des Motors und zweier
Stromkomponenten, die den Fluss und das Drehmoment softwaremafig nachbilden und
prazise regelbar machen. Damit lassen sich vorgegebene Drehzahlen und Drehmomente
genau und mit einer guten Dynamik einhalten und begrenzen.

Die Vektorregelung gibt es in zwei Auspragungen:

Als Frequenzregelung (-> "geberlose Vektorregelung") und als Drehzahl-
Drehmomentregelung mit Drehzahlrlickfliihrung (-> "Geber").

Zustandswort

Bitcodiertes -> "Prozessdaten"wort, das von -> "PROFIdrive" zur Erfassung von
Antriebszustanden zyklisch tbertragen wird.
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Konfiguration, 131
Topologie, 133

Antriebskomponenten, 363
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Antrieb (DDS), 117
entfernen, 125

Geber (EDS), 117

hinzufiigen, 11

modifizieren, 124

Motor (MDS), 117
Datensicherung

DRIVE-CLiQ Motoren, 311

Zeitpunkt, 311
Detailansicht, 40
Diagnose Antriebssystem, 128
Direktanwahl Motordatensatz, 123
Drehzahlanpassung, 272
Drehzahlregelkreis Vermessung, 253
Drehzahlsollwertabgleich, 191
Drehzahlsollwertliberwachung, 198
DSC, 182
Dynamic Servo Control, 182
Dynamische Uberwachung, 198

E

Eingabefeinheit, 225
Einspeisung Netzdaten, 156

F

Feinheiten, 225

Firmware-Update, 110

Firmware-Version
Sensor Module, 155
SINAMICS §120, 155

Fremdmotor, 98
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Gebertyp
absolutes Messsystem, 178

409



Index

rotatorisches Messsystem, 175 NCU - X132, 76
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Grenzfrequenz, 201 NX 1x.3, 78

Nullmarkentberwachung, 201 Unterstitzung, 79

Positionstoleranz bei Geberumschaltung, 202 Klemmungstoleranz, 196
Genauhalt Konfiguration

fein, 195 Andern, 135

grob, 195 Sortieren, 136
Geometrieachsen, 376 Konturiberwachung, 200
Geratekonfiguration, 83 Konventionelle Achsgeschwindigkeit, 194
Geschwindigkeit, 239 Konventioneller Eilgang, 194

Dynamische Uberwachung, 199 Kreisformtest, 248
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max. Bahngeschwindigkeit, 239 Uberpriifung, 189

max. Spindeldrehzahl, 239 Kv-Faktor Definition, 188
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Untergrenze, 240
Gewindebohren, 173 L

Gewindeschneiden, 173 .
— Lageregelkreis

Fuhrungsfrequenzgang, 258

H Sollwertsprung, 259
Sprunghdhe, 260, 261
Hardwarebezug, 321 Uberschwingen, 189
Hardware-Endschalter, 197 Vermessung, 256
Hardware-Konfiguration, 40 Lagereglertakt, 235
Hardware-Seriennummer, 321, 328 License Key, 321, 328
Hirthachsen, 185 Linearachse
Hochrusten mit Linearmalstab, 177
Create MyConfig, 356 mit rotatorischem Geber am Motor, 175
Servicesystem, 335 mit rotatorischem Geber an der Maschine, 175
Listenmotor, 92
Lizenz, 328

I Lizenzdatenbank, 324
Identifikation ALM, 157 Lizenzinformationen, 321

ImpuIsvervieIfachurEZﬁS Lizenznummer, 328
Inbetriebnahmearchiv

einlesen, 315 M

erstellen, 315
Interpolationstakt, 237 Maschinenachsen, 376
Istwertinvertierung, 183 Maschinendaten
Istwertkanale zuordnen, 180 Andern von skalierenden, 230

Laden von Standarddaten,Z_ﬁ
MafRsystemumschaltung, 232
K max. Achsgeschwindigkeit, 193
MD10050 $MN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME, 238

Kanalachsen, 376 MD10061 $MN_POSCTRL_CYCLE_TIME, 238

Ker?.r:]"(‘j’ofn 23 MD10070 $MN_IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO, 238
:‘etz‘zn '3 MD10071 $MN_IPO_CYCLE_TIME, 238

MD10185 $MN_NCK_PCOS_TIME_RATIO, 238
MD11510 $MN_IPO_MAX_LOAD, 238
MD28060 $MC_NUM_IPO_BUFFER_SIZE, 238

Klemmenbel_egung
Eingange/Ausgénge, 79
NCU - X122, 75
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rotatorisch, 175
umschalten, 181
Messung Autom. Servo Optimierung, 274
Modulare Maschine, 131
Modulo-Anzeige, 184
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NCK-Inbetriebnahmeschalter, 26
Netzspannungstiberwachung, 156
Neuinstallation CNC-Software, 335
Normierung physikalischer GroRen, 227
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Option, 328
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Achse, 173
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Lageregler, 173

Spindel, 173
Parkposition, 274
PLC

Betriebsartenschalter, 26

Betriebszustand andern, 313

Kommunikationsaufbau, 36
Positionierachsen, 184
Positioniergenauigkeit, 234
Power-On-Reset, 84
PROFIBUS-Anbindung, 165
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Prozessdaten

Istwerte, 370

Sollwerte, 369

Steuerworte, 369

Zustandsworte, 370
Prozessdaten zum Empfangen, 369
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Safety Integrated, 11
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SIMATIC S7-Projekt, 37
SIMATIC-Manager, 35
Software-Endschalter, 197
Softwareprodukt, 321
Sollwertkanéle zuordnen, 180
Speicheraufteilung NCK, 241
Spindel
Betriebsarten, 384
Geberanpassung, 215
Geschwindigkeiten, 217
Getriebestufen, 214, 217
Master, 388
Messsysteme, 215
Parametersatze, 214
positionieren, 219
Soll-/Istwerkanale, 214
Sollwertanpassung, 218
synchronisieren, 220
Uberwachungen, 221
Statische Uberwachungen, 195
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Stromregelkreis Vermessung, 252
Systemauslastung, 238
Systemdaten, 225
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Toolbox, 24
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Andern, 138
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Verfahrbereiche, 233
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w

Web License Manager, 323
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