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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.
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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 \Weiterflhrende Links fiir den Download von Dokumenten
® Dokumentation online nutzen (Handbuicher/Informationen finden und durchsuchen)

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

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:

www.siemens.com/mdm

Training
Informationen zum Trainingsangebot finden Sie unter:
® www.siemens.com/sitrain

SITRAIN - das Training von Siemens fiir Produkte, Systeme und Lésungen der
Automatisierungstechnik

® www.siemens.com/sinutrain
SinuTrain - Trainingssoftware fir SINUMERIK

FAQs

Frequently Asked Questions finden Sie in den Service&Support Seiten unter
Produkt Support. http://support.automation.siemens.com
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Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0


http://www.siemens.com/motioncontrol/docu
mailto:docu.motioncontrol@siemens.com
http://www.siemens.com/mdm
http://www.siemens.com/sitrain
http://www.siemens.com/sinutrain
http://support.automation.siemens.com

Vorwort

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

Zielgruppe
Die vorliegende Dokumentation wendet sich an den Werkzeugmaschinen-Hersteller. Die
Druckschrift beschreibt ausfihrlich die fir den Inbetriebnehmer notwendigen Sachverhalte
zur Inbetriebnahme der Software SINUMERIK Operate.

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
bzw. 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
http://www.siemens.com/automation/service&support

EG-Konformitatserklarung
Die EG-Konformitatserklarung zur EMV-Richtlinie finden Sie im Internet unter:
http://support.automation.siemens.com

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

1.1 Inbetriebnahmehandbiicher fiir SINUMERIK 840D sl

Einleitung
Die Inbetriebnahmehandbiicher fir SINUMERIK 840D sl teilen sich auf in:
e |BN CNC: NCK, PLC, Antrieb

Basesoftware und HMI-Advanced

Basesoftware und Bediensoftware
CNC: ShopMill
CNC: ShopTurn

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 "IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb")
— Inbetriebnahme PLC
— Inbetriebnahme Antrieb
— Inbetriebnahme NCK

2. Schritt 2 (beschrieben in " Basesoftware und HMI-Advanced", " Basesoftware und
Bediensoftware", "CNC: ShopMill", "CNC: ShopTurn")

— Inbetriebnahme der Funktionen im NCK/PLC

Literatur

Die Inbetriebnahme fir SINUMERIK 840D sl/SINAMICS S120 Safety Integrated beschreibt

das Funktionshandbuch SINUMERIK Safety Integrated.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Einleitung

1. 1 Inbetriebnahmehandbdicher fiir SINUMERIK 840D s/

Ubersicht Inbetriebnahme

14

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

PCU 50.3:

HMI Advanced/
ShopMill/
ShopTurn

SINUMERIK Operate

NCU:

HMI Embedded/
ShopMill/

ShopTurn
SINUMERIK Operate

PLC konfigurieren
Grundprogramm laden

;

Antriebe konfigurieren

NCK
Maschine konfigurieren

PLC
Anwenderprojekt

Allgemeine
Maschinendaten

l

Kanalspezif.
Maschinendaten

NCK
Funktionen

Anzeige-

I I

NI

Achs-
Maschinendaten

Zyklen GUDs,
Makros

Maschinendaten

Bild 1-1

Ubersicht Inbetriebnahme

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Einleitung

1.2

Einleitung

1.2 Prinzipielle Darstellung der SINUMERIK 840D s/ Komponenten bei der Inbetriebnahme

Prinzipielle Darstellung der SINUMERIK 840D s| Komponenten bei
der Inbetriebnahme

Grundsatzlich enthalt eine NCU 7x0 folgende Komponenten:
e HMI

e NCK

e PLC

® Antrieb

e CP

Der in der NCU enthaltene HMI wird als interner HMI oder als
HMI-Embedded/ShopMill/ShopTurn/SINUMERIK Operate bezeichnet.

Zusatzlich kann an jede NCU eine PCU 50.3 angeschlossen werden, auf der dann der
HMI-Advanced lauft (zuséatzlich optional ShopMill/ShopTurn, SINUMERIK Operate). Dieser
HMI wird dann als externer HMI bezeichnet.

Zur Inbetriebnahme wird in jedem Fall die HMI-Advanced-Software bzw., das davon
abgeleitete IBN-Tool bendtigt.

Fir die Inbetriebnahme der PLC wird ein PG/PC mit SIMATIC STEP7 Version 5.5 bendtigt.

Zum Anschliefen von mehreren Kommunikationspartnern an Buchse X120, wird ein
Netzwerk-Switch bendtigt.

Komponenten bei der Inbetriebnahme des internen HMI's

Die Inbetriebnahme des internen HMI erfordert ein PG/PC. Dieses PG/PC wird Uber
Ethernet an die Buchse X120 angeschlossen.

Der interne HMI zeigt seine Bedienoberflache mittels TCU (Thin Client Unit) an, die tber die
Ethernet Maschinensteuertafel (z. B. MCP 310) an Buchse X120 angeschlossen wird.

Komponenten bei der Inbetriebnahme des externen HMI's

Externe HMI's werden an die Buchse X120 angeschlossen.

Fir die Inbetriebnahme der PLC des externen HMI wird ein PG/PC benétigt. Dieses PG/PC
wird Uber Ethernet an die Buchse X127 angeschlossen.

Hinweis

Bei Verwendung des externen HMI (PCU 50.3) ohne TCU, muss der interne HMI
abgeschaltet werden.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0 15



Einleitung

1.2 Prinzipielle Darstellung der SINUMERIK 840D s/ Komponenten bei der Inbetriebnahme

Inbetriebnahme NCU 7x0 mit HMI intern

Folgendes Bild veranschaulicht beispielhaft die Anordnungen der Hard- und Software bei der
Inbetriebnahme einer NCU 7x0 mit HMI intern.

_ — — —

-~ ~
/_\
/ NCUT7x0

MCP 310 \

Ethernet

DRIVE-CLIQ

DC 24 V

@ Ncu 7x0
@ Smart Line
oder Active
Line Module
@ Single
Motor Module
@ Double
Motor Module
® Single
Motor Module

J— Stromversorgung —
-

/STEP7 \\
[ simaTiC Manager 0)

\ Inbetriebnahme
Software éo
AN S

— — o

Ethernet

DRIVE-CLIQ

7 Sensor

- Modules
zur

1 Geber-
anpassung

Netzzuleitung

Leistungs-
leitung

./i i Syncr\uh‘- @

Asyncﬁronmo(cr motoren mit Synchronmotor
mit DRIVE-CLIQ DRIVE-CLIQ mit Geberanschluss

Netzdrossel

Netzfilter

G_D212_DE_00055

Bild 1-2 Prinzipielle Darstellung SINUMERIK 840D sl
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Einleitung

1.2 Prinzipielle Darstellung der SINUMERIK 840D s/ Komponenten bei der Inbetriebnahme

Inbetriebnahme NCU 7x0 mit HMI extern

Folgendes Bild veranschaulicht beispielhaft die Anordnungen der Hard- und Software bei der
Inbetriebnahme einer NCU 7x0 mit PCU 50.3 mit HMI extern.

s N
[ Inbetriebnahme \
A
PCU 50.3 g |\ Software I
~____7
— - T T~
~
;7 NCUT7x0 \
/ \
MCP 310 /
/
Ethernet /
—~
DRIVE-CLIQ
DC 24V
A @ NCU 7x0
X120 @ Smart Line
— — —__ Stromversorgung —Gk oder Active
- AN » o T e iy Line Module
/ @ Single
{STEP7 \ Motor Module
Doubl
\SIMATIC Manager| O ot
Singll
~ — /L{ © N;?J?oer Module
- o) X127
0 AL
0
Ethernet DRIVE-CLIQ
Sensor
Modules
zur
Netzzuleitung 21 Geber-
anpassung
Netzdrossel LeistL'mgs-
Netztilter R Signalleitung
<2)| :
Synchron- - i)
Asynchronmotor motoren mit Synchronmotor S
mit DRIVE-CLIQ DRIVE-CLIQ mit Geberanschluss é‘
Bild 1-3 Prinzipielle Darstellung SINUMERIK 840D sl mit PCU 50.3
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Einleitung

1.2 Prinzipielle Darstellung der SINUMERIK 840D s/ Komponenten bei der Inbetriebnahme

Schematische Darstellung der NCU 7x0
Folgendes Bild stellt schematisch die NCU 7x0 dar:

Standard Ethernet
Standard Ethernet Fabriknetz

Interner
HMI

X126 PROFIBUS DP

X136 PROFIBUS
DP2

Standard Ethernet

Bild 1-4 Schematische Darstellung NCU 7x0
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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:

Tabelle 1- 1 Inbetriebnahmeschritte

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:
e Bootfahiges USB-FlashDrive

e WinSCP auf PC/PG

e VNC-Viewer auf PC/PG

Hinweis:

Ein USB-FlashDrive mit installierten "NCU Service
System" wird als bootféahiges USB-FlashDrive

Installation der CNC-
Software mittels USB-
FlashDrive (Seite 386)

Installation der CNC-
Software mittels
WinSCP auf PC/PG
(Seite 390)
Installation der CNC-
Software mittels VNC-

bezeichnet. Vie\(ver auf PC/PG
(Seite 391)

Daten NCK, PLC, HMI und Antriebe archivieren 1. Datensicherung
(Seite 290)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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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 396)
* WinSCP auf PC/PG Hochristen der CNC-
o VNC-Viewer auf PC/PG Software mittels
WinSCP auf PC/PG
(Seite 400)
Hochriisten der CNC-
Software mittels VNC-
Viewer auf PC/PG
(Seite 401)
Archivierte Daten NCK, PLC, HMI und Antriebe 3.
laden
Hochlauf der SINUMERIK 840D sl mit NCK/PLC 1. 2. NCK- und PLC-
urléschen Urléschen (Seite 43)
Herstellen einer Kommunikationsverbindung zur 2. 3. Kommunikationsverbin
PLC dung aufbauen
(Seite 48)
Inbetriebnahme PLC 3. 4, Erstellen eines
SIMATIC S7-Projektes
(Seite 49)
Inbetriebnahme SINAMICS Antriebssystem 4, 5. Inbetriebnahme
integrierte Antriebe
(NCU) (Seite 69)
Inbetriebnahme Kommunikation NCK <-> Antrieb 5. 6. Inbetriebnahme
Kommunikation NCK<-
>Antrieb (Seite 113)
Inbetriebnahme NCK 6. 7. Ubersicht
o NCK-Maschinendaten fir die Kommunikation Inbgtrlebnahme NCK
(Seite 121)
zuordnen —
e Skalierende Maschinendaten
o Achsdaten parametrieren
e Spindeldaten parametrieren
o Messsysteme parametrieren
Antriebsoptimierung 7. 8. Antriebsoptimierung

(Seite 215)

Siehe auch

Neuinstallation/Hochristen (Seite 383)
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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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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2.1 Gefahrenhinweise
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/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.).

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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2.2 EGB-Hinweise

2.2 EGB-Hinweise

VORSICHT

Die Baugruppen enthalten elektrostatisch gefahrdete Bauelemente. Vor dem Beriihren
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).

ACHTUNG

Handhabung von EGB-Baugruppen:

¢ Beim Umgang mit elektrostatischen Bauteilen ist auf gute Erdung von Mensch,
Arbeitsplatz und Verpackung zu achten!

e 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
berthrt werden.

e Bauelemente diirfen nur beriihrt werden, wenn Sie
— Uber EGB-Armband standig geerdet sind,

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

e Baugruppen dirfen nur auf leitfahigen Unterlagen abgelegt werden (Tisch mit EGB—
Auflage, leitfahiger EGB-Schaumstoff, EGB-Verpackungsbeutel, EGB-
Transportbehalter).

e Baugruppen nicht in die Nadhe von Datensichtgeraten, Monitoren oder Fernsehgeraten
bringen (Mindestabstand zum Bildschirm 10 cm).

e Baugruppen dirfen nicht mit aufladbaren und hochisolierenden Stoffen z. B.
Kunststofffolien, isolierenden Tischplatten, Bekleidungsteilen aus Kunstfaser, in
Beruhrung gebracht werden.

e An den Baugruppen darf nur dann gemessen werden, wenn
— das Messgerat geerdet ist (z. B. Gber Schutzleiter) oder

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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Voraussetzungen flir die Inbetriebnahme

3.1 Allgemeine Voraussetzungen

Aligemeines

Alle Komponenten sind flr definierte mechanische, klimatische und elektrische

Umgebungsbedingungen ausgelegt. Kein Grenzwert darf, weder im Betrieb noch beim

Transport, Gberschritten werden.

Grenzwerte

Besonders zu beachten sind:

Netzbedingungen
Schadstoffbelastung
Funktionsgefédhrdende Gase
Klimatische Umgebungsbedingungen
Lagerung/Transport
Schockbeanspruchung
Schwingbeanspruchung

Umgebungstemperatur

Voraussetzungen der beteiligten Komponenten

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

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

Alle Komponenten sind geerdet und alle Schirme aufgelegt.

Die Belastbarkeit der zentralen Stromversorgung ist berlicksichtigt.

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

3.1 Allgemeine Voraussetzungen

Literatur

e Samtliche Hinweise zum Aufbau der SINAMICS S120 Antriebskomponenten entnehmen
Sie:

SINAMICS S120 Geratehandbiicher

e Samtliche Hinweise zum Verbinden der Ethernet Schnittstelle enthehmen Sie:
Geratehandbuch NCU

e Zur Einrichtung eines Ethernetzes siehe auch:
Inbetriebnahme HMI; Inbetriebnahme TCU

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
26 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0



Voraussetzungen fiir die Inbetriebnahme

3.2 Hard- und Softwarevoraussetzungen

3.2 Hard- und Softwarevoraussetzungen

Voraussetzungen
Zur Inbetriebnahme SINUMERIK 840D sl sind folgende Voraussetzungen notwendig:
® Hardwarevoraussetzungen

— CompactFlash Card mit CNC-Software fir internen HMI, NCK, PLC und Antrieb in
NCU gesteckt

— Doppelltfter-/Batterie-Modul (MLFB 6FC5348-0AA02-0AA0) an NCU (siehe folgendes
Bild)

Lafter
Batterie Kunststoffschiene

Druckpunkt

Doppelliifter-/Batterie-Modul

Bild 3-1 Doppellifter-/Batterie-Modul

Hinweis

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

e Verbindungen zur NCU
— Netzwerk-Switch bzw. Hub an Buchse X120

— Ethernet Verbindung von PG/PC an Buchse X120 bzw. Buchse X127 bei
Inbetriebnahme der PLC von HMI extern

— Ethernet Maschinensteuertafel an Buchse X120
— Ethernet Verbindung von TCU fiir HMI intern an Ethernet Maschinensteuertafel bzw.

— Ethernet Verbindung von PCU 50.3 fir HMI extern an Ethernet Maschinensteuertafel

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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3.2 Hard- und Softwarevoraussetzungen

28

Softwarevoraussetzungen
SIMATIC STEP 7 Version 5.5 auf PG/PC (SIMATIC Manager)
STEP7-Paket fir NCU7x0 auf PG/PC (Toolbox)

GSD-Datei (Toolbox)

CompactFlash Card mit CNC-Software fir internen HMI, NCK, PLC und Antrieb
HMI extern auf PCU 50.3 oder Inbetriebnahmetool auf PG/PC bei der Inbetriebnahme

von HMI intern

Hinweis

Die Bestellnummern (MLFB) der SINAMICS-Antriebe, -Motoren und -Geber sollten

vorliegen.
Sie dienen zur Parametrierung.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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3.3 Kommunikationsschnittstellen und Klemmenbelegung

3.3 Kommunikationsschnittstellen und Klemmenbelegung
3.3.1 Kommunikationsschnittstellen
Einleitung

In den folgenden Bildern sind die Schnittstellen an der NCU gekennzeichnet, die fir die an
der Inbetriebnahme beteiligten Komponenten zur Kommunikation benutzt werden kénnen.
Das sind:

® X120-Ethernet-Schnittstelle fiir TCU und/oder PCU (ein Netzwerk-Switch bzw. Hub
ermdglicht die Erweiterung)

o X130-Ethernet-Schnittstelle fir Fabriknetz
e fir PG/PC

— derzeit X120-Ethernet-Schnittstelle bei HMI intern

— X127-Ethernet-Schnittstelle bei HMI extern (Inbetriebnahme PLC)
® X126-PROFIBUS-Schnittstelle fiir z.B. Maschinensteuertafel

o
\ L\t\\\\
X122, X132
Digitalein-/Digitalausgange
X120
X130
X126
<]
X127
Bild 3-2 Schnittstellen an der NCU 7x0.2 zur Inbetriebnahme

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0 29



Voraussetzungen fiir die Inbetriebnahme

3.3 Kommunikationsschnittstellen und Klemmenbelegung

X122, X132, X142
Digitalein-/Digitalausgange

X130

Bild 3-3

Schnittstellen an der NCU 7x0.3 zur Inbetriebnahme

Eigenschaften Netzwerkkonfiguration

Fir die einzelnen beteiligten Komponenten, die mit der NCU verbunden sind, sind folgende
Eigenschaften fur die Netzwerkkonfiguration vorgesehen.

Tabelle 3- 1 Netzwerkkonfiguration

Komponente Buchse Welches Netz? IP-Adresse Subnet-ID

TCU/PCU 50.3 und X120 Ethernet 192.168.214.1 255.255.255.0

derzeit PG/PC flr

Inbetriebnahme

interner HMI

Fabriknetz X130 Ethernet Vom DHCP-Server
zugewiesen, z.B.
10.10.255.200

PG/PC fur X127 Ethernet 192.168.215.1 255.255.255.248

Inbetriebnahme PLC oder DHCP-Server

externer HMI
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3.3.2

3.3.21

3.3 Kommunikationsschnittstellen und Klemmenbelegung

Klemmenbelegung der digitalen Ein-/Ausgange

NCU 7x0.2 und NCU 7x0.3

Klemmenbelegung nach der Geratekonfiguration

Mit der SINAMICS-Geratekonfiguration (Seite 73) werden folgende Klemmen vorbelegt:
e NCU 7x0.2

X122
X132

e NCU 7x0.3

X122
X132
X142

Hinweis

Die Klemmenbelegungen der NCU 7x0.2 und NCU 7x0.3 sind unterschiedlich.

Beim Umstieg von NCU 7x0.2 auf NCU 7x0.3 ist es erforderlich, die
Klemmenverdrahtung anzupassen.

Siehe auch Geratehandbuch SINUMERIK 840D s| NCU

Die Tabelle listet fur die Klemmleisten X122, X132 sowie X142 der NCU's die Belegung der
Klemmen auf.

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

NCU 7x0.2
Klemme

NCU 7x0.3
Klemme

Funktion

Signal

vorbelegt

Klemmleiste X122

X122.1

X122.1

DI O

Eingang EIN/AUS1 Einspeisung (wenn an der NCU eine
Einspeisung mit DRIVE-CLiIQ Anschluss betrieben wird)

Eingang Einspeisung Betrieb - "Einspeisung Bereitsignal" (wenn
an der NCU keine Einspeisung mit DRIVE-CLiIQ Anschluss
betrieben wird)

X122.2

X122.2

DI 1

Eingang 2. Betriebsbedingung AUS3 Antriebe
"AUS3-Schnellhalt"

Funktion:

Abbremsen mit projektierbarer AUS3-Rampe (p1135,1136,1137),
dann Impulsldschung und Einschaltsperre. Der Antrieb wird
gefuhrt stillgesetzt. Fur jeden Servo kann das Bremsverhalten
separat eingestellt werden.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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3.3 Kommunikationsschnittstellen und Klemmenbelegung

NCU 7x0.2 | NCU 7x0.3 | Funktion Signal vorbelegt
Klemme Klemme
X122.3 X122.3 DI 2 Anwahl Sicherer Halt Gruppe 1 -
SH/SBC - Gruppe 1 SINAMICS Safety Integrated (Freigabe SH =
p9601)
X122.4 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 DI17 Frei verfigbar -
X122.5 - Masse fur Klemme 1...4
- X122.7 Masse fiir Klemme 1...6
X122.6 - Masse fur Klemme 7, 8, 10, 11
- X122.8 Masse flur Klemme 9, 10, 12, 13
X122.7 X122.9 DI/DO 8 Status Sicherer Halt Gruppe 1 -
SH/SBC - Gruppe 1
SINAMICS Safety Integrated
X122.8 X122.10 DI/DO 9 Status Sicherer Halt Gruppe 2 -
SH/SBC - Gruppe 2
SINAMICS Safety Integrated
X122.9 - Masse flur Klemme 7, 8, 10, 11
- X122.11 Masse fur Klemme 9, 10, 12, 13
X122.10 X122.12 DI/DO 10 Eingang Externe Nullmarke -
Bero 1 — "Nullmarkenersatz"
X122.11 X122.13 DI/DO 11 Eingang Messtaster 1 - Zentrales Messen (Kontrolle MD13210 = X
(0]}
Eingang Messtaster 1 - Dezentrales Messen (Kontrolle MD13210 -
=1)
X122.12 - Masse fur Klemme 7, 8, 10, 11
- X122.14 Masse fur Klemme 9, 10, 12, 13
Klemmleiste X132
X132.1 - Dl 4 Eingang $A_IN[1] X
- X132.1 Frei verfligbar -
X132.2 - DI 5 Eingang $A_IN[2] X
- X132.2 Frei verfugbar -
X132.3 - DI 6 Eingang $A_IN[3] X
- X132.3 Frei verfigbar -
X132.4 - DI 7 Eingang $A_IN[4] X
X132.4 Einspeisung Rickmeldung Netzschitz (wenn an der NCU eine X
Einspeisung mit DRIVE-CLiQ Anschluss betrieben wird)
- X132.5 DI20 Frei verfligbar -
X132.6 DI21 Frei verfligbar -
X132.5 Masse fiur Klemme 1...4
- X132.7 Masse fir Klemme 1...6
X132.6 Masse fur Klemme 7, 8, 10, 11
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3.3 Kommunikationsschnittstellen und Klemmenbelegung

NCU 7x0.2 | NCU 7x0.3 | Funktion Signal vorbelegt
Klemme Klemme
- X132.8 Masse fiur Klemme 9, 10, 12, 13
X132.7 - DI/DO 12 Ausgang $A_OUT[4] X
X132.9 Ausgang: Einspeisung Betrieb (wenn an der NCU eine X
Einspeisung mit DRIVE-CLiQ Anschluss betrieben wird)
Eingang 2. Betriebsbedingung AUS2 Antriebe -
X132.8 - DI/DO 13 Ausgang $A_OUTI[3] X
X132.10 Ausgang: Status Einspeisung einschaltbereit (wenn an der NCU X
eine Einspeisung mit DRIVE-CLiIQ Anschluss betrieben wird)
Eingang 2. Betriebsbedingung AUS2 Antriebe -
Eingang externe Nullmarke 2 -
Eingang Messtaster 2 - Zentrales Messen -
Eingang Messtaster 2 - Dezentrales Messen -
X132.9 - Masse fur Klemme 7, 8, 10, 11
- X132.11 Masse fur Klemme 9, 10, 12, 13
X132.10 - DI/DO 14 Ausgang $A_OUT[2] X
X132.12 Eingang 2. Betriebsbedingung AUS2 Antriebe -
Eingang externe Nullmarke 3 -
Eingang Messtaster 2 - Zentrales Messen -
Eingang Messtaster 2 - Dezentrales Messen -
Einspeisung Ansteuerung Netzschiitz -
X132.11 - DI/DO 15 Ausgang $A_OUTI[1] X
X132.13 Eingang 2. Betriebsbedingung AUS2 Antriebe -
Eingang externe Nullmarke 4 -
Eingang Messtaster 2 - Zentrales Messen -
Eingang Messtaster 2 - Dezentrales Messen -
X132.12 - Masse fur Klemme 7, 8, 10, 11
- X132.14 Masse fiur Klemme 9, 10, 12, 13
Klemmleiste X142
X142.3 IN/OUT 0 Eingang $A_IN[1] fest
X142.4 IN/OUT 1 Eingang $A_IN[2] fest
X142.5 Masse fir Klemme X142.3, 4,6, 7,9, 10, 12, 13
X142.6 IN/OUT 2 Eingang $A_IN[3] fest
X142.7 IN/OUT 3 Eingang $A_IN[4] fest
X142.8 Masse fir Klemme X142.3, 4,6, 7,9, 10, 12, 13
X142.9 IN/OUT 4 Ausgang $A_OUTI[1] fest
X142.10 IN/OUT 5 Ausgang $A_OUT[2] fest
X142.11 Masse fur Klemme X142.3, 4,6, 7,9, 10, 12, 13
X142.12 IN/OUT 6 Ausgang $A_OUTI[3] fest
X142.13 IN/OUT 7 Ausgang $A_OUTI[4] fest
X142.14 Masse fur Klemme X142.3, 4,6, 7,9, 10, 12, 13
IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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3.3 Kommunikationsschnittstellen und Klemmenbelegung

3.3.2.2

NX 1x.1 und NX 1x.3

Klemmenbelegung nach der Geratekonfiguration

Mit der SINAMICS- Geratekonfiguration (Seite 73) werden folgende Klemmen vorbelegt:
e NX1x.1

X122

® NX1x.3

X122

Die Tabelle listet fir die Klemmleiste X122 der NXen die Belegung der Klemmen auf.

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

NX 1x.1 NX 1x.3 Funktion Signal vorbelegt

Klemme Klemme

X122.1 X122.1 DIO Eingang EIN/AUS1 Einspeisung (wenn an der NX eine Einspeisung X
mit DRIVE-CLiIQ Anschluss betrieben wird)
Eingang Einspeisung Betrieb - "Einspeisung Bereitsignal" (wenn an X
der NX keine Einspeisung mit DRIVE-CLIiQ Anschluss betrieben
wird)

X122.2 X122.2 DI 1 Eingang 2. Betriebsbedingung AUS3 Antriebe X
Frei verfigbar (ab SINAMICS 2.5) X

X122.3 X122.3 DI 2 Anwahl Sicherer Halt Gruppe 1 -
SH/SBC - Gruppe 1 SINAMICS Safety Integrated (Freigabe SH =
p9601)

X122.4 X122.4 DI 3 Anwahl Sicherer Halt Gruppe 2 -
SH/SBC - Gruppe 2 SINAMICS Safety Integrated (Freigabe SH =
p9601)

- X122.5

- X122.6

X122.5 - Masse fiir Klemme 1...4

- X122.7 Masse fur Klemme 1...47

X122.6 - Masse fiir Klemme 7, 8, 10, 11

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

X122.7 X122.9 DI/DO 8 Status Sicherer Halt Gruppe 1 -
SH/SBC - Gruppe 1
SINAMICS Safety Integrated

X122.8 X122.10 DI/DO 9 Status Sicherer Halt Gruppe 2 -
SH/SBC - Gruppe 2
SINAMICS Safety Integrated

X122.9 - Masse fir Klemme 7, 8, 10, 11

- X122.11 Masse flir Klemme 9, 10, 12, 13

X122.10 X122.12 DI/DO 10 Eingang Externe Nullmarke -

Bero 1 — "Nullmarkenersatz"
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3.3 Kommunikationsschnittstellen und Klemmenbelegung

NX 1x.1 NX 1x.3 Funktion Signal vorbelegt

Klemme Klemme

X122.11 X122.13 DI/DO 11 Eingang externe Nullmarke 2/1 -
Eingang 2. Betriebsbedingung AUS2 Antriebe -

X122.12 - Masse fur Klemme 7, 8, 10, 11

- X122.14 Masse fur Klemme 9, 10, 12, 13

3.3.3

Unterstiitzung der Klemmenbelegung am HMI

Unterstiitzung der Klemmenbelegung am HMI

Unter folgendem Men( haben Sie die Mdglichkeit, die Klemmenbelegung der am
SINAMICS-Antriebsverband beteiligten Antriebsgerate (NCU, NX) einzusehen.

® Meni "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebsgerate" > "Eingange/Ausgénge"

Inbetrieb
o |FIAI:K1I]I]3 | JOG Ref MPFO
Kanal unterbrochen Programm abgebrochen Antrieb
ntriebs-
/I\ Halt: kein NC - Ready
Es wurde(n) 4 Dption[en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
AR < eseben _
Antriebs-
Eingange / Ausgange DP3.Slave3.CU_D0O3[1] gerat-
Signal [Ein/Aus[0/1]Klemme [ Klemme [0/1]Ein/Aus[Signal
Eingang EIN/AUS1 Ein 0 X1221 |X1321 0 Ein Eingang $A_IN[1] Antr.ger.
Einspeisung auswahlen...
Eingang 2.AUS3 Ein 0 X1222 |X1322 O Ein  Eingang $A_IN[2]
Antriehe
- . - - Klemme
?-Anwahl Sicherer Halt Ein 0 X122.3 |X1323 O Ein  Eingang $A_IN[3] ararchem
(5H] Gruppe 1
?-Anwahl Sicherer Halt Ein 0 X122.4 |X1324 O Ein  Eingang $A_IN[4]
(SH) Gruppe 2 Standard
?-Status Sicherer Halt Ein 0 X1227 |X1327 O Aus  Status Einspeisung setzen
[SH) Gruppe 1 betriebsbereit
?-Status Sicherer Halt Ein 0 X1228 |X1328 O Aus  Status Einspeisung
[SH) Gruppe 2 einschaltbereit -
2-Eingang extemne Ein 0 X12210[X13210 0 Aus ?-Ausgang $A_DUT[2Z]
Nullmarke
Eingang Messtaster 1 Ein 0 X122.11 |X13211 0 Aus  Ausgang $A_0OUT[1] Alle Ziele
[zentral) anzeigen
Signalzeile X122.1 (DI 0] ALM_3.3:2
Insgesamt 1 Ziele -
Dliicken Sie ‘Standard setzen'. um die Standard-Yerdrahtung zu verwenden

Konfigura-
tion

Bild 3-4

Topologie
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Datei-
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Meni "Eingange/Ausgange" fir die Klemmenbelegung
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3.4 Start-up-Tool auf PG/PC

3.4 Start-up-Tool auf PG/PC

Voraussetzung

Falls Sie eine SINUMERIK 840D sl (HMI intern), bestehend aus TCU, NCU 7x0 und
SINAMICS S120 Antriebskomponenten in Betrieb nehmen, dann benétigen Sie die
Inbetriebnahmesoftware "Start-up-Tool" auf dem PG/PC.

Um mit dem PG/PC mit dem StartUp Tool eine Inbetriebnahme durchzuflihren, sind folgende
Voraussetzungen erforderlich:

e Start-up-Tool ist auf dem PG/PC installiert und gestartet.
® Es besteht eine Ethernet-Verbindung zur NCU (derzeit X120).

e Da die Standard-Ethernet IP-Adresse im Inbetriebnahme-Tool flir den X120 vorbelegt ist
(192.168.214.1), sind keine weiteren Voraussetzungen erforderlich.

® Falls eine andere Ethernet-Schnittstelle z.B. Gber Buchse X127 verwendet wird, dann
muss im Start-up-Tool unter
"Inbetriebnahme" > "HMI" > "NCU Verbindung" > "Standardadresse" diese entsprechend
angepasst werden. Z.B. 192.168.215.1 fiir Buchse X127.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Beispielkonfiguration

Ubersicht

Die in diesem Handbuch beschriebene Inbetriebnahme orientiert sich an einer
Beispielkonfiguration des SINAMICS-Antriebsverbands.

Folgendes Bild stellt die Komponenten grob dar:

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Beispielkonfiguration

® FEine NCU 720 mit:

Einem Single Motor Module fiir einen Motor mit SMI (Sensor Module Integrated)

® FEine NX 15 mit:

Einem Double Motor Module fiir zwei Motoren mit jeweils einem SMC 20 (Sensor
Module Cabinet).

Einem Single Motor Module fur einen Motor mit zwei SMC 20 fur die Geber.

e FEine Einspeisung (Active Line Module)

.

=1
—
500 o
500
7777777777777777777 -+ -0
7777777777777777 -0 X520 XSEZFO*
. X520
DRIVE-CLIQ SMC20
SMC20 |l SMC20
)
F I 1
L1 [ [ T[]
I 1 I 1
X100 X100 [X200 X200 X200 X200
NCU NX
720 15 _—
Active Single Single Double
Line Module Motor Module 1 Motor Module 1 Motor Module 2

Spindel

fir NCU

Bild 4-1

Literatur
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Beispielkonfiguration

Weitere verfiigbare DRIVE-CLiQ-Komponenten des SINAMICS-Antriebsverbandes siehe

Katalog NC 61 Ausgabe 2007/2008 SINUMERIK & SINAMICS;

Bestell-Nr.: E86060-K4461-A101-A2

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Einschalten Hochlauf 5

5.1 Bedien- und Anzeigeelemente fiir den Hochlauf

Einleitung

Im folgenden Bild sind die Bedien- und Anzeigeelemente der NCU gekennzeichnet, die fiir
das Einschalten und den Hochlauf der SINUMERIK 840D sl wichtig sind:

e diverse Fehler- und Status-LEDs

e Statusdisplay (7-Segment-Anzeige)
o RESET-Taster

® NCK-Inbetriebnahmeschalter

e PLC-Betriebsartenschalter

® CompactFlash Slot

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Einschalten Hochlauf

5.1 Bedien- und Anzeigeelemente fiir den Hochlauf

TO

T1

SIMINCK 4

NCU 7x0.2

Bild 5-1
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W SU/PF

*RDY
*RUN

® RUN ‘
® sTOP *5TOP
#'5U/PF
% SF ‘

=:DP

X127 - *:DP/MPI
X127 | A : 4PN
T & SY/MT

PN/IE

%127 Pi LED-Anzeigen

CompactFlash Slot

NCK-
Reset-Taster ‘ Inbetriebnahmeschalter
; PLC-
7 Segment-Anzeige Betriebsartenschalter
PLC- ‘
Betriebsartenschalter

NCK- ‘
Inbetriebnahmeschalter Diagnose-Taster
| DIAG

NCU 7x0.3

Bedien- und Anzeigeelemente zur Inbetriebnahme an der NCU 7x0.2 und NCU 7x0.3

Hinweis

Wenn Sie den Inbetriebnahme- oder Betriebsartenschalter drehen, dann zeigt kurzzeitig das
Statusdisplay die angewahlte Zahl/Buchstaben an!

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Einschalten Hochlauf

5.1 Bedien- und Anzeigeelemente fiir den Hochlauf

LED-Anzeige
Folgende LED-Anzeigen signalisieren Zustande an der NCU 7x0.2 und NCU 7x0.3:

Tabelle 5- 1 Fehler- und Statusanzeige
LED LED Bedeutung
NCU 7x0.2 NCU 7x0.3
RDY (Rot) RDY (Rot) Watchdog (kein NCK-Ready)
RDY (Gelb) RDY (Orange) | Schreib-/Lesezugriff auf CompactFlash Card
RDY Fehler bei Zugriff auf CompactFlash Card
(Rot/Orange
blinkend
(0,5 Hz))
RDY (Orange | Firmware-Update der angeschlossenen DRIVE-CLiQ-Komponenten
blinkend lauft
(0,5 Hz))
RDY (Orange | Firmware-Update der Komponenten ist abgeschlossen. Warten auf
blinkend POWER ON der jeweiligen Komponente.
(2 Hz))
RDY Erkennung der angeschlossenen DRIVE-CLiQ-Komponente tber
(Griin/Orange | LED ist aktiviert: (p0124[0] = 1).
bzw.
Rot/Orange
blinkend
(1Hz))
RDY (Griin) | RDY (Grin) NCK ist hoch gelaufen und befindet sich im zyklischen Betrieb
RUN (Griin) | RUN (Grlin) PLC betriebsbereit
RUN Erkennung der angeschlossenen DRIVE-CLiQ-Komponente Uber
(Griin/Orange | LED ist aktiviert: (p0124[0] = 1).
bzw.
Rot/Orange
blinkend
(1Hz))
STOP (Gelb) | STOP PLC im Stoppzustand
(Orange)
SU/PF (Gelb) | SU/PF (Gelb) | PLC FORCE aktiviert
SF (Rot) SF (Rot) allg. PLC-Fehler, siehe Diagnosepuffer
DP1 (Rot) DP (Rot) Fehler auf PROFIBUS (X126)
DP2 (Rot) DP/MPI (Rot) | Fehler auf PROFIBUS (X136)
PN (Rot) PROFINET 10 Sammelfehler( X150)
SY/MT (Griin) |«  Synchronisations-Status (SY) der Onboard PROFINET |0-
Schnittstelle (X150)
¢ Maintainance-Status (MT) der NCU
(derzeit ohne Funktion)
OPT (rot) Fehler auf Optionsmodul
OPT (Aus) System PROFINET lauft fehlerfrei, Datenaustausch zu allen
konfigurierten |O-Devices lauft.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0

41




Einschalten Hochlauf

5.1 Bedien- und Anzeigeelemente fiir den Hochlauf

LED

LED

NCU 7x0.2 NCU 7x0.3

Bedeutung

OPT (Rot) o Busfehler (keine physikalische Verbindung)
e Falsche Ubertragungsgeschwindigkeit
OPT (Rot ¢ Ausfall eines angeschlossenen |0-Devices
l(:)zllr:_ike)r)wd Falsche Projektierung oder keine Projektierung
z

Alles gelb

kein Hochlauf moglich (CompactFlash Card nicht gesteckt oder leer)

NCK-Inbetriebnahmeschalter

Folgende Schalterstellungen sind belegt:

e (->NCK im Betriebsmode

e 1 ->NCK im Urléschmode (Standard-MD)
e 7 -> NCK wird im Hochlauf nicht gestartet

® 8-> Anzeige IP-Adresse flir das Fabriknetz am X130

Drehen Sie den NCK-Inbetriebnahmeschalter auf "8"

Losen Sie RESET aus.

Die einzelnen Werte der IP-Adresse werden als einzelne Ziffern mit Punkten zur
Trennung der einzelnen Werte dargestellt. Die letzte Ziffer hat keinen Punkt. Nach
einer kurzen Pause wird die IP-Adresse erneut angezeigt. In diesem Zustand ist kein

NCK-Betrieb moglich.

PLC-Betriebsartenschalter
Folgende Schalterstellungen sind belegt:

e (0 ->PLC im Betriebsmode

42

e 1 ->PLC im Betriebsmode, geschiitzt

e 2.
e 3-

> PLC in STOP
> PLC Urléschen

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Einschalten Hochlauf

5.2 NCK- und PLC-Urléschen

5.2 NCK- und PLC-Url6schen

Bei der erstmaligen Inbetriebnahme der NCU muss, um einen definierten Ausgangszustand
des Gesamtsystems zu erreichen, ein NCK- und PLC-Urléschen durchgefuhrt werden.
Fuhren Sie dazu folgende Handlungsschritte aus:

1.

5.

Drehen Sie die Inbetriebnahmeschalter an der Frontseite der NCU auf folgende
Schalterstellungen (siehe Kapitel "Bedien- und Anzeigeelemente fiir den Hochlauf
(Seite 39)"):

— 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 zurlick 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" zurtck.

Auswirkung:
— LED "STOP" erlischt

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

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

NCK

— Die Anwenderdaten sind geldscht

— Die Systemdaten sind initialisiert

— Die Standardmaschinendaten sind geladen

PLC

— Die Anwenderdaten sind geldscht (Daten- und Programmbausteine).
— Die Systemdatenbausteine (SDB) sind geldscht.

— 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 sédmtlicher
System- und Anwenderdaten in einen definierten Ausgangszustand versetzt.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Einschalten Hochlauf

5.2 NCK- und PLC-Urldéschen

Siehe auch

44

Abschluss

Lésen Sie abschlieRend erneut einen Power On-Reset durch Aus/Einschalten der Steuerung
oder durch Driicken des Reset-Tasters auf der Frontseite der NCU aus.

Nach einem fehlerfreien Hochlauf wird am Statusdisplay (7-Segment-Anzeige) 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. Gber ein Programmiergerat (PG), neu in die PLC Ubertragen werden.

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

Hinweis

In folgenden Fallen muss ein PLC-Urléschen zwingend durchgefihrt werden:
e Erstinbetriebnahme

e Baugruppentausch

o Batterieausfall

e Urléschanforderung durch die PLC

¢ PLC-Hochristung

Hinweis

Da nach dem PLC-Urléschen kein PLC-Start ausgefiihrt wird, werden folgende Alarme
angezeigt:

e Alarm: "120201 Kommunikation ausgefallen”

e Alarm: "380040 PROFIBUS DP: Projektierfehler 3, Parameter”

e Alarm: "2001 PLC ist nicht hochgelaufen"

Die Alarme haben keine Auswirkung auf das weitere Vorgehen.

NCK-Urldschen (Seite 416)
PLC-UrlGschen (Seite 416)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Einschalten Hochlauf
5.3 Hochlauf beendet

5.3 Hochlauf beendet

Einleitung
Nach einem fehlerfreien Hochlauf der NCU zeigt sie Folgendes an:
e Zahl "6" und ein blinkender Punkt
e LED RUN leuchtet dauerhaft GRUN
Der Hochlauf ist beendet.

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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Einschalten Hochlauf

5.3 Hochlauf beendet
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PG/PC mit PLC verbinden 6

6.1 SIMATIC-Manager starten

Einleitung

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

Mit dem SIMATIC-Manager kénnen Sie,
® Projekte und Bibliotheken verwalten,
e STEP 7-Tools aufrufen,

® online auf die PLC zugreifen.

SIMATIC-Manager starten

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

1. Starten Sie den SIMATIC-Manager durch einen Doppelklick auf das Icon oder Uber das
Startmenu (wie bei allen anderen Windows-Anwendungen).

Bedienoberflache

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.

Online-Hilfe

Die Online-Hilfe fir das aktuelle Fenster wird grundsétzlich mit der Funktionstaste F1
aufgerufen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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PG/PC mit PLC verbinden

6.2 Kommunikationsverbindung aufbauen

6.2 Kommunikationsverbindung aufbauen

Einleitung

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

Bedienfolge Kommunikationsverbindung zur PLC herstellen

Die Kommunikationsverbindung zur PLC kann vom PG/PC mittels SIMATIC-Manager mit
folgender Bedienfolge eingestellt werden:

1. Wahlen Sie Uber den MenUbefehl: "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 bzw. verandert werden.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme PLC 7

7.1

Einleitung

Erstellen eines SIMATIC S7-Projektes

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

® Projekt anlegen

e Station SIMATIC 300 einfligen

o NCU 7x0 in HW-Konfig einfligen

e Konfigurieren der Eigenschaften der Netzwerk-Schnittstellen

e Maschinensteuertafel und Handrad einfigen

Hinweis

Die Toolbox muss installiert sein.

Was gibt es zu beachten?

Literatur

Ein Laden der PLC Uber Netzwerkschnittstelle X130 ist ebenfalls moglich, wenn die
IP-Adresse der Ethernet-Schnittstelle bekannt ist.

Das Laden eines Archivs kann immer durchgefiihrt werden, wenn die Kommunikation
HMI-NCK zur Verfiigung steht.

Hinweis

Fir die Konfiguration des Datenwegs zur Sicherung / Restaurierung der Antriebsdaten ist ein
Laden der PLC (CP840) notwendig! Siehe Kapitel "Hardwarekonfiguration beenden und
laden zur PLC" (Seite 61)

Die PLC-Nahtstellensignale werden beschrieben in "Listenhandbuch 2".

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme PLC

7.1 Erstellen eines SIMATIC S7-Projektes

711 Projekt anlegen

Einleitung
Sie haben den SIMATIC-Manager gestartet.

Bedienfolge
1. Wahlen Sie zum Anlegen eines neuen Projekts im SIMATIC-Manager den Menibefehl
"Datei" > "Neu".
2. Tragen Sie im Dialog die Projektdaten ein:
— Name (im Folgenden beispielhaft: PLC-Erst-IBN 840D sl)
— Ablageort (Pfad)
- Typ
3. Bestatigen Sie den Dialog mit "OK".
Der SIMATIC-Manager 6ffnet sich. Das Projekt-Fenster mit einer leeren Struktur des S7-
Projektes wird angezeigt.
71.2 Station SIMATIC 300 einfligen
Einleitung

Bevor Sie erforderliche Hardware in das S7-Projekt einbringen, sind folgende Schritte
notwendig:

e SIMATIC Station-300 in das Projekt einfiigen
o HW-Konfig starten

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme PLC

7.1 Erstellen eines SIMATIC S7-Projektes

Bedienfolge
1. Wahlen Sie <rechte Maustaste> Meni "Neues Obijekt einfligen" > "SIMATIC 300-
Station".
ESIMATIE Manager - [PLC-Erst-1BN 840D sl -- C: Program Files'.Siemens'\Step 7, oy ] 4
% Datei  Bearbeiten EinfOgen Zielsyskem  Ansicht  Extras  Fenster  Hilfe &l x|
0| B2em| % =] |__| % [ § « Kein Filter > 1| 28|&)| -
----- 5B PLC-ErstEN 840D sl EMFI[T
fsschineiden Zhrl
Kopieten Chrl+C
Einfiigen Chrl+,
LEschen el

r einfligen SIMATIC 400-5kation

Zielsystem

SIMATIC H-Skation
SIMATIC PiC-Station
SIMATIC HMI-Station
Andere Stakion
SIMATIC 55

PGIPC

Objekkeigenschaften... Alt+Return

MPI

PROFIELS
Industrial Ethernet
PTP

S7-Programm
M7-Prograrmm
Figt SIMATIC 300-3kation an der Cursorposition ein, SIMOTION-Drive 5

Bild 7-1 SIMATIC 300-Station einfligen

2. Doppelklicken Sie das Symbol <SIMATIC 300 (1)>.
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Inbetriebnahme PLC

7.1 Erstellen eines SIMATIC S7-Projektes

3. Doppelklicken Sie das Symbol <Hardware>.

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

4. Wahlen Sie im Menu "Ansicht" > "Katalog". Der Katalog mit den Baugruppen wird
aufgeblendet (siehe folgendes Bild).

FIJgHW Konfig - [SIMATIC 300({1) {Konfiguration) -- PLC-Erst-IBN 840D sl] = IEIIﬂ
Eﬂ] Station Eearbeiten Einfigen Zielsystem Ansicht Extras Fenster Hilfe ==l
Dlcs(2-% (% & e sl o] 28

= =T
Suchen: I ﬁﬂ ﬁil
Prafik: IStandard j

w PROFIBUS-DP

B PROFIBUS-PA

<]

:I:I SIMATIC 30001)

Steckplatz I Bezeichhung
|

Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten,

22 PROFIMET IO

SIMATIC 300

SIMATIC 40

SIMATIC Hidl Station

SIMATIC PC Based Control 200/400
SIMATIC PC Station

Baugruppen der SIMATIC §7-300, M7-300und £
C7 [zentraler Aufbau) =

[y

Bild 7-2

713 NCU 7x0 in HW-Konfig einfligen

Einleitung

Die Bedienoberflache von "HW-Konfig" zeigt im Wesentlichen (siehe folgendes Bild):

e Stationsfenster

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

® Hardware-Katalog

In diesem Katalog ist unter anderem auch die NCU 7X0 enthalten, die Sie zum

Projektieren der Hardware bendtigen.

Mit der nachfolgend beschriebenen Bedienfolge fligen Sie als Beispiel eine NCU 720.1 ein.
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Inbetriebnahme PLC

Bedienfolge

3.

7.1 Erstellen eines SIMATIC S7-Projektes

gedrickter Maustaste ins Stationsfenster "Stationsaufbau".

Nach dem Loslassen der Maustaste konfigurieren Sie im Dialog die Eigenschaften der

Schnittstellen des auf der NCU 720.1 befindlichen Prozessors CP 840D sl (siehe
nachfolgendes Kapitel).

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0

. Wabhlen Sie "Ansicht" > "Katalog".
Suchen Sie im Katalog unter "SIMATIC 300" > "SINUMERIK" > "840D sl" > "NCU 720.1"
die Baugruppe (siehe folgendes Bild).
& MW Eonfig - SIMATIC 300{1) =l
Fation [ewbelen Enflgen Zmlystes Ansicht Extras Fenster Hife
(D=2 & &« F o Do 98 v Hardware-Katalog
] SIMATIC 3001 } (onfiguration) — PLC Erst- 184 Bl o
I
Broft  [Stwdeed =l
& FROFIBUSDP =
PROFBUSFA
o} FROFINET 1D
Stationsfenster: e Pt
Stationsaufbau = cPam
& CPU-300
&0 M0
&0 IM-200
#- ] MT-EXTENSION
=1 E0 Nezibaigang
&L Ps-a00
-] RACK-300
&0 SM-300
=20 SINUMERIE
= ] B40D o
NCU 7101
HOU 02
EIEET
LU 720.2
HOU 7301
MO 7302
U 720.2PN V2 4)
HOU 7202 PH V2 E]
NCU 7302PM V2E] —
a| | MU 7202 PH V2T
HCOU 7302PH V2T
4= =] siMaTIC 30001) Stationsfenster: :g ?:-123 ; m E‘gg
Steckpiatz | Beanchoung Detailansicht HOU 7303PNIVAZ =]
L EFC5 372 08A0-0AAD H
SINUERS. HCU 7201 met PLCIN7-2DP
Decken S Fl, um Hife 2u erhaben, I =
Bild 7-3 NCU 720.1 im Katalog
Wabhlen Sie "NCU 720.1" mit der linken Maustaste an und ziehen Sie diese mit
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7.1 Erstellen eines SIMATIC S7-Projektes

714

Einleitung

Konfigurieren der Eigenschaften der Netzwerk-Schnittstellen

Sie konfigurieren folgende Netzwerkschnittstellen im STEP7 Projekt, tiber die Sie die NCU
7X0 erreichen mochten:

e PROFIBUS DP, nur bei Maschinensteuertafel fir PROFIBUS (siehe PROFIBUS-
Maschinensteuertafel an HMI (Seite 436))

e FEthernet

® integrierten PROFIBUS

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

Bedienfolge PROFIBUS DP

54

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) (siehe
folgendes Bild).

Eigenschalten - PROFIBUS Schnittstelle DP (RO/S2.2) ﬂ

Allgemein  Parameter |

Adresse: hd

Subnetz:

Meu... [ |
Eigenschaften... |

0K | Abbrechen | Hilfe:

Bild 7-4 Eigenschaften PROFIBUS DP

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme PLC

7.1 Erstellen eines SIMATIC S7-Projektes

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

4. Die Baugruppe NCU 720.1 mit SINAMICS S120 wird in die HW-Konfig eingefiigt (siehe
folgendes Bild).

Hinweis

Mit der Taste <F4> und bestéatigen der Frage zur "Neuanordnung" kdnnen Sie die
Darstellung im Stationsfenster Gbersichtlicher anordnen.
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2 PLCIIZ20P = Bt [Suwdeed

ﬁﬁ m‘ 4 5 ¥ FROFIBUSDP
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1o ] [i_%'

542 FROFINET 10
5l SIMATIC 300
mEe
PROFIBUS Iniegraled DP Mastersystem [3] ®-&3 cram
2 CPU:300
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El P 20 of =
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iSINﬂMIl #- 1 MTEXTENSIOM
!l ! _| Ptz gang
o &0 Ps-300
#- L1 RaCK-300
] SH-300
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WU 02
NOW 72001
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MWOU 72002 PM V2 6]
MCU 73002 PH V2 E)
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WU 7302 PHIVET)

NCU 103 PN V3 2)
- " FROFIBUS Integrated DF-Mattsysten (3] NCU 720.3PH V32)

PROFIBUS Adrerse | B ! I Famwars E Di & I K ) WO 7303 PN V3Z)
= () BA00i =
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H-_] 5400
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fs [l SIMATIC PC Baed Conbrol 2001400
= @ SIMATIC Pr Sraties st

=
EFLG 37 2-0000-08A0 EI
SIHLERS: NCLI 7201 mi PLC317-20F

Exfigen migkh T I =P
Bild 7-5 HW-Konfig mit NCU 720.1

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

Bedienfolge Ethernet Schnittstelle

Hinweis

Bei der Inbetriebnahme der PLC fiir den externen HMI verwenden Sie die Buchse X127.
Dafiir ist keine Konfiguration der Ethernet Schnittstelle notwendig. Diese Schnittstelle ist als
Standard mit der IP Adresse 192.168.215.1 eingestellt.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Fir die Erstinbetriebnahme eines internen HMI mit einem PG/PC ist es notwendig, eine
Ethernet-Schnittstelle zu konfigurieren. In unserem Beispiel betrifft das die Schnittstelle zur
Buchse X120.

1.

56

Doppelklicken Sie auf "CP 840D slI" im Grundrack der NCU 720.1. Es 6ffnet sich der
Dialog "Eigenschaften - Ethernet Schnittstelle CP 840D sl|" (siehe folgendes Bild).

Eigenschaften - CP 840D sl - {(R0/S5) |
Allgemein |Adressen|
Kurzbezeichnung: CP 8400 =l
SIMUMERIK CP fiir Industrial Ethemet TCP/AP ;l
Bestell-Hr:
Nare: |CP 8400 5l
— Schnittstells
Typ: Ethernet
Adresse: 192.168.215.249
Wermetzt: Mein
Kommentar:
oK | fbbrechen | Hire |
Bild 7-6 Eigenschaften Allgemein CP 840D sl

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

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

Allgemein  Parameter |

. Metzibergang
IP-&dresse: 192.168.214.1 & Keinen Rauter vermenden
Subnetzmaske: 255,255 255, 0

" Router venwenden

Adresze: |1 92165.2141

Subnetz:

Mew...

Eigenschafter... |
Laschen |
Abbiechen | Hilfe: |
Bild 7-7 Eigenschaften Ethernet Schnittstelle

Zur Inbetriebnahme des internen HMI wird die Schnittstelle der Buchse X120 verwendet
Sie missen die IP-Adresse dndern.

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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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4. Legen Sie mit "Neu" und anschlieRend "OK" die Ethernet-Schnittstelle an.
5. Klicken Sie zweimal "OK".

Als nachsten Schritt bestimmen Sie die Eigenschaften fir den integrierten PROFIBUS.

Bedienfolge integrierter PROFIBUS

Beim integrierten PROFIBUS zur Kommunikation mit dem SINAMICS S120 ist eine
einheitliche Subnet-ID notwendig. Diese Subnet-ID muss dem externen HMI in der MMC.ini
bekannt gemacht werden.

1. Klicken Sie im Stationsfenster den Strang des integrierten PROFIBUS
"PROFIBUS Integrated: DP-Mastersystem" an und wahlen Sie mit der rechten Maustaste
den Menipunkt "Objekteigenschaften”.

2. Wahlen Sie unter der Registerkarte "Allgemein" die Schaltflache "Eigenschaften".
Tragen Sie im Feld "S7-Subnetz-ID" die ID "0046-0010" ein.

x
Allgernein I Gruppeneigenschaftenl Gluppenzuoldnungl
x
Allgemein |
Mame: |PROFIELIS Integrated
57-Subnetz-D: IDDdB . IDD‘I a
Frojektpfad: |PLE-Erst-IBN an 5LY20NSINUMERIKAPLE 317-2DPADP Integrated
Speicherort - - =
des Prajekts: |C:\F'rogram FileshSiemens Step s 7projsPLC-Er_2
Autor: |
i Erstellt am: 11.05.2005 15:09:28
Zuletzt geandert am: 11.05.2005 15:03:28
K.ommentar: | ;I
. o | fbbrechen | Hie |
Bild 7-8 Integrierter PROFIBUS Subnet-ID

3. Klicken Sie zweimal "OK".

Telegrammlénge und Ein-/Ausgabeadressen

Die Telegrammlange und Ein-/Ausgabeadresse zur Kommunikation der PLC zum Antrieb
(einzusehen Uber die Objekteigenschaften des SINAMICS integrated) sind standardmaRig
vorbelegt und bendtigen keine Konfiguration.

Als nachsten Schritt fligen Sie eine NX-Komponente ein.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Siehe auch
Konfigurieren der Kommunikation PLC zum Antrieb (Seite 419)

715 NX in HW-Konfig einfligen

Einleitung
In der Beispielkonfiguration ist eine NX-Komponente flr die Achse zur Steuerung der
Spindel vorhanden. Diese Komponente muss auch beim Erstellen des SIMATIC-S7
Projektes in der HW-Konfig eingebunden sein.

Bedienfolge

1. Sie suchen die NX-Baugruppe (NX10, NX15) 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"”.

3. Es offnet sich der Dialog "DP Slave Eigenschaften".
x|

Allgemein I Knnfiguralinnl Taktspnchronisation |

- Baugrupp:

Bestelnummer: E5L3040-0ME 000840
Fanilie: SINAMICS
DP-Slave-Typ: SINUMERIE

Bezeichnung,

—Adr f r— Teilnehmer /M asterspstem

Diagnoseadresse: 2186 Adiesse; 15 -
Adresze fur "Steckplatz" 2: a5
— SYMC/FREEZE -Fahigkeiten
¥ EvhCtahia | EREEZE fahig V¥ Ansprechiibemwachung
Kommentar:
E
|
Abbrechen Hilte
Bild 7-9 DP Slave Eigenschaften fiir NX15

In diesem Dialog tragen Sie die Adresse flir den integrierten PROFIBUS ein.
Als Standard fur die erste NX15 ist "15" vorgegeben.

Hinweis

Die NX muss tber DRIVE-CLiQ mit der NCU entsprechend verdrahtet sein. Fur die
jeweilige Adresse ist eine feste DRIVE-CLiIQ Buchse vorgesehen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Folgende Tabelle beinhaltet die Verdrahtungen:

Integirierte PROFIBUS-Adresse DRIVE-CLiQ Buchse DRIVE-CLiQ Buchse
NCU720 NCU710

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

1. Geben Sie die Adresse ein und driicken Sie "OK".

x|

: Achtung!
! Die Belequng des Anschlussports kann nachtraglich
nicht mehr geandert werden!
Werdiahtung fiir SINAMICS Port X100 bis 105!
Fiir Adresse 15 muss SINAMICS Port <105 verdrahtet
warden,

I Diese Meldung in Zukunft nicht mehr anzeigen,

Bild 7-10 NX einfligen

2. Bestatigen Sie den Hinweis fiir die Verdrahtung mit "OK".

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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60

3. Nach Loslassen der Maustaste haben Sie die NX-Baugruppe eingefligt (siehe folgendes

Bild).
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Bild 7-11

NX in HW-Konfig

Hinweis

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

Integrierte PROFIBUS- | DRIVE-CLiQ Buchse Startadresse des Startadresse des
Adresse z. B.: NCU720 ersten Regelungsslot letzten Regelungsslot

15 X105 4340 4540

14 X104 4580 4780

13 X103 4820 5020

12 X102 5060 5260

11 X101 5300 5500

10 X100 5540 5740

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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7.1.6 Hardware Konfiguration beenden und laden zur PLC

Hardware-Konfiguration beenden und zur PLC laden

Zum Beenden der Gesamtkonfiguration und erstellen der Systemdaten fir die PLC muss
das Projekt abgespeichert und Ubersetzt werden.

1. Wabhlen Sie das Menii "Station" > "Speichern und lbersetzen".

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

Die Dialogmaske "Zielbaugruppe wahlen" zeigt automatisch beide konfigurierten
Kommunikationspartner an (siehe folgendes Bild).

Zielbaugruppe auswahlen il
Zielbaugruppen:

B augruppe Tréager Steckplatz

Alles markieren |
Abbrechen Hilte

Bild 7-12 Zielbaugruppe auswahlen

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

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

Hinweis

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

5. SchlieRen Sie das Fenster "HW-Konfig".

Im nachsten Schritt erstellen Sie das PLC-Programm.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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7.2 PLC-Programm erstellen

Einleitung

Die Bedienfolge zum Erstellen eines PLC-Programmes beschreibt das Erstellen eines
Grundprogrammes.

Wie Sie ein Anwenderprogramm speziell andern und erweitern kénnen, wird in der
Dokumentation von SIMATIC STEP7 beschrieben.

7.21 PLC-Grundprogramm einfligen

Einleitung

Sie haben eine Hardwarekonfiguration durchgefihrt, das Projekt gespeichert und Ubersetzt
und die Systemdaten fiir die PLC erstellt.

Sie haben die Toolbox Software installiert, die auch die Bibliotheken fiir das PLC-
Grundprogramm einer NCU 7x0 enthalten.

Sie befinden sich im Grundbild des SIMATIC-Managers.

Bedienfolge Bibliothek 6ffnen und Quellen, Symbole und Bausteine kopieren

1. Waéhlen Sie das Menii "Datei" > "Offnen" und anschlieRend die Registerkarte
"Bibliotheken" (siehe folgendes Bild).

Giffnen Projekt x|

Arwenderproiekte  Biblictheken | Beispietproiekte | Multiprojekte |

Mame | Ablagepiad -
& bp7x0_15 C:\Program Files\Siemens\Step 7S Tlibe
@ bp7x0_26 C:\Prooram Files\Siemens\Step7\S Tlibs

. C:\Program Files\S iemens\Step 7S 7libs

@ Redundant |0 CGP V40  C:\Program FilesiSiemens\Step 7S 7iibs

@ Redundant [0 CGP Y51 C:\Program Files\SiemensiStep 745 7ibs _|

@ Redundant 10 MGP W31 C:\Program FilesiSiemens\Step S 7libs

@ SIMATIC_MET_CP C:"Proararm Files\Sianens\Step?\S?iﬁI;‘
L3

E1 I {1
Matkisit

Arwendeprojekte: [

Bibliotheken: 1

Beispielprojekte:

Pultiprojekte: [ Durchsuchen... |
Abbrechen | Hife |

P

Bild 7-13 Bibliothek 6ffnen
2. Wahlen Sie die Bibliothek des PLC-Grundprogramms z. B. "bp7x0_44" und bestéatigen
den Dialog mit "OK".

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
62 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0



Inbetriebnahme PLC
7.2 PLC-Programm erstellen

Sie haben die Bibliothek eingefligt und unter "PLC-Erst-IBN 840D s|" > "SINUMERIK" >
"PLC 317 2DP" > "S7-Programm" das PLC Programm angewahlt (siehe folgendes Bild).

K/ SIMATIC Manager - bpTx0_44 :JEL’SJ|

Datei Bearbeiten EinfOgen Zielsystem Ancicht Extras Fenster Hife
DEF i el =% E 2 o e B EES
2 PLC-Erst-1BN 840d sl — C:\Program Files\Siemens\Step 7is7proj\ PLE-Erst |
8 PLCErsHEN 840d 51 CQuelen o Bausteine Symbole
EHE] SINUMERIK
=[] PLEC317-20P
(53] S7-Programm(3]

= CP 840D si

3 SINAMICS _Integiate:

] SINUMERIK_Nx<10
1 (&i] $7-Frogramm(2]

Siemens\Step?\qHlibs\bpTx0_14
| 5] Quelen 3] Bausteine

@ Ouellen

£ Baustsins Kopieren Sie Quellen, Bausteine
und Symbole in den Ordner fiir das
PLC-Progarmm
Driicken Sie F1, um Hie zu erhalten. [ [PLCE02(PPI) Iz

Bild 7-14 PLC-Programm kopieren

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

OB 1 (berschreiben

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

Sie haben das PLC-Grundprogramm erstellt.
Im folgenden Kapitel modifizieren Sie fiir die Maschinensteuertafel einige Daten im OB100.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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7.2.2 Ethernet 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

MCP1StatREc := P#A 12.0

MCPBusAdresse := 192

MCPBusType = B#16#55
Sie haben die Konfiguration des PLC-Grundprogrammes beendet.

Im nachsten Schritt laden Sie das Projekt zur PLC.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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7.3 Laden Projekt zur PLC

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.
o NCU7x0 ist aktiv:
— NCK st im zyklischen Betrieb
— PLC im 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 laden zur PLC" 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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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@ 877 & B dn |2 % %8| A Kk % Vel BE
PLC-ErstBMN 3404 =l o 0882 3 0BS6 3 0B100
= SIMUMERIK. FE4 pFBE pFB? pFBS pFBID
= [§] PLC317-2DP FC3 SFCS Z3FCE SFFCT Z3FCa
=z S7-Programm(3) FC132 f= FC17 = FC18 3 FC19 fu 3 FC1
Bl Guellen FC26 &3 FC1005 g3 FC1006 &3 FCi0o07 &3 FC1008
i SO =00 3 DE1S DB18 o DE18
WK CPBAID sl Ausschneiden Qurl+x SUDT3 g unTH UDT72
Jc: SIMAMICS In Kopieren Crl+C
& E SINUMERIK_  Zinfiinen Chrley & UDTI073 & SFLT &Sz
5@ St Pogam(?) &3 SFCs2 &3 SFCSE & SFCEa
Léschen Del
Meuss Objekk sinfligen k
RAM nach RCM kopieren, .
4] Umverdrzhten. .. e =
Bavisteine vargleschen... CPU-Meldungen... —_—]
Referenzdaten b Forcewerte anzeigen
= @ bp7x0_44 Bausteinkonsistenz prifen ... Variable beobachten/steuern
= Epﬂnﬂd Drucken r  Hardware diagnostizieren
(o] Quellen . tand s
‘@ Bausteine Umberennen F2 CHErpEREUT AN
HEne Betriebszustand... Chrl+
Objekteigenschaften. .. Ak+Retrn .
Spezielle Objektsigenschaft y IR
peze ENEnET £0 Uhrzeit stellen...
Ladt aktuelles Chjekk in Zielsystem, i

Bild 7-15 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)"?

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Sie haben das PLC-Programm zur PLC geladen, die PLC befindet sich im Zustand "STOP".

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.

7.4 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.

7.5 Erstinbetriebnahme PLC beendet

Erstinbetriebnahme PLC beendet

ACHTUNG

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

Siehe Kapitel Reset (Warmstart) fir NCK und Antriebssystem ausldsen (Seite 70)

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 "Geflhrten Inbetriebnahme" der SINAMICS Antriebe fort.

Sie beginnen mit Reset (Warmstart) fiir NCK und Antriebssystem.
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU) 8

Die Antriebsregelung fir SINAMICS S120 ist in der NCU integriert.
Zur Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe haben Sie folgende Mdglichkeiten:
® Gefiihrte Inbetriebnahme

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

Hinweis

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

Weitere Inbetriebnahmeschritte sind mit der "Manuellen Inbetriebnahme" mdglich.
e Manuelle Inbetriebnahme

Bei der "Manuellen Inbetriebnahme" kénnen Sie die Schritte der "Gefihrten
Inbetriebnahme" in beliebiger Reihenfolge anwahlen.

Sie fuhren weitere optionale Funktionen durch, die nicht Bestandteil der "Geflhrten
Inbetriebnahme" sind (z. B. PROFIBUS-Anbindung).

Hinweis

Die "Manuelle Inbetriebnahme" wird erfahrenen Inbetriebnehmern empfohlen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

8.1

8.1.1

Einleitung

Geflihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Reset (Warmstart) fir NCK und Antriebssystem auslésen

Der HMI ist hoch gelaufen. Sie befinden sich im Bedienbereich "Maschine".

Maschine |EHAN1 | JOG Ref

MPFO

Programm abgebrochen

Kanal unterbrochen
/\ Halt: kein NC - Ready

LUV (7003003H . 501 00BAGH)

Standard-M aschinendaten wurden geladen (D0000101H. D0000003H.

Anwender-
zustimmung

MKS Position

9} ®1 0.000 mm
¥ 0.000 mm
z1 0.000 mm
Al 0.000 mm

OO0

Ist

Soll

Yorschub [mm/min] W

0.000 1000 %

0.000

vorangewdhltes Werkzeug:

G01

Bild 8-1

Bedienbereich Maschine

G40

Im vorhergehenden Schritt zum Laden des Projektes zur PLC (Seite 65), wurde diese in den

Zustand STOP versetzt. Dieser STOP-Zustand wird vom NCK, mit entsprechender
Alarmreaktion, als Ausfall der PLC interpretiert.
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Alarmreaktion

® Dricken Sie die Taste <MENU SELECT> und wahlen das Menu "Diagnose > Alarme".

=)

Es kann zur folgenden Anzeige der Alarme am HMI kommen (siehe folgendes Bild):

Diagnose |CHAM1 | JOG Ref MPED
Kanal unterbrochen Programm abgebrochen
/\ Halt: kein NC - Ready
Standard-Maschinendaten wurden geladen (D0000101H. D0000003H.
CLTTVINE 70030031 801008A6H)
Hr. Datum Losch.  Text
2000 01.01.1984 ] Lebenszeicheniiberwachung PLC
... D0:02:04
3000 01.01.1994 |2 Not-Halt
00:02:04
8080 13.01.2010 Es wurde(n] 1 Option[en] gesetzt und kein License Key zur Lize
15:25:16
380022 13.01.2010 m PROFIBUS/PROFINET: Projektierung im DP Master Bus 2 wurd|
15:26:05
380001 13.01.2010 m PROFIBUS/PROFINET: Hochlauf-Fehler, Ursache 1002 Parame
15:27:55
2001 1302010 [ PLC ist nicht hochgelaufen
15:27:55
4060 13.01.2010 Standard-M aschinendaten wurden geladen [00000101H. 00000
15:27:55

PLC-
Status

Service-
anzeigen

Alarm-
protokoll

Alarme Meldungen

Bild 8-2 Bedienbereich Diagnose

Zur Synchronisation PLC-NCK ist ein "Reset" (Warmstart) notwendig.

Bedienfolge NCK-Reset auslésen

1. Drlicken Sie die Taste <MENU SELECT> und wahlen das Menl(i "Inbetriebnahme".

Inbetrieb

&

nahme CHAN1 | JOG Ref MPFO
Kanal unterbrochen Programm abgebrochen
/\ Halt: kein NC - Ready
Standard-Maschinendaten wurden geladen [D0000101H, D00D0003H,
RALEUR Y 7003003H. 5U100BAGH)

Maschinenkonfiguration

NCK Antrieb Motor
Index Name Typ Antrieb Bezeichner Typ Kanal

Change
language

Aktuelle Zugriffsstufe: Schhisselschalterstellung 0 |

Bild 8-3 Bedienbereich Inbetriebnahme ohne Kennwort setzen

2. Dricken Sie "Kennwort...".

3. Driicken Sie "Kennwort setzen".

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Siehe auch

72

4. Geben Sie das Herstellerkennwort "SUNRISE" ein.

5. Driicken Sie "OK".

Inbetiieb

e |[2HAN1 | JOG Ref

MPFO

Kanal unterbrochen Programm abgebrochen

/\ Halt: kein NC - Ready

Standard-M aschinendaten wurden geladen [D0000101H. DDO0ODD0D3H.
RTINS 67003003H. 60100BAGH)
Maschinenkonfiguration
NCK Antrieb
Index Name Typ Antrieb Bezeichner

P | Lin
3 21 Lin
4 Al Lin

Motor
Typ

font
language
CHAN1
CHAN1
CHAN1

Aktuelle Zugiiffsstufe: Hersteller

Antriehs-
system

Maschinen-
daten

Optimie-
rung/Test

Bild 8-4 Bedienbereich Inbetriebnahme Kennwort gesetzt

6. Drlcken Sie den Softkey "Reset...".

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.

AnschlieRend wird die gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe gestartet.

Fahren Sie mit den im folgenden Kapitel beschriebenen Schritten fort.

Antriebsdiagnose (Seite 335)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

8.1.2 Automatische Geratekonfiguration

Bedienfolge
Sie haben das Kennwort fiir Hersteller gesetzt und ein Reset (Warmstart) angestoRen.
Der HMI blendet wahrend des Warmstarts nach einigen Sekunden folgenden Dialog auf.

Im Anzeigebereich fir die Alarme erscheint der Alarm "120 402:...SINAMICS-
Erstinbetriebnahme erforderlich!".

Inbetrieh
nahme |EHAN1 | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen
120402 J' Bus003.5lave003: CU_I_003: SINAMICS -Erstinbetriebnahme erforderlichl

Antiiebsinbetriebnahme

Antriebsobjekt
Achse Bus Adresse -Name -Nummer

Werksein-
stellung....
Reset
(pol...
Firmware
laden...
Erkennung
uber LED

Antriebs-
gerdte

Bild 8-5 Warten bis Antriebssystem hoch gelaufen

Hinweis

Bei der Erstinbetriebnahme warten Sie jetzt, bis das gesamte Antriebssystem hoch gelaufen
ist!

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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1.

Nachdem das gesamte Antriebssystem hoch gelaufen ist, blendet der HMI folgenden

Dialog zur automatischen Geratekonfiguration auf:

Inbetiieb
nahme CHAN1 | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen
120402 l Bus003.5lave003: CU_I_D03: SINAMICS-Erstinbetriebnahme erforderlich!

Antriebsinbetriebnahme

Antiiebsobjekt

Arhoa Do Adrasen M ama e

i Inbetriebnahme
Fur das Antrieb [alle Antrieb ate) muss eine Geratekonfi i

durchgefiihrt werden.

Dazu wird automatisch zum Dialog ‘'Inbetriebnah > Antrieb: >
Antriebsgerate’ gewechselt_..

Soll die Geratekonfi ion fiir alle Antrieb ate durchgefiihrt werden?

Bild 8-6 Abfrage automatische Geratekonfiguration

Driicken Sie "OK".

Hinweis:

Wenn Sie "Abbrechen", dann kdnnen Sie eine manuelle Inbetriebnahme durchfiihren
(siehe Kapitel Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe (Seite 98)).

Die einzelnen Schritte der automatischen Geratekonfiguration werden im folgenden

Dialog nacheinander aufgeblendet:

Inbetiieh
nahme CHAN1 | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen
120402 l Bus003.5lave003: CU_I_003: SINAMICS-Erstinbetriebnahme erforderlich!

_. \Antriebsgerite\Konfiguration - Topo-vergl. DP3.SLAVE3:CU_I_D03 [1)
Antriebsobijekt . | Pw-Komp. | FW-Ka... |-

Inbetriehnahme

Das Antriebsgerdt DP3.SLAVE3:CU_I_003(1) wird konfiguriert.
Das kann abhingig vom Ausbau des Antrieb bis zu
Minuten dauem.

Danach wird die Anzeige aktualisiert...

h

SINAMICS fiihrt Gerateinbetricbnahme durch
T

Kommunikation zu [mindestens) einem Antrieb unterbrochen

Bild 8-7 Hinweis SINAMICS flihrt Gerateinbetriebnahme durch

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

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

Inbetrieb
nahme CHAN1 | JOG Ref

MPF0

[#| Kanal RESET Programm abgebrochen

El
Damit der zpklische Datenverkehr zwischen NCK und SINAMICS an die
Konfiguration des SINAMICS angepasst wird, sollte ein NCK Pawer-On-Reset
[warmstart) durchgefiihrt werden.

Soll ein NCK Power-On-Reset [Warmstart]) durchgefiihit werden?

CU_I_3.3:1.Control_Unit_1(1]

Bild 8-8 NCK Power-On-Reset (Warmstart)

5. Dricken 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"

Nach der automatischen Geratekonfiguration prift der HMI, welche Einspeisungen und
Antriebe (SERVOs) noch parametriert/in Betrieb genommen werden miissen.

Die Inbetriebnahme fihrt Sie Uber folgenden Dialog zu den einzelnen, noch nicht in Betrieb
genommenen, Antriebsobjekten.

Inbetrieb
nahme |CHAN1 | JOG Ref MPEQ

. Kanal RESET Programm abgebrochen

SINAMICS: Leseaultrag fur Parameter SINAMICS:, Bereich Leseauftrag: fiirs
120407 | parimeimmin

von
. |Komponente
T

Buchse |

| Buchse |
|

Die K i ist ab hl X
[i[™ iifen und korrigi Sie ggf. die Ei ! im Dialog 'PROFIBUS-Anbindung’.

Wahlen Sie dazu 'PROFIBUS-Anbindung”
Setzen Sie hlieBend die Inbetriebnahme im Bereich "Ei i " bzw. “Antriebe” fort.

Wihlen Sie dazu ‘Einspeisungen’ bzw. "Antriebe’. iﬁgﬂgﬂsg-
Einspei-
sungen

‘Wahlen Sie "0K". um die Inbetriecbnahme im aktuellen Dialog fortzusetzen.

Bild 8-9 NCK Power-On-Reset erfolgt

Fahren Sie mit den Schritten zur Parametrierung der Einspeisung im folgenden Kapitel fort.

Driicken Sie "Einspeisungen”.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

8.1.3 Parametrierung der Einspeisung

Einleitung
Sie haben "Einspeisungen” gedriickt.

Sie befinden sich im Meni "Inbetriebnahme” > "Antriebssystem" > "Einspeisungen”.

Inbetiieh

nahme |EHAN1 | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen
DP003.Slave003: ALM_3.3:2 2

AGYAINRE oo o Temperatur im Notsfilter dauerhaft zu hoch.

_..AEinspeisungen\Ubersicht DP3.5LAYE3:ALM_3.3:2 (2)

Antriebsobjektname: ALM_3.3:2
Antriebsobjektnummer: -
PROFIBUS Telegramm:

Die Einspeisung ist nicht in Betrieb genommen.
Die Inbetriebnahme der Einspeisung konnen Sie mit "Andern..." durchfuhren.

Konfigura-
tion

Yerschal-
tungen

Einspei-
sungs-MD

PROFIBUS

funktionen

Bild 8-10 MenU "Einspeisungen" > "Konfiguration"

Bedienfolge

Das System erkennt, dass die Einspeisung nicht in Betrieb genommen wurde und dass eine
Inbetriebnahme erforderlich ist (siehe oberes Bild).

Die Inbetriebnahme erfolgt iber den vertikalen Softkey "Andern".

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

1. Driicken Sie den vertikalen Softkey "Andern".

Inbetrieb
e |CHANI | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET

eingegeben
..\EinspeisungeniKenfiguration - Namen

Einspeisung ALM_3.3:2

Programm abgebrachen

Es wurde(n) b Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

DP3.SLAVE3J:ALM_3.3:2 (2)

~Geben Sie den Namen des i j ein

Antriebsobjektname: ALM_3.3:2

[ Name des Antriebsobjekts fiir das Active Line Module ibemehmen

-~ Konfiguration des Active Line Module

Name des Active Line Modules: Line_module_2

Betriebstyp: Netzein / -rickspeisung

Abbruch

Weiter »

Bild 8-11

Menii "Einspeisungen" > "Konfiguration - Namen" (Andern)

2. Vergeben Sie, wenn erforderlich, einen Antriebsobjektnamen oder Gibernehmen Sie die

Voreinstellungen.

3. Durchlaufen Sie den Antriebsassistenten mit dem horizontalen Softkey "Weiter >".

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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4. Die Vorbelegungen in den folgenden Dialogen sind Standardwerte und kdnnen mit

78

"Weiter >" ibernommen werden:

Inbetiieb
nahme CHAN1 | JOG Ref MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen
DP003.Slave003: ALM_3.3:2 2
EAEINIRY Finspeisung: T im Netzfilter dauerhaft zu hoch.
_..AEinspeisungen\Konfiguration - Line Module DP3.SLAVE3:ALM_3.3:2[2)

Einspeisung ALM_3.3:2

Erkanntes Line Module:

Bestell-Nr. Bemessungsleistung | Bemessungsstrom Codenummer
65L3130-7TE21-BAxx 16 k'w 27A 10015
Metzfilter: ‘AIM 400 ¥ 16 kW [65L3100-0BE21-6ABD)

[ Basic Line Filter Booksize 400V 16 kW [6SL3000-0BE21-6DAD])

[] LED des Line Module zur Erkennung blinkend schalten

[0 Bremsmodul extern

< Zuriick Abbruch Weiter >

Bild 8-12 Menu "Einspeisungen" > "Konfiguration" mit erkannter ALM (Weiter 1)

Inbetrieb
S CHAN1 | JOG Retf MPFO
[ Kanal RESET Programm abgebrochen

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

..\EinspeisungeniKonfiguration - Weitere Daten DP3.SLAVE3:ALM_3.3:2 (2)
Einspeisung ALM_3.3:2

[ARINetz- beim ersten Ei
(Die ermittelten Werte werden netzausfallsicher gespeichert)

Achtung

wird aglich die Zwi i it des b
verandert (Entfernen/Zufiigen weiterer Gerate). so ist erneut eine
Identifikation durchzufihren

Geréte-Anschlussspannung: 400 v

Netznennfrequenz: Hz

PROFIBUS PZD Telegramm: |Freie Telegrammprojektierung mit BICO [¥]
Hinweis

Bei einer Gerate-Anschlussspannung von mehr als 415V wird das Active
Line Module als Ein-/Ri i

< Zuriick Abbruch Weiter >

Bild 8-13 Menu "Einspeisungen" > "Konfiguration - Weitere Daten" (Weiter 2)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Inbetrieb

e |CHANI JOG Ref MPFO

[# Kanal RESET Programm abgebrachen

Es wurde(n) b Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizen
eingegeben

zierung

..\EinspeisungeniKenfiguration - Klemmenverdrahtung DP3.SLAVE3:ALM_3.3:2 (2)

BICO-

[JsINAMICS-i

< Zuriick Abbruch

Weiter »

Bild 8-14 Menii "Einspeisungen” > "Konfiguration - Klemmenverdrahtung" (Weiter 3)

Inbetrieb
nahme |CHAN1 JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen

DP003.5lave03: ALM_3.3:2 (21
206261 1 [iwmomang; im Netzliller dauerhaft zu hoch.

.--\Einspeisungen\Konfiguration - Zusammenfassung DP3.SLAVE3:ALM_3.3:2 (2]

Einspeisung ALM_3.3:2

Folgende Daten der Einspeisung sind eingegeben:

Einspeisung:
Antriebsobjekt Mame: ALM_3.3:2
Line Module Hame: Line_Module_2
Bestell-Nr_: B5L3130-7TE21-6Axx
Codenummer: 10015
Seriennummer: T-%12091058
Bemessungsleistung: 16 kK'w
Bemessungsstrom: 27 A
Metzfilter: AIM 400 ¥ 16 k' [65L3100-0BE 21-6AB0)
Yoltage Sensing Module: nicht vorhanden
Einspeisung - Weitere Daten
Netz-/Zwischenkreisidentifikation beim ersten Einschalten: Ja
Gerdte-Anschlussspannung: 400
Metznennfrequenz: 50-60 Hz
PROFIBUS PZD Tel : Freie Tel

g mit BICO

>

[

< Zuriick Abbruch

Bild 8-15 Men( "Einspeisungen" > "Konfiguration - Zusammenfassung" (Weiter 4)

5. Die Konfiguration der Einspeisung ist beendet. In der Zusammenfassung kdnnen Sie

noch einmal die Konfiguration prifen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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6. Dricken Sie den Softkey "Fertig >".

Inbetiieb
nahme |EHAN1 | JOG Ref MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen
DP003.Slave003: ALM_3.3:2 2
EAEINIRY Finspeisung: T im Netzfilter dauerhaft zu hoch.
_..AEinspeisungen\Konfiguration - Zusammenfassung DP3.SLAVE3:ALM_3.3:2[2)

Einspeisung ALM_3.3:2

[T Inbetriebnahme

Ei |Die Konfiguration von Einspeisung ALM_3.3:2 ist fertiggstellt.

Damit die Konfiguration von Einspeisung ALM_3.3:2 uber einen Neustart hinaus
erhalten bleibt, mussen die Daten nichtfluchtig gespeichert werden.

Machten Sie die Daten von Eingpeisung ALM_3.3:2 nichtfliichtig speichern?

Ei

PHUFIBUS PZD 1 - Free 1 mit BILU

Bild 8-16 Konfiguration speichern

7. Dricken Sie "ja".

Die Daten werden nichtfliichtig gespeichert.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

8. Nach der Inbetriebnahme der Einspeisung prift der HMI welche Antriebe (SERVOs) noch
in Betrieb genommen werden missen.

Findet der HMI einen Antrieb, dann erscheint folgender Dialog:

Inbetiieh
nahme | CHAN1

| JOG Ref MPED

[#| Kanal RESET

Programm abgebrochen

DPO03.5laveD3; ALM_3.3.2 (2];
206400 | [Himscsmbyy ioeih ion

ahlt/ aktiv.

.--\Eingpeisungeni\Konfiguration - Zusammenfassung

Einspeisung ALM_3.3:2

13 Inbetriebnahme

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

spateren Zeitpunkt in Betrieb zu nehmen.

Ei |Mindestens ein Antrieb ist nicht in Betrieb genommen.
Wahlen Sie <0K> um den Antrieb jetzt in Betrieb zu nehmen.

Waihlen Sie <Abbruch> um den Yorgang abzubrechen und den Antrieb zu einem

FROFIBOS PZD T

T Freie 1

it BTC0

Bild 8-17

Antrieb noch nicht in Betrieb genommen

9. Driicken Sie "OK", um mit den Schritten der Inbetriebnahme der Antriebe fortzufahren
(siehe Kapitel Parametrierung der Antriebe (Seite 82)).

Hinweis

Folgendes Ubersichtsbild der Einspeisung wird angezeigt, wenn

e "Abbruch" gedriickt wurde

e Bei ausschlieRlicher Verwendung von Motoren mit SMI, keine Antriebe mehr in
Betrieb genommen werden mussen

Inbetrieb

|CHAN1
nahme

| JOG Ref MPFO

. Kanal RESET

eingegeben
__\Einspeisungen\Ubersicht

Antriebsobjekiname:
Antriebsobjektnummer:
PROFIBUS Telegramm

Programm abgebrochen

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

Freie Telegrammprojektierung mit BICO

Einspei-
sung +

ALM_3.3:2
2

Netz
’V Netznenndaten: 400 ¥/ 55 Hz
Typ: Wideband Line Filter Booksize 400 ¥V 16 kW
Bestell-Nr. 6SL3000-0BE21-6AAD
Bestell-Nr.: +

Konfigura-
tion

Verschal-
tungen

Datei-
funktionen

Einspei-
sungs-MD

Bild 8-18

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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8.1 Geftiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Hinweis
In diesem Fall endet hier die "Geflihrte Inbetriebnahme".

Sie konnen jetzt mit der " Manuellen Inbetriebnahme (Seite 98) " weitere
Inbetriebnahmeschritte durchfiihren.

Siehe auch

Netzdateneinstellungen fir die Stromversorgung tberprifen/einstellen (Seite 341)
8.1.4 Parametrierung der Antriebe
Einleitung

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

e Schnittstellensignale

Parametrieren/Konfigurieren

Die gefiihrte 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:

e |istenmotoren (Standardmotoren, die in einer Liste mit dazugehoérigen Motordaten
hinterlegt sind) (Seite 83)

® Fremdmotoren (Seite 90)

Hinweis

Motoren mit SMI (DRIVE-CLiQ) werden vom Antriebsgerat automatisch bei der
Gerétekonfiguration 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

8.1.4.1

Einleitung

Bedienfolge

8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Listenmotor-Inbetriebnahme und Geber Gber SMC

In unserem Beispiel soll ein Leistungsteil mit einem Listenmotor und Geber konfiguriert
werden. Sie befinden sich im MenU "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebe":

Inbetrieb
s |CHAN1 | JOG Ref

[# Kanal RESET

DP002 Slave003: ALM_3.3:2 (2]:
206400 | Fiesoimiy S aietion

MPFO
Programm abgebrochen

ahlt!aktiv.

= Antrieh -
_\AntrieheADbersicht DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:5 (5) MDSO | iRk
Motordatensatz MDS: o Antriebsobjekttyp: SERYD
Antriebsdatensatz DD5: 0

Das Antriebsobijekt ist nicht in Betrieb genommen.
Die Inbetriebnahme des Antriebs kdnnen Sie mit ‘Andem..." durchfiihren.

SERVO_3.3:5.Motor_Module_5 [Leistungsteil]

Leistungsteil Typ: MHM_1AXIS_DCAC

Komponentennummer: 5

Bestell-Nr: 65L3120-1TE21-BAA3

Leistungsteil-Bemessungsstrom: 18.00 A

Lei: il-B i 3 970 kw

Serien-Nr.: T-¥82016227

Erkennung iiber LED =]

: . Antriebs- Datei-

Loniiaat MD funktionen
Bild 8-19 Meni "Antriebe" > "Konfiguration"

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

eine Neuinbetriebnahme erforderlich ist (siehe oberes Bild).
Die Neuinbetriebnahme erfolgt (iber den vertikalen Softkey "Andern".

2. Driicken Sie den vertikalen Softkey "Andern".

Inbetrieb CHAN1
nahme

. Kanal RESET

MPFO
Programm abgebrochen

| JOG Ref

Es wurde(n) 6 Option{en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

_JAntriebe\Konfiguration - Motor Module

~Geben Sie den Namen des i j ein

Antriebsobjekiname: SERVO_3.3:4 =]

~Konfiguration des Motor Module
Name des Motor Modules: Motor_Module_4

Erkanntes Motor Module:

Typ Bestel i) [ i [ [ Codenummer ]
E5L3120-2TE 21040 1480 Kw 19004 10013 |

|

LED des Motor Module zur Erkennung blinkend schalten

Abbruch Weiter >

Bild 8-20 Menii "Antriebe" > "Konfiguration - Motor Module" (Andern)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0
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Inbetriebnahme infegrierte Antriebe (NCU)

8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

3. Der Antriebsassistent identifiziert das Leistungsteil (Motor Module). Sie kdnnen einen
neuen Antriebsobjektnamen vergeben oder die Voreinstellung Gibernehmen.

4. Durchlaufen Sie den Antriebsassistenten mit dem horizontalen Softkey "Weiter >".

5. Nacheinander werden folgende Dialoge zum Konfigurieren aufgeblendet:

Inbetrieb
. |CHANI | JOGRef |0
[Z Kanal RESET Programm abgebrochen

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetet und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

..ntriebe\Kanfiguration - Motar

Motorname: Motar_11
® aus Liste
O  Motordaten eingeben [] worlage aus Liste
Motortyp: |1FT8 Synchronmotor || Suche: [6064 [¥]

Auswahl Motor
Typ [BastelNt] Bene Codenummar
| TFTEOBA-kACTremxnn. 2000 U /min 8 m 804 20617
TFTEOB4-xAF7 -k 3000 U /min T m 904 20618
1T 0B kM P 4500 U/min n 04 20613
| TFTEOB4-kAK T r-mxnn. E000 U /min m 504 20620
1FTE0B4 /P T 3000 Umin 610 Mm 0304 20604
| TFTEOBA-%/H Px-xms. 4500 U /min B.00 Nm 5204 22605
1FTH HWKT - in 22606

< Zuriick Abbruch Weiter >

Bild 8-21 Meni "Antriebe" > "Konfiguration - Motor" (Weiter 1)

6. Wabhlen Sie in diesem Dialog den Button "Standardmotor aus Liste auswahlen".
7. Selektieren Sie mit den Tasten "Cursor Up/Cursor Down" den Motor.

8. Driicken Sie "Weiter >".

Inbetrieb
o |CHAN1 | JOG Ref MPFO

|7 Kanal RESET Programm abgebrochen

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

VAntriebe\Konfiguration - Motarhaltebremse DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:4 (1) MDSO

Konfiguration Motorhaltebremse:

[Keine

[] Erweiterte Bremsensteuerung

< Zuriick Abbruch Weiter >

Bild 8-22 Men "Antriebe" > "Konfiguration - Motorhaltebremse" (Weiter 2)

9. Im Dialog "Konfiguration - Motorhaltebremse" kénnen 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

10.Driicken Sie "Weiter >".

Inbetrieb

|CHANI | JOG Ref
nahme

MPFO

8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

. Kanal RESET

eingegeben
..Mntriebe\Kanfiguration - Geber

Welchen Geber mochten Sie verwenden?

ausblenden

Geber 1 SM_9.Encoder_10 [v]

Programm abgebrachen

Es wurde(n) b Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

Bereits anderen DOs zugeordnete
Geber aus der Auswahlliste

DP3.SLAVE3:SERV0_3.3:4 (4) MDS0

Anschluss des Sensor Module:

[sMx madule sin/cos: SM_3 (3) X500

[J LED des Sensor Module zur Erkennung blinkend schalten

[0 ceber2 [+]

Anschluss des Sensor Module:

[ LED des Sensor Module zur Erkennung blinkend schalten

] Geber3 [v]

Anschluss des Sensor Module:

[ LED des Sensor Module zur Erkennung blinkend schalten

< Zuriick Abbruch

Weiter »

Bild 8-23

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0

Menii "Antriebe" > "Konfiguration - Geber" (Weiter 3)

85



Inbetriebnahme integrierte Anfriebe (NCU)

8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

11.Dricken Sie "Weiter >".

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

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

Fir Geber, die das Antriebsgerat nicht identifizieren konnte, wird in der Geberliste der

Eintrag "Kein Geber" selektiert.

Inbetrieb
nahme |CHANI | JOG Retf MPFO
[ Kanal RESET Programm abgebrochen

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

eingegeben

Identifi-
VAntriebe\Konfiguration - Geber 1 DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:4 (4) MDS0

Name: Encoder_10
Geberauswertung: SMx module sinfcos: SM_9 (3) X500

Auswahl Motorgeber.

Das setrt eine Unterstiitzung durch den Geber voraus.

Wahlen Sie 'Details_' um Daten wie I: und externe

Wahlen Sie 'Daten eingeben_'. um den Geber manuell zu parametrieren

Typ [Bestellii] ehertyp Codenumm:
ein Geber 0
£5L3055. 04400 S esclver 1-Speed 1001 =
E5L 3055 08400 5w esolver 2-5peed 1002 =
£5L3055 04400 S esclver 3-Speed 1603 Daten
ESL3055-04A00 5w esolver 4-Speec 1004 -
E5L3055-04A00 S 2048, 1Vpp, 48 C/D A 2001
ESL3055-04A00 5w 2048, 1Vpp, A8 R 2002
E5L 3055 08400 5w 256.1Vpp. A/B 2003 [
£5L3055- 04400 S 400.1Vpp. A/ 2004 v -
= Details._.
Wahlen Sie ifizieren’. damit das Antri &t den Geber

< Zuriick Abbruch

Weiter >

Bild 8-24 Geber auswahlen (Weiter 4)

Der angeschlossene Geber tber SMC20 muss konfiguriert werden.

Inbetriel
e CHANT | JOGRet |
|7 Kanal RESET Programm abgebrochen

eingegeben

Name: Encoder_10
Geberauswertung SMx module sinfcos: SM_9 (9) X500

Auswahl Motorgeber.

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

Identifi-
VAntriebe\Konfiguration - Geber 1 DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:4 (1) MDSO

Typ [BesteltNr.] ebertyp Codenumm
ein Geber 0
E5L3065- 04400 Gu esalver 1-Speed 1001 =
650305506400 5 esolver 2Speed 1002 =
65305508400 S esolver 35peed 1003 Daten
651305508400 5xx esolver 4-Spes: 1004 .
65 3085-08A00 Brwe 2048, 1 Vpp, A8 C/D A 2001
E5L3065- 04400 Gu 2042, 1Vpp, A/B R 2002
6503055 04400 Sexe 256, 1/pp. 4/8 2003 —
E5L3065- 04400 Gu 400.1Ypp. A/ 2004 v .
! Details__.
Wahlen Sie . damit das den Geber

Das setrt eine Unterstiitzung durch den Geber voraus.

Wahlen Sie 'Details_' um Daten wie I: und externe

Wahlen Sie 'Daten eingeben_', um den Geber manuell zu parametrieren

< Zuriick Abbruch

Weiter >

Bild 8-25 Geber aus Liste auswahlen
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

12.Wahlen Sie den Motorgeber aus einer Liste aus. Selektieren Sie mit den Tasten "Cursor

Up/Cursor Down" den Geber.

Hinweis

Sie kdnnen Uber die Funktion "Details..." u. a. folgende Daten vorgeben:
e Invertierung Drehzahlistwert

¢ Invertierung Lageistwert

e Externe Nullmarke

Alternativ kann auch das Gebersystem manuell Gber Softkey "Daten eingeben”
parametriert werden.

13.Driicken Sie "Daten eingeben".

Inbetrieb
e CHAN1 | JOG Ref MPFO

[# Kanal RESET Programm abgebrachen

Es wurde(n) b Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

-.\ntriebe\Konfiguration - Geber 1 - Geber... DP3.SLAVE3:SERV0_3.3:4 (4) MDS0

@ rotatorisch StrichzahlfUmdrehung: 2048
QO linear

Messsystem:

/inkrementell SiniCos [v]
Geberauswertung

SMx module sinfcos

K : |eine [v]

Nullm.abstand: 2048 Schritte
Nullm.anzahl: 1

-3
=

Abbruch

0Ok

Q

bS] -
() Hallsensoren
([ co/Spur

Bild 8-26 Daten eingeben

Konfigurieren Sie den Geber in folgenden Feldern:
— Gebertyp

— Inkrementalspuren

— Nullmarken

— Synchronisation

14 .Driicken Sie "OK".

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0
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Inbetriebnahme integrierte Anfriebe (NCU)
8.1 Geftiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

15.Dricken Sie "Weiter >".

Inbetrieb
. |CHANI | JOGRef |0
[Z Kanal RESET Programm abgebrochen

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetet und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

..ntriebe\Kanfiguration - Regelungsars... DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:4 (4) MDS0

Wahlen Sie die Regelungsart und den PROFIBUS-Telegrammtyp aus

Regelungsart: |Drehzahiregelung (mit Geber) [+]
PROFIBUS PZD Telegramm:  [SIEMENS Telegramm 116, PZD-11/19 [+]
Die PROFIBUS-P1 werden dem

T auf BICO-P Diese BICO-P:

kéinnen nicht nachtréglich verandert werden.

Anzahl DDS fiir diesen MDS:

Abbruch Weiter >

< Zuriick

Bild 8-27 Menu "Antriebe" > "Konfiguration - Regelungsart/Sollwerte" (Weiter 5)

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

17.Sie kénnen die Einstellungen fir die Regelungsart und den PROFIBUS-Telegrammtyp
andern.

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

18.Drlicken Sie "Weiter >".

Inbetriel
e CHANT | JOGRet |
|7 Kanal RESET Programm abgebrochen

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben
\Antriebe\Konfiguration - BICO-Veerschaltu... DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:4 (4) MDS0

IlBICO! fiir Kl

BICO fiir 2. AUS2

Eingang 2. AUS2
[1-BICO v

@ Vorhandene Klemmenzuordnung durch den Antrieb ersetzen

O  Antrieb der Ki

Abbruch Weiter >

< Zuriick

Bild 8-28 Menu "Antriebe" > "Konfiguration - BiCo-Verschaltung" (Weiter 6)

19.Sie kdnnen die 2. Betriebsbedingung Eingang 2. AUS2 (Seite 31) (externer Eingang zu
Impulsléschung) auswahlen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

20.Dricken Sie "Weiter >".

Inbetrieb |CHANI

| JOG Ref
nahme

MPFO

8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

[# Kanal RESET Programm abgebrachen

eingegeben
..MntriebelKanfiguration - Zusammenfassu...

Folgende Daten des Antriebs sind eingegeben

Es wurde(n) b Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

Anrich:
Anirebsobiekineme: SERVD_33:4

Motor Module:
Narme des Motor Modules: Mator_Module_4
Typ (BestelNi ) B5L3120-2TE 21-0440
Bemessungsleistung. 480 kK
Bemessungsstrom: 300 4
Codenunmer. 10013

Motor
Motomame: Motor_11
Keing Motorhaliebremse votanden
Motortyp: 1FTE Synchranmator
Typ (Bestel L) TFTBOB4-4AF Tt
Bemessungsdrehzahl: 3000 Li/min
Bemessungsstiom: 4,90 A
Bemessungsdrehmoment; 7.00 Nm
Codenummer. 20618

Geber |
Gebername Geber: Encoder_100
Sensor Madule: Shis module sinécas: SM_S (9)X500
Gebertyp: 2048, 1 Ypp, A/B C/D A
Carenurmmer 2001

<

Abbruch

< Zuriick

Fertig >

Bild 8-29

Menii "Antriebe" > "Konfiguration - Zusammenfassung" (Weiter 7)

21.Die Konfiguration des Antriebs (SERVO) mit Listenmotor ist beendet. In der
Zusammenfassung kénnen Sie noch einmal die Konfiguration priifen.

22.Dricken Sie den Softkey "Fertig >".

Inbetrieb

nahme

|CHAN1 MPFO

| JOG Ref

Programm abgebrochen

. Kanal RESET

eingegeben

_JAntriebe\Konfiguration - Zusammenfassu

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

Folgende Daten des Antriebs sind eingegeben:
Aniiehy A
Ainiriebsobjektname: SERY0_33:4 —
MotorMock TR,
To (Bests
Bemessund | Die Konfiguration von Antrieb SERV0_3.3:4 ist fertiggstellt.
Bemessund | Damit die Konfiguration von Antrieb SERVO_3.3:4 iiber einen Neustart =
Codenuml | hinaus erhalten bleibt, miissen die Daten nichtfliichtig gespeichert
MD';D' werden
KSL”;"GE Machten Sie die Daten von Antrieb SERVO_3.3:4 nichifliichtig speichern?
Motortyp: 1 {5
Typ [Beste]
Bemassunt
Bemessun AR
Bemessung
Codenummer. 2U18
Geber 1
Gebemame Geber: Encodsr_10
Sensor Module: Sx module sindcos: SM_3 (3] X500
Gebertyp: 2048, 1 Vpp, A/8 C/D R C
Cadenummer 2001

Ja

Bild 8-30

(Fertig)

23.Quittieren Sie die Abfrage mit "ja".

Meni "Antriebe" > "Konfiguration - Zusammenfassung" >"...nichtfliichtig speichern..."

24.Im nachsten Kapitel ist beschrieben, wie Sie einen Antrieb (SERVO) mit einem
Fremdmotor und einem zweiten Geber konfigurieren.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme infegrierte Antriebe (NCU)
8.1 Geftiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

8.1.4.2 Fremdmotor-Inbetriebnahme und zuséatzlichen zweiten Geber iber SMC

Einleitung

In unserem Beispiel soll ein Leistungsteil mit einem Fremdmotor und Geber konfiguriert
werden. Sie befinden sich im MenU "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebe":

Inbetrieb
e CHAN1 | JOG Ref MPFO

[Z Kanal RESET Programm abgebrachen

auswihlen_..
—

Es wurde(n) b Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

- Mntriebet\Ubersicht
Motordatensatz MDS: 0 Antriebsobjekttyp: SERVO
Antriebsdatensatz DDS: o

Das Antriebsobjekt ist nicht in Betrieb genommen
Es ist eine Neuinbetriebnahme erforderlich.

~SERV0_3.15:2. Motor_Module_2 (Lt

Komponentennummer: 2
Leistungsteil Typ: SINAMICS S
Bestell-Nr. 6SL3120-1TE23-0AAT MD3

i - auswahlen...
Leistungsteil-Bemessungsstrom 3000 A
Leistungsteil-Bemessungsleistung: 1510 kW
Erkennung iiber LED (= -

Konfiguration

Datei-
funktionen

Verschal-
tungen

Antriebs-
MD

Bild 8-31 Men( "Antriebe" > "Konfiguration" (Fremdmotor)

Bedienfolge

1. Das System erkennt, dass das Antriebsobjekt nicht in Betrieb genommen wurde und
dass eine Neuinbetriebnahme erforderlich ist (siehe oberes Bild).

Die Neuinbetriebnahme erfolgt (iber den vertikalen Softkey "Andern".

2. Driicken Sie den vertikalen Softkey "Andern".

Inbetrieb
nahme MPFO
[Z] Kanal RESET Programm abgebrochen

CHAN1 | JOG Retf

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetet und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

~Geben Sie den Namen des j ein

Antriebsobjektname: SERVO_3.15:2 |}Z|

- Konfiguration des Motor Module

Name des Motor Modules: Motor_Module_2

Erkanntes Motor Module:

Typ [BestelkNr ) | | | Codenummer |
BAL3 20 TE2306AT [1510Kw [30004 [ 10005 J

[] LED des Motor Module zur Erkennung blinkend schalten

Weiter >

Abbruch

Bild 8-32 Menii "Antriebe" > "Konfiguration - Motor Module" (Andern)

3. Der Antriebassistent identifiziert das Leistungsteil (Motor Module). Sie kdnnen einen
neuen Antriebsobjektnamen vergeben oder die Voreinstellung Gibernehmen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

4. Durchlaufen Sie den Antriebsassistenten mit dem horizontalen Softkey "Weiter >".

5. Nacheinander werden folgende Dialoge zum Konfigurieren aufgeblendet:

Inbetrieb

|CHANI
nahme

| JOG Ref MPFO

. Kanal RESET

-.\ntriebe\Konfiguration - Motor

Programm abgebrachen

Es wurde(n) b Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

Motorname: Motor_5

(@]
®

aus Liste

Motordaten eingeben

[] wvorlage aus Liste

Motortyp: |Asynchronmotor (rotatorisch)

< Zuriick

Abbruch

Weiter »

Bild 8-33

Meni "Antriebe" > "Konfiguration - Motor mit Fremdmotor" (Weiter 1)

6. Wahlen Sie den Button "Motordaten eingeben” und den Motortyp.

Driicken Sie "Weiter >".

Inbetrieb

CHAN1
nahme

| JOG Ref

MPFO

. Kanal RESET

_JAntriebe\Konfiguration - Motorhaltebremse

Konfiguration Motarhaltebremse:

Programm abgebrochen

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

DP3.SLAVE15:SERVO0_3.15:2 (2) MDS0

|Keine

< Zuriick

[] Erweiterte Bremsensteuerung

Abbruch

Weiter >

Bild 8-34

Meni "Antriebe" > "Konfiguration - Motorhaltebremse" (Weiter 2)

8. Im Dialog "Konfiguration - Motorhaltebremse" kénnen 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme integrierte Anfriebe (NCU)

8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

9. Driicken Sie "Weiter >".

Inbetrieb

nahme

|CHANI | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET

cingegeben

..ntriebe\Kanfiguration - Motar

Programm abgebrochen

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetet und kein License Key zur Lizenzierung

otor 350 v A

otor 7 A Il

otor. i 7 KW

otor i 740 =

otor 161 Hz

otor- 500.0 Ujmin || |
i 000.0 Ufmin || |

otorkiihlart 1] Fremdkiihlu... v

[ wollen Sie die Ersatzschaltbilddaten eingeben ?

< Zuriick Abbruch

Weiter >

Bild 8-35

Meni "Antriebe" > "Konfiguration - Motordaten2" (Weiter 3)

10.Wahlen Sie mit den Tasten "Cursor Up/Cursor Down" in der Liste der Motordaten die zu

andernden Parameter.

11.Geben Sie die Motordaten ein.

12.Driicken Sie "Weiter >". Haben Sie die "Ersatzschaltbilddaten" aktiviert und wahlen
"Weiter >", dann kommen Sie in folgenden Dialog:

Inbetiieb
e |Ml351I]VE | JOG Ref

MPFO

Kanal unterbrachen
/1\ Halt: kein NC - Ready

eingegeben

Konfiguration - Mator

Programm abgebrochen

8080 * Es wurde(n) 20 Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

E
3260 atar-Kippmomentko o 88 b3
p341[0] atar-Tragheitsmoment 0.0 kgm2
p344[0] atargewicht 40 ka
p348]0] Einsatzdrehzahl Feldschwachung Yde = 600 5077 Umin
p350[0] otor-Standenvwiderstand kalt 0.237 Ohm
p354[0] otor-L Suferwiderstand kalt / Dampfemwiderstand d-b... | 0.17 a
p35E[0] otor-Standerstreuindulktivitst 1.088 mH
3580] otor-L 3 induktivitat / D Smpferindukivitat d-&... | 1.932 mH
360[0] otor-Hauptinduk ivitat/H auptinduktivitst d-4chse ges... 18.5 [2] mH

Tragheitsmoment Verhalinis Gesamt zu Motor bekannt ?

| Tragheitsmoment Yerhalktnis Gesamt 2u Motar

p342]0]

< 2uruck Abbruch

Weiter >

Bild 8-36

13.Sie kénnen weitere Motordaten eingeben.
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Meni "Antriebe" > "Konfiguration - Motor" > "Ersatzschaltbilddaten" (Weiter 4)
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

14.Dricken Sie "Weiter >".

8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Wurde in der Auswahl (siehe folgendes Bild) mehr als ein Geber selektiert, dann wird
anschlielend mit "Weiter > " die Parametrierung fir jeden einzelnen Geber nacheinander

durchlaufen.
ESSS |CHANI | JOGRel |0

. Kanal RESET

eingegeben
_\ntriebe\Konfiguration - Geber

Welchen Geber michten Sie verwenden?

ausblenden

Geber 1 SM_3.Encoder_4 [v]

Programm abgebrochen

Es wurde(n) 6 Option{en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

Bereits anderen DOs zugeordnete
Geber aus der Auswahlliste

DP3 SLAVE15:SERV0_3.15:2 (2) MDSD

Anschluss des Sensor Module:

|sMx module sin/cos: SM_3 (3) X500

[] LED des Sensor Module zur Erkennung blinkend schalten

Geber2  |SM_6.Encoder_7 [v]

Anschluss des Sensor Module:

SMx module sinfcos: SM_6 (6) X500

[] LED des Sensor Module zur Erkennung blinkend schalten

[1 Geber3 [¥]

Anschluss des Sensor Module:

[0 LED des Sensor Module zur Erkennung blinkend schalten

Abbruch

< Zuriick

Weiter >

Bild 8-37

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme infegrierte Antriebe (NCU)

8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

15.Dricken Sie "Weiter >".

Es wird eine Identifikation der ausgewahlten Geber angestolRen (Geber 1/2).

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

Inbetrieb
nahme CHAN1 | JOG Retf MPFO
[ Kanal RESET Programm abgebrochen

eingegeben

VAntriebe\Konfiguration - Geber 1

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

DP3.SLAVE15:5ERVO0_3.15:2 (2) MDSD

Identifi-
zieren

Das setrt eine Unterstiitzung durch den Geber voraus.

Wahlen Sie 'Details_' um Daten wie I: und externe

Wahlen Sie 'Daten eingeben_'. um den Geber manuell zu parametrieren

Name: Encoder_4| |§|
Geberauswertung: SMx module sinfcos: SM_3 (3) X500 -
Auswahl Motorgeber:
Typ Bestel-Ni] Gebertyp Codenummer
BSL3055- 04400 -5k 2048, 1Vpp, A/B A 2002
6513055 0AA0D e 256, 1/pp. A/B 2003
BSL3055-04A400-5xxx 400, 1Vpp. &/8 2004
6513055 0AA0D e 512,1V/pp. A/B 2005 E Daten
BSL3055:04400-5xxx 18000, 1 ¥pp, &/8 R abstandscodiert 2010 -
BSL3055- 04400 Sy 2048, 1Vpp, A/B. EnDat. Multituin 4036 2051
BSL3055:04400-5xxx 32,1 %pp, &8, EnDat, Multitum 4096 2052
BSL3055- 04400 5xxx 512.1Vpp. £/B. EnDat, Mulitum 4096 2053
16, 1 Vpp, A/B, EnDat, Mulitum 405 2054 v .
Details...
Wihlen Sie ifizieren’. damit das Antri &t den Geber

Abbruch

< Zuriick

Weiter >

Bild 8-38 Men "Antriebe > Konfiguration" "Geber 1" (Weiter 6)

Der Geber wurde identifiziert.

Hinweis

Sie kdnnen Uber die Funktion "Details..." u. a. folgende Daten vorgeben:

¢ Invertierung Drehzahlistwert
¢ Invertierung Lageistwert
e Externe Nullmarke

Alternativ kann auch das Gebersystem manuell tber Softkey "Daten eingeben"

parametriert werden.
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

16.Driicken Sie "Weiter >".

Inbetrieb
nahme

|CHANI

| JOG Ref MPFO

. Kanal RESET

Name:

Programm abgebrochen
-

Geberauswertung:

Auswahl Geber:

Es wurde(n) b Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

Identifi-
-.\ntriebe\Konfiguration - Geber 2 DP3.SLAVE15:SERY0_3.15:2 (2) MDS0

Encoder_7 =

SMx module sinfcos: SM_E (6) X600

< Zuriick

Typ Besteli Geberyp Coderummer
55 L3055 0AA0 5 Gieber mil EnD abSchrillstell identfizisn 2050
B5L3055-04A00 50m 2048, 1Y/pp, £/B. EnDat, Mulitun 4035 2051
55 L3055-0AM0 B 32,1Y/op, A/B, EnDat, Mulitun 4038 2052
651305504400 Swne 512, 1 Vpp. A/B, EnDat. Multtum 4035 2053 -
16, 1%/pp, A/B. EnDat, hulitun 4035 2054 = k
BSL3055- A0 S 2048,1V/pp, /B, EnDal, Singletun 2055
2048,1%/pp, A/B_ 551, Singletum 2081
2048,1¥/pp, AJB, 531, Mulitun 4036 2082
B5L3055-04A00 5om 4000 rm, 1 pp. A/B R 2110 v .
Details...
‘Wahlen Sie . damit das i atden Geber i

Das setzt eine Unterstiitzung durch den Geber voraus.
‘Wahlen Sie 'Daten eingeben...', um den Geber manuell zu parametrieren.
Wahlen Sie 'Details__" um Daten wie | und externe zu

Abbruch

Weiter »

Bild 8-39

Meni "Antriebe > Konfiguration" "Geber 2" (Weiter 7)

Der zweite Geber wurde identifiziert.

Hinweis

Bei erkannten EnDat-Gebern braucht keine weitere Geberparametrierung durchgefuhrt
werden. Parametrierungen zur Pollage-ID/Synchronisation finden sich unter "Daten
eingeben".

17.Dricken Sie "Weiter >".

Inbetrieb
nahme

CHAN1

| JOG Ref

MPFO

. Kanal RESET

Pragramm abgebrachen

Es wurde(n) 6 Option{en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

-.\ntriebe\Konfiguration - Regelungsart/s... DP3.SLAVE15:SERY0_3.156:2 (2) MDS0

Die PROFIBUS-Pi dem Gl
T auf BICO-P: . Diese BICO-P

wahlen Sie die Regelungsart und den PROFIBUS-Telegrammtyp aus
Regelungsart:

PROFIBUS PZD Telegramm: ‘SIEMENS Telegramm 116, PZD-11/19 |V‘

|Drehzahiregelung (mit Geber) [v]

werden

kénnen nicht nachtréiglich veréndert werden.

< Zuriick

Anzahl DDS fiir diesen MDS:

Abbruch

Weiter »

Bild 8-40

18.Stellen Sie die Anzahl der bendtigten Antriebsdatenséatze (DDS, Drive Data Set) ein.

Ment "Antriebe > Konfiguration" "Regelungsart... " (Weiter 8)

Voreingestellt ist ein Antriebsdatensatz.

19.Sie kénnen die Einstellungen fur die Regelungsart und den PROFIBUS-Telegrammtyp

andern.

Die Regelungsart und das PROFIBUS-Telegramm sind in der Regel vom

Antriebsassistenten korrekt vorbelegt.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme integrierte Anfriebe (NCU)

8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

20.Driicken Sie "Weiter >".

mbstieh |CHANI |JOGREI

nahme MPF0

. Kanal RESET

cingegeben

...\Antriebe\Konfiguration - BICO-Verschaltu...

[IEzBICO- fiir Kl

Programm abgebrochen

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetet und kein License Key zur Lizenzierung

BICO-¥ fur 2. AUS2

Eingang 2. AUS2:

[1-BICO

® Vorhandene Klemmenzuordnung durch den Antrieb ersetzen

Q@  Antrieb der K

Abbruch

< Zuriick

DP3.SLAVE15:SERVO_3.15:2 (2) MDS0

Weiter >

Bild 8-41

Meni "Antriebe > Konfiguration" "BiCo-Verschaltung" (Weiter 9)

21.Sie kénnen die 2. Betriebsbedingung Eingang 2. AUS2 (Seite 31) (externer Eingang zu

Impulsléschung) auswahlen.
22.Dricken Sie "Weiter >".

Inbetrieb

|CHAN1 | JOG Ref
nahme

MPF0

. Kanal RESET

eingegeben
VAntriebe\Konfiguration - Zusammenfassu...

Folgende Daten des Antriebs sind eingegeben:

Programm abgebrochen

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

Antigh:
Artriebscbiektname: SERVO_3.152
Motor Module:
Neme des Motor Moduies: Motor_Module_2
Typ Bestell i} 65L3120-1 TE23 04T
Bemessungsleistung: 15,10 K/
Bemessungsstiom: 30.00 A
Codenummer. 10005
Motor:
Motormame: Motor_&
Keine Motorhalebremse vorhanden
Motortyp: Asynchionmatar (iotaterisch]
Geber 1
Gebemame Geber. Encoder_4
Sensor Mochle: Shx module sin/cos: SM_3 (3] X500
Geberlyp: 2048, 1¥pp. A/8 R
Codenummer. 2002
Geber 2
Gebemame Geber. Encoder_7
Sensor bode: Shx module sin/cos: S_6 (8] <500
Gebentyp: Gieber mit ErDatS chritistelle idenlizient
'R

>

Abbruch

< Zuriick

Fertig >

Bild 8-42

Menu "Antriebe > Konfiguration" "Zusammenfassung" (Weiter 9)

23.Die Konfiguration des Antriebs (SERVO) mit Fremdmotor ist beendet. In der
Zusammenfassung kénnen Sie noch einmal die Konfiguration prifen.
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

8.1 Gefiihrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

24 Driicken Sie den Softkey "Fertig >".

Inbetrieb
| |CHANI | JOGRef |
[# Kanal RESET Programm abgebrachen

Es wurde(n) b Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

-.\ntriebe\Konfiguration - Zusammenfassu... DP3.SLAVE15:SERY0_3.15:2 (2) MDS0

Folgende Daten des Antriebs sind eingegeben

Aniiebs:
Anirisbsobjektname: SERYD_315:2

Bk Inbetriebnahme
Typ (Beste] — = =
Bemeseun] | Die Konfiguration von Antrieb SERVO_3.15:2 ist fertiggstelll
Bemeseun| | Damit die Konfiguration von Antrieb SERVO_3.15:2 iiber einen Neustart E
Coderum | hinaus erhalten bleibt, miissen die Daten nichtflichtig gespeichert
Metor werden
Hetamens | Machten Sie die Daten von Antrieb SERVO_3.15:2 nichifliichtig
Vo d | speichem? ol
Geber 1
Gebemams
Sensor Mol Abbruch
Beberl:
Codenummer. ZU0Z
Geber 2

Gebemame Geber: Encader 7
Sensor Madule: Shis module sinécas: SM_G (51500
Gebertyp: Geber mit ErD at-Schniftstelle identiiziert
Carenummer 2050

<

Bild 8-43 Menii "Antriebe > Konfiguration" "...nichtfllichtig speichern..." (Fertig)

25.Quittieren Sie die Abfrage mit "ja".

Inbetrieb
e CHAN1 | JOG Ref MPFO

[ Kanal RESET Programm abgebrochen
Dbersicht DP3 SLAVE3:SERVD_3.3:6 (6) MDS0 m

Motordatensatznummer (MD5] 1] Antiiebsobjekte Typ: SERVO

Antriebsdatensatz DDS o au:v:l'al'[l:T:
PROFIBUS PZD Telegramm: SIEMENS Telegramm 116, PZD-11/19

Regelungsart: Drehzahlregelung (mit Geber)

SERV0_3.3:6.Motor_Module_6 [Lei

Komponentennummer: B
Leistungsteil Typ: SINAMICS S
Bestell-Nr: 6SLI120-1TE21-0AA1 LI
_ . auswahlen._
Leistungsteil-Bemessungsstiom: 900 A
Leistungsteil-Bemessungsleistung: 480 kw
Erkennung iiber LED [ZH} -

Yerschal- Antriebs- Datei-
tungen WD funktionen

i

L O 5| Datensatze

Bild 8-44 Meni "Antriebe > Konfiguration"

Hinweis

Falls das System noch weiter Antriebe erkennt, die noch nicht in Betrieb genommen
wurden, dann werden Sie weiterhin zur Inbetriebnahme gefiihrt.

Ansonsten ist die Erstinbetriebnahme abgeschlossen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme infegrierte Antriebe (NCU)

8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

8.15 Erstinbetriebnahme SINAMICS Antriebe beendet

Erstinbetriebnahme SINAMICS Antriebe beendet
Sie haben die Erstinbetriebnahme der SINAMICS Antriebe beendet.
Die Geratekonfiguration und Parametrierung ist erfolgreich abgeschlossen:
¢ 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
Inbetriebnahme Kommunikation NCK<->Antrieb (Seite 113)).

8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Hinweis

Die "Manuelle Inbetriebnahme" wird erfahrenen Inbetriebnehmern empfohlen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

8.2.1 Einstieg in die Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe
= 1. Dricken Sie <MENU SELECT> > "Inbetriebnahme".
FAEM L
FELECT ihslick |RAI:K1I]I]3 | JOG Ref ;’:,:E'S_':FF

|2 Kanal RESET Programm abgebrachen
I
-
NCK Antrieb Motor
Index Mame Typ Antrieb Bezeichner Typ Kanal
1 X1 Lin RACK1003
2 ¥1 Lin RACK1003
3 Z1 Lin RACK1003
4 Al Lin RACK1003
Aktuelle Zugriffsstule: Hersteller ‘
o - e
R M | mc HMI e
Bild 8-45 Menu "Inbetriebnahme”

2. Driicken Sie den Softkey "Antriebssystem".

Inbetrieb CHAN1
nahme

| JOG Ref

MPFO

. Kanal RESET

Pragramm abgebrachen

Es wurde(n) & Option{en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

Antiebsabickt

-Name

-Nummer

cu_I_331
ALM_33:2
SERVD_3.3:3
SERVD_3.3:4
SERVO_3.3:5

CU_NX_3.15:1
SERVD_3.15:2

Antricbs-
geréte

Einspei-
sungen

Antriebe

Bild 8-46

Antriebssystem schon einmal in Betrieb genommen

Manuell kénnen Sie u. a. folgende Funktionen zur Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

durchfihren:

® Werkseinstellungen herstellen (Seite 100)

Update der Komponentenfirmware durchflihren (Seite 103)

e Einspeisung und Antriebe (SERVOs) konfigurieren/parametrieren (Seite 111)

PROFIBUS-Anbindung dberprifen und korrigieren (Seite 106)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme infegrierte Antriebe (NCU)
8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

8.2.2 Herstellen der Werkseinstellung

Einleitung

Wenn eine Inbetriebnahme schon erfolgt ist, kann mittels der Funktion
"Werkseinstellungen..." das Antriebssystem 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 fihrt.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Vorgehensweise beim Aktivieren der Werkseinstellungen

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

Inbetrieb

|CHANI
nahme

| JOG Ref

MPFO

. Kanal RESET

Programm abgebrachen

Es wurde(n) b Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

Antriebsinbetriebnahme

Antriebs-
geréte

Einspei-
sungen

Antriebe

Antriehsabickt
Bus Adresse -Name -Nummer Werksein-
stellung...
3 3 CU_I 3.3 1
ALM_3.3:2 2
SERVD_3.3:3 3
SERVO_3.3:4 4
SERVO_3.3:5 5
3 15 CU_NX_3.15:1 1
Firmware
SERVD_3.15:2 2 laden...
Erkennung

uber LED

Bild 8-47

Menu "Inbetriebnahme > Antriebssystem"

2. Dricken Sie Softkey "Werkseinstellungen...".

Inbetrieb

CHAN1
nahme

| JOG Ref

MPFO

. Kanal RESET

Programm abgebrochen

Antriebsinbetriebnahme

Bus Adresse

Antriebsobiekt

-Mame

-Mummer

3

Inbetriebnahme

Welche Antriebsobjekte machten Sie in Werkseinstellung setzen?

aktuelles DO

Antriebs-
gerat
Antriebs-
system

Abbruch

Bild 8-48

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb

Frage
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Inbetriebnahme integrierte Anfriebe (NCU)

8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

3. Dricken Sie "Antriebssystem" zur Herstellung der Werkseinstellung fir alle am System
beteiligten Antriebsgerate (die NCU und NX-Baugruppen).

Inbetrieb
e |CHANI | JOG Ref MPFO

[Z Kanal RESET Programm abgebrochen

Antriebsinbetriebnahme

Antriebsobiekt
Bus Adresse Name “Nummer

Inbetriebnahme

Bitte schalten Sie das Antriebssystem aus und wieder ein, damit die
Werkseinstellungen wirksam werden!

Nach dem die K ion zur NC wieder
Inbetriebnahme fortgesetzt werden

ist kann die

Wﬁrten auf Kommunikationsausfall ...

Bild 8-49 Werkseinstellung_Aus_Einschalten

4. Schalten Sie die Steuerung (NCU und NX) aus (Antriebssystem stromlos) und
anschlieRend wieder ein.

Warten Sie, bis die Kommunikation zur NC wieder hergestellt ist.

Inbetiieh
nahme CHAN1 | JOG Ref MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen

120402 l Bus003.5lave003: CU_I_003: SINAMICS-Erstinbetriebnahme erforderlich!

Antriebsinbetriebnahme

Antriebsobjekt

Bohoa Ruo  Adracca M ama _Mismmar

o A
i Inbetricbnahme

Fur das Antrieb: [alle Antrieb ate) muss eine Geratek
durchgefiihrt werden.

Dazu wird automatisch zum Dialog ‘Inbetriebnahme > Antiieb >

Antriebsgerate’ gewechselt_..

Soll die Gerdtek ion fiir alle Antrieb ate durchgefiihrt werden?

Bild 8-50 Abfrage automatische Geratekonfiguration

Es erfolgt eine Meldung, dass eine Erstinbetriebnahme erforderlich ist (Alarm 120402).

Im Dialog "... Soll eine Geratekonfiguration fiir alle Antriebsgerate durchgefihrt werden?"
haben Sie folgende Méglichkeiten:

® Driicken Sie "OK", dann beginnt die "Geflhrte Inbetriebnahme" (Seite 70) der SINAMICS
Antriebe.

® Driicken Sie "Abbruch", dann kdnnen Sie eine "Manuelle Inbetriebnahme" durchfliihren.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

8.2.3 Update der Komponentenfirmware

Firmwareupdate laden ab SINAMICS V2.5

Hinweis
Ab SINAMICS V2.5

Ab SINAMICS V2.5 wird beim Hochlauf des Antriebssystems, wenn erforderlich, ein
automatisches Firmwareupdate gestartet.

Ein manuelles Update fur die einzelnen Komponenten ist in diesem Fall nicht notwendig.

Nach dem Hochlauf und wahrend des Betriebes der Steuerung ist jedoch immer ein Laden
der Firmware des Antriebes von der CompactFlash Card mdglich.

Die Funktion "Firmware laden..." aktivieren Sie Uber das Meni "Inbetriebnahme >
Antriebssystem".

Firmwareupdateladen bis SINAMICS V2.4

Voraussetzung

Vor Erstinbetriebsetzung sollten alle SINAMICS-Komponenten auf einen einheitlichen
Firmwarestand gebracht werden. Die dazu notwendige Software ist als Bestandteil der
SINAMICS-SW auf der CompactFlash Card abgelegt. Ein Update von einzelnen
Komponenten kann z. B. nach einem Komponententausch notwendig werden und wird dann
durch den antriebsspezifischen Alarm A01006 "Firmwareupdate DRIVE-CIliQ-Komponente
<Nr> erforderlich" angezeigt.

Hinweis

Falls ein Firmwareupdate vor der Geratekonfiguration durchgefiihrt wird, dann fahren Sie
nach dem ausgefiihrten Firmwareupdate mit der Bedienfolge "Erstinbetriebnahme der

Antriebsgerate (Seite 106)" fort.

Alle Komponenten von NCU/NX ansprechbar (iber DRIVE-CLiQ angeschlossen).

Hinweis

Das ordnungsgemafe Firmwareupdate der SINAMICS-Komponenten ist NUR gegeben,
wenn diese im ausgeschalteten Zustand ALLE gesteckt wurden. Das nachtraglich stecken
von Komponenten darf NUR im ausgeschalteten Zustand erfolgen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme infegrierte Antriebe (NCU)

8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Bedienfolge

1. Sie befinden sich im Menu "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebsgerate" >

"Konfiguration".

Inbetrieb
e |HACK1I]I]3 | JOG Ref MPFO

Kanal unterbrochen Programm abgebrochen

/\ Halk: kein NC - Ready

Konfiguratios

-Typ

Es wurde[n] 4 Option{en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
8080 l eingegeben

DP3.SLAVE3:CU_I_3.3:1 [1])
.| Pw-Vers.

Antriebs-
gerat+

Antriebs-
gerat-

U_1_3.3:1 Control_Unit_1 NCU720

>0

2503201

oc

Antr.ger.

LM_3.3:2 ine_module_2_ |LM_ACDC

2503200

oc

ERV0_3.3:3 Motor_Module_3 |MM_2AXIS_DCAC

2503200

oc

2503200

oc

ERV0_3.3:4 Motor_Module_4 |MM_24XIS_DCAC
CU_LI_3.3_ TO_3|CU_LIN 3 X15

2503201

oc

ERVO_3.3:3 SM_14 Mx module sinfcos

2503200

| iodern...

oc

2503200

oc

M
N,
ERV0_3.3:5 Motor_Module_5 'MM_1AXIS_DCAC
igned. SMI20_16 MI120
Al

2502600

d; Encoder_17

oc Firmware

alog Sensor
I-Mot

o~ @ W

laden...

oc

unassigned> Motor_SMI_18
ERVD_3.3: SM_9

Mx module sinfcos

2503200

oc

SMI20_6 MI120

oc

2503200

oc

Details. ..

ERVO_3.3:!
ERVI . 3:! Encoder_7 nalog Sensor
ERVI A Motor_SMI_8 SMI-Motor

I
I
I
-
H
I
I

oc

Konfigura-
tion

Bild 8-51 Firmware laden

PROFIBUS-
Anbindung

Verschal-
tungen

Topologie

Eingédnge /
Ausgange

CU_I_3.3:1.Control_Unit_1(1]

Anzeige-
opltionen.__

Datei-
funktionen

Control
Unit-MD

2. Wabhlen Sie Uber den vertikalen Softkey "Antriebsgerat+/Antriebsgerat-" die NCU oder

NX.

3. Driicken Sie den vertikalen Softkey "Firmware laden...".

4. Mittels Softkey "Alle laden" wird die Firmware von der CompactFlash Card in séamtliche
DRIVE-CLiQ Komponenten des Antriebsgerates (NCU oder NX) geladen.

Hinweis

In Abhangigkeit vom Ausbau des SINAMICS Antriebsverband kann ein komplettes
Update der Komponentenfirmware ca. 30 Min. dauern.

Die Komponente, auf welcher ein Firmenupdate erfolgt, ist erkennbar durch eine

blinkende LED.

5. Beantworten Sie die Abfrage "Soll die Firmware von der CompactFlash Card in die
Komponente geladen werden?..." mit "Ja".

6. Nachdem das Firmwareupdate abgeschlossen ist, muss die komplette Steuerung (NCU,
alle NX und alle DRIVE-CLIQ Komponenten (Motormodule, Geberschnittstellen usw.))
ausgeschaltet (stromlos) und anschliellend wieder eingeschaltet werden, damit das

Firmwareupdate wirksam wird.

Befolgen Sie den am HMI angezeigten Hinweis, nachdem das Firmwareupdate

abgeschlossen ist.

Sie konnen jetzt mit Antriebsassistenten die Inbetriebnahme der Antriebskomponenten
(Einspeisung, Motor Module, Geber) fortfiihren.

104
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

Firmware laden fir das gesamte Antriebssystem

8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Im MenU "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" besteht die Mdglichkeit flir das gesamte
Antriebssystem, ein komplettes Update der Komponentenfirmware zu aktivieren.

Hinweis

In Abhangigkeit vom Ausbau des SINAMICS Antriebsverband kann ein komplettes Update
der Komponentenfirmware ca. 30 Min. dauern.

Die Komponente, auf welcher ein Firmenupdate erfolgt, ist erkennbar durch eine blinkende

LED.

Inbetrieb CHAN1

| JOG Ref
nahme

MPFO

[# Kanal RESET Programm abgebrachen

eingegeben

Antriebsinbetrisbnahme

Es wurde(n) 6 Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

Antiiebsabiekt
Bus Adresse -Name ~Nummer
3 3 Cu_I_331 1

ALM_33:2

SERVD_3.3:3 3

SERVO_3.3:4 [

SERVD_3.3:5 5
3 15 CU_NX_3.15:1 1

SERVO_3.15:2 2

Werksein-
stellung...

Firmware
laden.

Antriebs-
geréite

Einspei-
sungen

Antriebe

Bild 8-52

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme infegrierte Antriebe (NCU)

8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

8.24 Automatische Geratekonfiguration

Einleitung

Voraussetzung

106

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 tber die jeweiligen Telegramme wurde mit der Projektierung
in der HW-Konfig vorgegeben.

Das Antriebsgerat befindet sich im Zustand der Erstinbetriebnahme.

Beachten Sie folgenden Hinweis:

ACHTUNG
Bis SINAMICS V2.5

Dazu muss sichergestellt sein, dass auf allen Komponenten zueinander kompatible
Firmware geladen ist. Brechen Sie ggf. den Vorgang ab und laden Sie zunachst die
Firmware von der CompactFlash Card in alle Komponenten der (des) Antriebsgerate(s).

Die Bedienfolge Firmware laden beschreibt das Kapitel "Update der
Komponentenfirmware ".

Hinweis

Ab SINAMICS V2.5 erfolgt beim Hochlauf, wenn erforderlich, ein automatisches
Firmwareupdate.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)
8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Bedienfolge

1. Dricken Sie im MenU "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" den Softkey "Antriebsgerate".

Inbetrieb
nahme MPFO
[# Kanal RESET Programm abgebrachen

|CHANI | JOG Ref

i T2 2 DP003 Slave003: CU: Erstinbetriebnahme erforderlich

Konfiguration DP3.SLAVE )
Antriebsobjekt.Komponente “Typ Nr._|Vergl.stufe
|CU_1_003 [NCU7Z0 [201 _[hoch

|LM_ACDC 202 |hoch "

Inbetriebnahme

Das Antriebsqerat befindet sich im Zustand Erstinbetriebnahmel

Fiir das at muss eine fiihrt werden

ACHTUNG: Antriebs-
Dazu muss sichergestellt sein, dass auf allen K Firmware gerdt
geladen ist. Brechen Sie ggf. diesen Yorgang ab und laden Sie zunachst die Firmware von der

CFKarte in alle K der (des) Antri te(s).

Fiir welche B soll die (i i i fiihrt werden?

Antriebs-
system
Abbruch

Bild 8-53 Meni "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebsgerate"

Sie werden nochmals u. a. darauf hingewiesen, dass sich das Antriebgerat im Zustand
der Erstinbetriebnahme befindet und dass eine Geratekonfiguration fiir das
Antriebssystem durchgefiihrt werden soll.

Im Beispiel zur Erstinbetriebnahme wird davon ausgegangen, dass auf allen
Komponenten zueinander kompatible Firmware geladen ist.

2. Dricken Sie den vertikalen Softkey "Antriebssystem".

Wahrend der Geratekonfiguration werden nacheinander Hinweistexte aufgeblendet, die
Informationen zur jeweiligen Konfiguration der einzelnen Antriebskomponenten enthalten.

Das kann, abh&ngig vom Ausbau des Antriebssystems, bis zu mehreren Minuten dauern.

Bevor die Konfiguration beendet ist, blendet der HMI folgende Abfrage auf:

Inbetrieb
e |CHANI | JOG Ref MPFO
Kanal unterbrachen Pragramm abgebrachen

/A Halt: kein NC - Ready

Es wurde(n) 6 Option{en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

Konfiguration DP3.SLAVE3:CU_1_3.3:1 (1)

K “Typ -Nr._|Verglstufe
CU_I_3.3:1.Control_Unit_ NCU720 1 hocl
ALM_3.3:2.Line_madule_2 LM_ACDC 2 hocl
|SERVO_3.3:3. Motor_Module_3 MM_1AXIS_DCAC 3

_. hocl
cuu3 Inbetriebnahme :£

acl

Konfiguration des SINAMICS angepasst wird. sollte ein NCK o
Power-On-Reset (Warmstart) durchgefiihrt werden xc

>cl
.| | Soll ein NCK Power-On-Reset (Warmstart) durchgefiihrt werden? acl

|
Damit der zyklische Datenverkehr zwischen NCK und SINAMICS an die pel ‘
|
|

Bild 8-54 Geratekonfiguration, Warmstart

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme integrierte Anfriebe (NCU)

8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

3. Drucken Sie "Ja", um einen NCK Power-On-Reset (Warmstart) durchzufiihren.

Inbetiieb
nahme |EHAN1 | JOG Ref MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen

SIMAMICS: Leseauftrag fiir Parameter SINAMICS:, Bereich Leseauftrag: firs
LR RIS > citiibers chreitung!

_..Mntriebsgerdte\Topologie - Topo-vergl.

Die Konfi ion des Antrieb dtes ist ab hl 3

Ub iifen und korrigi Sie ggf. die Ei 1l im Dialog 'PROFIBUS-Anbindung'.
Wahlen Sie dazu 'PROFIBUS-Anbindung’

Setzen Sie hlieBend die Inbetriebnah im Bereich ‘Einspeisungen’ bzw. "Antriebe’ fort.

PROFIBUS-
Anbindung
Einspei-
sungen

Bild 8-55 Mitteilung, nach dem Geratekonfiguration beendet

Wahlen Sie dazu 'Einspeisungen' bzw. ‘Antriebe’.

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

Die Geratekonfiguration fir die an der NCU beteiligten Antriebsgerate und
Antriebskomponenten ist beendet.

Uberpriifen und korrigieren Sie ggf. die Einstellungen im Dialog "PROFIBUS-Anbindung".
4. Dricken Sie "OK".

Damit setzen Sie die Inbetriebnahme im aktuellen Dialog "Antriebssystem" >
"Antriebsgerate" > "Konfiguration" fort.

Angezeigt werden die dazugehdrigen Komponenten des selektierten Antriebsgeréates (in
der Regel der NCU).

Inbetrich
el |nnmnns | JOG Ref |0
Kanal unterbioch P bgebroch
anal unterbrachen rogramm abgebrochen PR

/1\ Halt: kein NC - Ready

Es wurde(n) 4 Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
8080 | sty

gerat+

Antriebs-

Konfiguration DP3.SLAVEZ:CU_I_3.3:1 (1) | IELES
Achse | Antriebsobjek Typ Nr_|FW-Vers |V,
CU_1 331 Control_Unit 1 NCU720 2503201 hoc Antr_ger.
ALM 332 Line_module_ 2 LM_ACDC 2503200 | hoc t
ERVO 333 |Molor Module 3  MM_2AXIS DCAC 2503200 | hoc
ERVO 334 |Motor Module 4  MM_2AXIS DCAC 2503200 | hoc
CU LI 33 TO 3|CU_LINK 13 NXI15 3 [2503201 | hocl .
ERVO 333 [SM_14 SMx module sinfcos | 14| 2503200 | hocl Andern...
ERVO 335 |Molor Module 5 MM_1AXIS DCAC 2503200 | hoc
igned> | SMI20_16 SMI20 5 [2502600 | hocl
d. Encoder_17 Analog Sensor 7 |- ocl Firmware
unassignedy Motor_SMI_18 MI-Motor 8 [— ocl laden...
ERVO 3 3: SM 9 Mx module sin/cos 2503200 | hoc
ERVO 33: SMIZ0_6 MI20 2503200 | hoc
ERVO 33: Encoder 7 nalog Sensor ocl Details...
ERVO 33: Motor_SMI 8 | SMI-Motor ocl
CU_I_3.3:1.Control_Unit_1(1)

Anzeige-
optionen...

Datei-
funktionen

Konfigura-
tion

Control
Unit-MD

PROFIBUS-
Anbindung

Verschal-
tungen

Eingange 7
Ausgdnge

Topologie

Bild 8-56 Geratekonfiguration beendet, Geratekonfiguration NCU

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
108 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0



Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

5. Dricken Sie "Antriebsgerat+".

8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Haben Sie die NX angewahlt, dann werden die zur NX gehérenden Komponenten der NX

angezeigt.
Inbetrieb
i RACK1003 | JOG Ref MPED

Kanal unterbrochen
/1 Halt: kein NC - Ready

8080 J

[

eingegeben

Programm abgebrochen

Es wurde(n) 4 Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

DP3.SLAVE13:CU_NX_313:1 (1)

,
Antriebs-
gerat-

Antriebs-
gerat+

Achse_ Antrieb 1 Typ Nr_ | Vers [Vostule
CU_NX 3131 Control_Unit 1__ NX15 12503201 | hocl Antrger
SERVD_3.13:2 |Motor_Module 2 'MM_1AXIS DCAC |2 |2503200 | hoc! I auewahion
SERVD 3.13:2 |SM_3 SMx module sin/cos |3 | 2503200 | hocl

Firmware
laden...

Konfigura-
tion

PROFIBUS-
Anbindung

Verschal-
tungen

Topologie

Bild 8-57

Eingange /
Ausgdnge

CU_NX_3.13:1.Control_Unit_1(1)

Geratekonfiguration NX

Anzeige-
optionen...

Datei-
funktionen

Control
Unit-MD

Sie kdnnen ggf. die Einstellungen im Dialog "PROFIBUS-Anbindung" korrigieren bzw.

andern.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme integrierte Anfriebe (NCU)

8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

110

6. Driicken Sie "PROFIBUS-Anbindung" > "Andern...".

Inbetrieb

nahme |HACK1 003 | JOG Ref | oco

Kanal unterbrochen Programm abgebrochen
/\ Halk: kein NC - Ready

Es wurde[n] 4 Option{en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
8080 | [Fiwe

PROFIBUS-Anbindung DP3.SLAVE13:CU_NX_3.13:1 1)
Slot SINAMICS-
Typ Antriebsobjekt p

Eingang SERVD_3.13:2(2)
Ausgang
Istwert

20 Sollwert
56 Eingang (259)
56 Ausgang

¥

¥

4

KT

71

¥

4 Istwert
4 Sollwert
7 Eingang (259)
7 Ausgang
4

4

7

7

4

4

7

7

4

Istwert

Sollwert
Eingang (259)
Ausgang

Istwert
Sollwert Abbiechen
Eingang -

Ausgang
Istwert

Ok

Datei-
funktionen

Control
Unit-MD

GRS Verschal-
Anbindung tungen

Bild 8-58 Anbindung PROFIBUS NX

Eingédnge /
Ausgange

onfigura-
tion

Topologie

Inbetrieh

ey |HAEK1 003 | J06 Ref | o

Kanal unterbrochen Programm abgebrochen
/i, Halt: kein NC - Ready

Es wurde([n] 4 Option[en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
8080 | vl

PROFIBUS -Anbindung

- |Adr. | Slot SINAMICS- SINAMICS-

| Adr. lot  Typ [Byte] | Antriebsobjekt Telegrammt;
[6700 Eingang 24 SERVO 292 (3] SIEMENS 6 |2 ]
'6700 Ausgang 24
'4100 Istwert 38

100 Sollwert 22 =

724 Eingang 24 SERVD_3.3:4{4) |SIEMENS 116
(6724 Ausgang 24
(4140 ¢ Istwert 38
| 4140 [1] Sollwert 22
| 6748 Eingang 24 SERVD_3.3:5(5) |SIEMENS 116
(6748 Ausgang 24
'4180 Istwert 38

180 Sollwert 22

772 |16 Eingang 24 (255)
|6772 |16 Ausgang 24
| 4220 |17 Istwert 38
| 4220 |18 Sollwert 22
|6796 |20 Eingang 24 (255)
|6796 |20 Ausgang 24
4 Istwert ™

113
Konfigura- Topologie Gl Verschal- | Eingange / Control D atei-
tion Anbindung tungen Ausgange Unit-MD funktionen

Bild 8-59 Anbindung PROFIBUS NCU

Uberpriifen oder korrigieren Sie evtl. die Einstellungen.
Driicken Sie <RECALL>.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme integrierte Antriebe (NCU)

Inbetrieb JOG Ret
nahme

|CHANI MPFO

8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

. Kanal RESET

eingegeben

Antriebsinbetriebnahme

Programm abgebrachen

Es wurde(n) b Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

Antiiebsabiekt

Bus Adresse -Hame ~Hummer

3 3 Cu_I_331 1
ALM_3.3:2 2
SERVD_3.3:3 3
SERVO_3.3:4 4
SERVO_3.3:5 5

3 15 CU_NX_3.15:1 1
SERVO_3.15:2

Antriebs-
geréte

Einspei-
sungen

Antriebe

Bild 8-60

8.2.5

Einleitung

Ubersicht Antriebssystem

Inbetriebnahme mittels Antriebsassistenten

Am HM flihren Sie die Antriebskonfiguration mittels eines Antriebsassistenten aus. Sie
konfigurieren folgende Antriebskomponenten:

® Active Line Module (Einspeisung)

® Motor Module, Motor und Geber (Antriebe)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0
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Inbetriebnahme infegrierte Antriebe (NCU)

8.2 Manuelle Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe

Bedienfolge Antriebskonfiguration

Die Antriebskonfiguration ist aufrufbar im Meni "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem".

Inbetrieb
nahme MPFO
[Z Kanal RESET Programm abgebrachen

]

CHAN1 | JOG Ref

Es wurde(n) b Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
eingegeben

Antriebsobiekt

Bus Adresse “Name “Nummer

Werksein-
stellung...

3 3 cu_L 331

1
ALM_3.3:2 2
SERVD_3.3:3 3
SERVD_3.3:4 1
SERVD_3.3:56 5

3 15 CU_NX_3.15:1 1

SERVO_3.15:2

Antriebs-
gerate

Einspei-
sungen

Antriebe

Bild 8-61 Ubersicht Antriebssystem

1. Dricken Sie fir das Antriebsobjekt, das Sie konfigurieren méchten, den entsprechenden
Softkey.

"Einspeisungen"
"Antriebe" flr Antriebsregler (SERVO)
2. Die Konfiguration lauft nach folgendem Schema ab:

— Sie wahlen die Komponente Uber den vertikalen Softkey "Einspeisung+/Einspeisung-"
oder "Antrieb+/Antrieb-"

— Sie driicken den vertikalen Softkey "Andern" und durchlaufen den Antriebsassistenten
Uber den horizontalen Softkey "Weiter >".

— In den aufgeblendeten Dialogen parametrieren Sie die entsprechende Konfiguration.

Die Kapitel "Parametrierung der Einspeisung (Seite 76)" und "Parametrierung der
Antriebe (Seite 82)" listen die Dialoge im Einzelnen auf.

Hinweis

Uberpriifen Sie ggf. die Netzdaten iiber die vertikale Softkeyfunktion "Netzdaten".

Siehe auch

Netzdateneinstellungen fiir die Stromversorgung tberpriifen/einstellen (Seite 341)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme Kommunikation NCK<->Antrieb 9

Einleitung
Die Erstinbetriebnahme der PLC und SINAMICS Antriebe ist abgeschlossen.

Was wird als Nachstes konfiguriert?
Sie konfigurieren die NCK-Maschinendaten, die mit dem Antrieb kommunizieren. Diese sind:
® Allgemeine Maschinendaten

Die allgemeinen Maschinendaten, die zur Kommunikation tiber PROFIBUS mit dem
Antrieb bendtigt werden, sind mit Standardwerten vorbelegt. Diese Werte kdnnen bei der
Erstinbetriebnahme Gbernommen werden. Diese sind:

— der Telegrammtyp zur Ubertragung

— die logischen Adressen zur PLC

Hinweis
Bis SW 1.5/2.5

Fir eine NX-Baugruppe muss die logische Adresse "6516" zur PLC im allgemeinen
Maschinendatum MD13120[1] CONTROL_UNIT_LOGIC_ADDRESS eingetragen
werden.

® Achsspezifische Maschinendaten

Bei den Achs-Maschinendaten legen Sie flr die jeweilige Achse die Achskomponente zur
Ubertragung der Soll- und Istwerte fest.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Inbetriebnahme Kommunikation NCK<->Antrieb

Zuordnung Allgemeine- und achsspezifische Maschinendaten

Folgende Tabelle veranschaulicht beispielhaft an einem SINAMICS S120
Komponentenaufbau (eine NCU (CU), eine ALM, drei Motor Module (MM)) die Zuordnung
der NCK-Maschinendaten fiir Ein-/Ausgabeadresse/Telegramm/Soll-/Istwert.

SINAMICS | STEP7 (HW-Konfig) DP Slave | NCK-Maschinendaten NCK-Maschinendaten

S120 Eigenschaften Allgemeine-MD Achs-MD2

Kom- Telegramm-typ | E/A MD13120[0] | MD13050 MD13060 MD30110/3 | MD30130

ponente -Lange" Adresse!) | Control Unit | [0-5] [0-5] 0220 Soll- | Ausgabeart
E/A- Achs E/A- Telegramm- | /Istwert Sollwert
Adresse") Adresse " typ M Zuordnung

MMA1 116. PZD-11/19 | 4100 4100 116 1 1

MM2 116. PZD-11/19 | 4140 4140 116 2 1

MM3 116. PZD-11/19 | 4180 4180 116 3 1

X (nicht 116. PZD-11/19 | 4220 4220 116 - 0

vorhanden)

X (nicht 116. PZD-11/19 | 4260 4260 116 - 0

vorhanden)

X (nicht 116. PZD-11/19 | 4300 4300 116 - 0

vorhanden)

cuU 391. PZD-3/7 6500 6500

ALM 370. PZD-1/1 6514

1) Standardwert, nicht verandern.

2) Die achsspezifischen Maschinendaten fir die Konfiguration der Soll- und Istwerte werden
mit der Funktion "Achse Zuordnen" vorbelegt (siehe Kapitel "Konfiguration Soll- und Istwert"
(Seite 116)).

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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9.1 Konfiguration Ein-/Ausgabeadresse und Telegramm

9.1 Konfiguration Ein-/Ausgabeadresse und Telegramm

Einleitung

Folgende allgemeine Maschinendaten sind fir die PROFIBUS-Anbindung der Achsen zum
Antrieb mit einem Standardwert vorbelegt (siehe auch vorhergehende Tabelle).

e MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADDRESS (Adresse Achse)
e MD13060 $MN_DRIVE_TELEGRAM_TYPE (Telegrammtyp)
e MD13120 $MN_CONTROL_UNIT_LOGIC_ADDRESS (Adresse CU)

Hinweis

Hier ist keine Anpassung notwendig, da diese Werte mit denen in der HW-Konfig
vorbelegten Werten Ubereinstimmen.

PROFIBUS-Anbindung
e Die Anbindung der jeweiligen Achsen zum Antrieb Gber PROFIBUS kann am HMI im Menii
"Inbetriebnahme" > "Antriebssystem™ > "Antriebsgerate" > "PROFIBUS-Anbindungen”
I eingesehen und umsortiert werden.

Folgendes Bild zeigt ein Beispiel fiir die Anbindung der jeweiligen Achsen zum Antrieb fiir

eine NCU.
Inbetrieb
i |RAEK1I]I]3 | JOG Ref MPED
Kanal unterbrochen Programm abgebrochen
/I\ Halt: kein NC - Ready
Es wurde(n) 4 Option(en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
8080 | i

PROFIBUS-Anbindung DP3.SLAVE3:CU_I_3.3:1 (1)

E-/A- |Adr_|Slot Linge | SINAMICS- SINAMICS-
‘Adi__|Slot_|Typ [Byte] | Antiiebsobjekt | Telegrammtyp
(6700 Eingang 24 SERYD 333 (3] [SIEMENS 6 [2] A
6700 Ausgang 24
‘4100 Istwert 38
‘4100 Sollwert 22 =
24 Eingang 24 SERVD_3.3:4(4) |SIEMENS 116
24 Ausgang 24
4140 Istwert 38
4140 Sollwert 22
5748 Eingang 24 SERVD_3.3:5(5] |SIEMENS 116
6748 Ausgang 24
4180 Istwert 38
4180 Sollwert 22
6772 Eingang 24 (255)
677 Ausgang 24
422 Istwert 38
4220 Sollwert 22
6796 Eingang 24 (255)
6796 Ausgang 24
Istwert

Datei-
funktionen

PROFIBUS-
Anbindung

Verschal-
tungen

Konfigura-
tion

Control
Unit-MD

Eingange /

Topologie Ausgange

Bild 9-1 Anbindung PROFIBUS NCU

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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9.2 Konfiguration Soll- und Istwert

9.2 Konfiguration Soll- und Istwert

Einleitung

Bei den Achs-Maschinendaten legen Sie fir die jeweilige Achse die Achskomponente zur
Ubertragung der Soll- und Istwerte fest. Es sind folgende Achs-Maschinendaten fir jede
Achse anzupassen (siehe auch vorhergehende Tabelle):

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

e MD30130 $SMA_CTRLOUT_TYPE (Ausgabeart Sollwert)
e MD30240 $MA_ENC_TYPE (Erfassung Istwert)

Diese Achs-Maschinendaten kénnen automatisch Gber die Funktion "Achse zuordnen" oder
direkt Uber die Funktion "Achs-MD" angepasst werden.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Bedienfolge im Men( "Achse zuordnen"

9.2 Konfiguration Soll- und Istwert

1. Wabhlen Sie das Meni "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebe".

Inbetrieb

nahme CHAN1 | JOG Ref

MPFO

[Z Kanal RESET

Programm abgebrochen

201331 }

Topologie: Mind,

DP003.5lave003: CU_I_3.3:1 (1) Komponente DRIVE-CLiQ-Encoder_13:
i eine K ki iebsobjekt ds

einem A

...\AntriebeMbersicht
Motordatensatz MD5: 0
Antriebsdatensatz DD5: 0.7

PROFIBUS PZD Telegramm:
Regelungsart:

Antriebsobjekttyp:

SIEMENS Telegramm 116, PZD-1119
Drehzahlregelung [mit Geber)

DP3.SLAVE3:SERVD_3.3:3 (3) MD5S0 AX1:5PIN
SERYD

SERVD_3.3:3 Motor_Module_3 [Lei:
Komponentennummer:

Leistungsteil Typ:

Bestell-Nr:
Leistungsteil-Bemessungsstrom:
Leistungsteil-Bemessungsleistung:
Serien-Nr.:

Erkennung uber LED

3
MM_1AXIS_DCAC
65L3120-1TE23-0AA3
30.00 A
15.10 kw
T-UD2034501

[=m|

Verschal-
tungen

Bild 9-2

zuordnen |,

Antriebs-
MD

Antrieb +

Antrieb
auswahlen...

MDS
auswahlen...

Meni "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebe"

Hinweis

Die Funktion "Achse zuordnen" kann auch im Menu "Inbetriebnahme > Antriebssystem"
Uber die vertikale Sofkeyleiste aktiviert werden. Voraussetzung dafir ist, dass Sie einen
Servo-Antrieb angewahit haben.

Inbetrieb

e |CHAN1 | JOG Ref

MPFO

[# Kanal RESET

Programm abgebrochen

DP003.5lave003: CU_I_3.

Topologie: Mind: sine.

201331 4,

.3:1 1) Komponente DRIVE-CLIQ-Encoder_13:
K B cehsohiek o

keinem A

Achszuordnung

DP3.SLAVE3:SERVD_3.3:3 (3)

Sollwert -> Antrieb

‘ [SERVO_3.3:3.Motor_Module_3)

|Achse
|AX1:5PIN
Istwert <~ Geber 1 |(SERVD_3 3:3 Encoder_9)
|Achse |Messsystem
|A%1:SPIN 11
[ [
[0 Andemn

“Wert noch nicht aktiv.

Verschal-
tungen

Konfiguration| Datensatze

Bild 9-3

Achse
zuordnen

Antiieb +

Antrieb -

Direkt-
anwahl...

Driicken Sie den horizontalen Softkey "Achse zuordnen".

Zuordnung der Soll- und Istwerte der Achsen zum Antrieb

3. Wahlen Sie mit "Antrieb +"/"Antrieb-"/"Direktanwahl!" den entsprechenden Servo.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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9.2 Konfiguration Soll- und Istwert

4.

© N o o

Driicken Sie "Andern".

Inbetrieb
Lk |EHAM1

[# Kanal RESET

MPFO
Programm abgebrochen

| JOG Ref

DP003.5lave003: CU_I_3.3:1 [1] Komponente DRIVE.
201331 l Topologie: Minds ine K keil

-CLiQ-Encoder_13:
einem Antriebsobjekt

Achszuordnung DP3.SLAVE3:SERVO0_3.3:4 (4]

Sollwert -> Antrieb
Achse
AXZ2YM_1, DP3.SLAYE3:5ERVD_3.3:4, <aktiv>

‘ [SERVO_3.3:4 Motor_Module_4)

&
>

I\I§\\I
[
%
=
bl
L=
2
o
g
<
b
jut
o
I
m
==
-
(=}
1
a

Wk

<

[0 Andern

=wert noch nicht aktiv.

Abbruch

Ubernahme

Meni "Achse zuordnen" > "Andern"

Bild 9-4

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.

Driicken Sie "Ubernahme".

Bedienfolge im Meni "Inbetriebnahme™ > "Maschinendaten" > "Achs-MD"

1.

9.

© N o o b~ wDbd

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 fiir den Istwertkanal das MD30220 $MA_ENC_MODUL_NR.

Geben Sie die Antriebsnummer ein.

Suchen Sie flr die Ausgabe Sollwert das MD30130 $MA_CTRLOUT_TYPE.
Geben Sie "1" ein.

Suchen Sie flr die Erfassung Istwert das MD30240 SMA_ENC_TYPE.

10.Geben Sie "1" fur inkrementellen Geber, bzw. "4" fir Absolutwertgeber ein.

11.Wahlen Sie mit Achse+ die entsprechende nachste Achse an und fahren Sie fiir den
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nachsten Antrieb mit Schritt 3 fort.
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9.3 Inbetriebnahme Kommunikation NCK<->Antrieb beendet

9.3 Inbetriebnahme Kommunikation NCK<->Antrieb beendet

Inbetriebnahme Kommunikation NCK-PLC beendet
Sie haben Folgendes In Betrieb genommen:
e PLC
e SINAMICS Antriebe
o 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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9.3 Inbetriebnahme Kommunikation NCK<->Anftrieb beendet
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10.1 Ubersicht Inbetriebnahme NCK

Einleitung

Die Parametrierung des NCK hinsichtlich der angeschlossenen Maschine, erfolgt durch das
Setzen von Systemvariablen.

Diese Systemvariablen werden bezeichnet als:
® Maschinendaten (MD)
® Settingdaten (SD)

Siehe auch
Maschinen- und Settingdaten (Seite 464)
Voraussetzungen Maschinendaten (Seite 211)
10.2 Systemdaten
10.2.1 Feinheiten

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 Bedienoberfldche oder tber
Teileprogramme.

e der Anzeigefeinheit, d. h. Anzeige von Daten an der Bedienoberflache.

e der Rechenfeinheit, d. h. der internen Darstellung der Uber die Bedienoberflache oder
Teileprogramm eingegebenen Daten.

Eingabe- und Anzeigefeinheit

Die Eingabe- und Anzeigefeinheit wird durch die verwendete Bedieneinheit vorgegeben,
wobei die Anzeigefeinheit fir Positionswerte mit dem
MD9004 $SMM_DISPLAY_RESOLUTION (Anzeigefeinheit) veranderbar ist.

Uber das MD9011 $SMM_DISPLAY_RESOLUTION_INCH (Anzeigefeinheit INCH-
MaRsystem), kann die Anzeigefeinheit fiir Positionswerte bei Inch-Einstellung projektiert
werden. Damit ist es méglich bei Inch-Einstellung bis zu sechs Nachkommastellen anzeigen
zu kénnen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.2 Systemdaten

Rechenfeinheit

Anzeigefeinheit

122

Fir die Programmierung in Teileprogrammen gelten die in der Programmieranleitung
aufgefuhrten Eingabefeinheiten.

Mit der Rechenfeinheit, wird die Anzahl der max. wirksamen Nachkommastellen fiir alle
Daten festgelegt, deren phys. Einheit auf eine Lange oder einen Winkel beziehen, z. B.
Positionswerte, Geschwindigkeiten, Werkzeugkorrekturen, Nullpunktverschiebungen, etc.

Die gewtlinschte Rechenfeinheit wird mit den Maschinendaten

e MD10200 SMN_INT_INCR_PER_MM (Rechenfeinheit fir Linearpositionen)

e MD10210 SMN_INT_INCR_PER_ DEG (Rechenfeinheit fiir Winkelpositionen)
eingestellt.

Die Standardbelegung betragt:

e 1000 Inkremente/mm

® 1000 Inkremente/Grad

Mit der Rechenfeinheit, wird somit auch die max. erreichbare Genauigkeit bei Positionen und
angewahlten Korrekturen bestimmt. Voraussetzung ist jedoch ein an diese Genauigkeit
angepalites 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.2 Systemdaten

Grenzwerte fir die Eingabe und Anzeige

Maschinendaten

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 - ym-Bereich:

Alle Linearachsen einer Maschine sollen im Wertebereich 0,1 ... 1000mm programmiert und
verfahren werden.

Um auf 0,1 ym genau zu positionieren, muss die Rechenfeinheit auf =2 104 Inkr./mm gesetzt
werden:

MD10200 $SMN_INT_INCR_PER_MM = 10000 [Inkr./mm]:
Beispiel flr zugehoriges Teileprogramm:

N20 GO X 1.0000 Y 1.0000
:Achsen fahren auf die Position X=1.0000 mm, Y=1.0000 mm

N25 G0 X 5.0002 Y 2.0003
:Achsen fahren auf die Position X=5.0002 mm, Y=2.0003 mm

Tabelle 10- 1 Feinheiten: Maschinendaten

Nummer ‘ Bezeichner Name/Bemerkung

allgem. ($MM_...)

9004 DISPLAY_RESOLUTION Anzeigefeinheit

9011 DISPLAY_RESOLUTION_INCH Anzeigefeinheit INCH-MaRsystem

allgem. (MN_...)

10200 INT_INCR_PER_MM Rechenfeinheit fur Linearpositionen
10210 INT_INCR_PER_DEG Rechenfeinheit fiir Winkelpositionen
Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Geschwindigkeiten, Verfahrbereiche, Genauigkeiten:
Eingabe-/Anzeigefeinheit, Rechenfeinheit

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.2 Systemdaten

10.2.2

Standard

Normierung phys. GréRen von Maschinen- und Settingdaten

Maschinen- und Settingdaten, die eine physikalische Grée besitzen, werden je nach
Grundsystem (metrisch/inch) standardmafig in den in der Tabelle "Normierung phys.
GroRen von Maschinen- und Settingdaten" aufgefiihrten Ein-/Ausgabeeinheiten interpretiert.

Die intern verwendeten Einheiten mit denen die NC arbeitet, sind dazu unabhangig und fest

vorgegeben.

Tabelle 10- 2 Normierung phys. GréRen von Maschinen- und Settingdaten

Physikalische GréRe

Ein-/Ausgabeeinheiten fiir das Standardgrundsystem

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 Umdr./min 1 Umdr./min 1 Grad/s
Linear-Beschleunigung 1 m/s? 1 inch/s? 1 mm/s?
Winkel-Beschleunigung 1 Umdr./s? 1 Umdr./s? 1 Grad/s?
Linear-Ruck 1 m/s? 1 inch/s?® 1 mm/s3
Winkel-Ruck 1 Umdr./s® 1 Umdr./s® 1 Grad/s®
Zeit 1s 1s 1s
Lageregler-Kreisverstarkung 1s 1s 1s
Umdrehungsvorschub 1 mm/Umdr. 1 inch/Umdr. 1 mm/Grad
Kompensationswert Linear-Position 1 mm 1inch 1 mm
Kompensationswert Winkel-Position 1 Grad 1 Grad 1 Grad

Anwenderdefiniert

Der Anwender hat die Mdglichkeit, andere Ein-/Ausgabeeinheiten fir Maschinen- und
Settingdaten zu definieren.

Dazu muss Uber

e MD10220 SMN_SCALING_USER_DEF_MASK (Aktivierung der Normierungsfaktoren)

und

e MD10230 SMN_SCALING_FACTORS_USER_DEF[n] (Normierungsfaktoren der
physikalischen Grofien)

eine Anpassung zwischen den neu gewahlten Ein-/Ausgabeeinheiten und den internen

Einheiten erfolgen.
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10.2 Systemdaten

Eingabewerte fur Maschinendaten

MD10220
Normierungsfaktor
aktiviert?

Interne Normierung

‘ MD10230 Normierungsfaktor ‘

‘ Interne Physikalische GroRe ‘

Dabei gilt:
Gewaéhlte Ein-/Ausgabeeinheit=
MD10230 $MN_SCALING_FACTORS_USER_DEF[n] * Interne Einheit

In das MD10230 $MN_SCALING_FACTORS_USER_DEFIn] ist also jeweils die gewahlte
Ein-/Ausgabeeinheit, ausgedruckt in den internen Einheiten 1 mm, 1 Grad und 1 s,
einzugeben.

Tabelle 10- 3 Bit-Nummer und Index zur Anwenderdefinition

Physikalische GréRe MD10220 Bit- MD10230 Index n
Nummer

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

Beispiel 1:

Die Maschinendaten-Ein-/Ausgabe von Lineargeschwindigkeiten 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:

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.2 Systemdaten

Gewdhlte Ein—/ Ausgabeeinheit
interne Einheit

MD10230 $MN_SCALING_FACTORS_USER_DEF[n] =

m 1000 mm
min 60 s 1000
MD10230 $MN_SCALING_FACTORS_USER_DEF[n] = mm_ = mm = = 16,667
11— 1 60
s s

- MD10230 $MN_SCALING_FACTORS_USER_DEF[2] = 16, 667

Der Index 2 spezifiziert die "Linear-Geschwindigkeit" (siehe oben).
Beispiel 2:

Zuséatzlich 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

ft * mm
1 e 12*25,4 e 1000

MD10230 $MN_SCALING_FACTORS_USER _DEF[n]= —mpm— = mm = =304,8
1 60

s? s?

- MD10230 $MN_SCALING_FACTORS_USER_DEF[4] = 304,8

Der Index 4 spezifiziert die "Linear-Beschleunigung" (siehe oben).

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.2 Systemdaten
Maschinendaten
Tabelle 10- 4 Normierung phys. Gré3en von Maschinen- und Settingdaten: Maschinendaten
Nummer ‘ Bezeichner Name/Bemerkung Verweis
allgem. ($MN_...)
10220 SCALING_USER_DEF_MASK Aktivierung der Normierungsfaktoren
10230 SCALING_FACTORS_USER_DEF[n] Normierungsfaktoren der physikalischen Grofien
10240 SCALING_SYSTEM_IS_METRIC Grundsystem metrisch
10250 SCALING_VALUE_INCH Umrechnungsfaktor fir Umschaltung auf Inch-
System
10260 CONVERT_SCALING_SYSTEM Grundsystem Umschaltung aktiv
10270 POS_TAB_SCALING_SYSTEM MaRsystem der Positionstabellen T
10290 CC_TDA_PARAM_UNIT Physikalische Einheiten der Werkzeugdaten fir CC
10292 CC_TOA_PARAM_UNIT Physikalische Einheiten der Schneidendaten fir
CcC

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.2 Systemdaten

10.2.3 Andern von skalierenden Maschinendaten

Die Skalierung von mit phys. Grof3en behafteten Maschinendaten wird durch folgende
Maschinendaten festgelegt:

e MD10220 $MN_SCALING_USER_DEF_MASK (Aktivierung der Normierungsfaktoren)

e MD10230 $MN_SCALING_FACTORS_USER_DEF (Normierungsfaktoren der
physikalischen Gréf3en)

® MD10240 $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC (Grundsystem metrisch)

e MD10250 $MN_SCALING_VALUE_INCH (Umrechnungsfaktor flir 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.

Manuelle Anderung
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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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.24 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 ausgel6st 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0 129



Inbetriebnahme NCK

10.2 Systemdaten

10.2.5 MaRsystemumschaltung

Systemdaten

130

Die MaRsystemumschaltung der gesamten Maschine erfolgt Gber einen Softkey im HMI-
Advanced Bedienbereich "Maschine". Die Umschaltung wird nur akzeptiert wenn:

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 MafRsystem immer einem konsistenten
Datensatz vorfindet.

Die eigentliche Umschaltung des Mal3systems wird intern Giber das Schreiben aller
notwendigen Maschinendaten und anschlieRendes Wirksamsetzen mit Reset 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.

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

® Maschinendaten

® Jog u. Handradbewertungen

Nach der Umschaltung sind alle o.g. Daten in physikalischen GréRen entsprechend Kapitel
"Normierung phys. GréRen von Maschinen- und Settingdaten" verfligbar.
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Daten, fir die keine eindeutigen physikalischen Einheiten definiert sind, wie:
® R-Parameter

® GUD's (Global User Data)

® | UD's (Local User Data)

® PUD's (Program global User Data)

® Analoge Ein-/Ausgange

® Datenaustausch uber den FC21

werden keiner automatischen Umrechnung unterzogen. Hier ist der Anwender gefordert, das
aktuell guiltige MaRsystem MD10240 $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC zu
bertcksichtigen.

An der PLC-Nahtstelle kann die aktuelle Ma3systemeinstellung tber das Signal "Inch-
MaRsystem" DB10.DBX107.7 gelesen werden. Uber DB10.DBB71 kann der "MaRsystem-
Anderungszahler" ausgelesen werden.

Maschinendaten

Tabelle 10- 5 Mafisystemumschaltung: Maschinendaten

Nummer ‘ Bezeichner Name/Bemerkung Verweis

allgem. ($MN_...)

10240 SCALING_SYSTEM_IS_METRIC Grundsystem metrisch

10250 SCALING_VALUE_INCH Umrechnungsfaktor fir Umschaltung auf Inch-
System

10260 CONVERT_SCALING_SYSTEM Grundsystem Umschaltung aktiv

achsspez. ($MA_ ...)

32711

‘ CEC_SCALING_SYSTEM_METRIC

MaRsystem der Durchhangkompensation

G2

Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Geschwindigkeiten, Soll-/Istwertsysteme, Regelung:

Metrisches-/Inch-Malsystem
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10.2.6

Verfahrbereiche

Rechenfeinheit und Verfahrbereiche

Der Wertebereich der Verfahrbereiche ist direkt abhangig von der gewahlten Rechenfeinheit
(siehe Kapitel "Feinheiten" (Seite 121)).

Mit der Standardbelegung der Maschinendaten fiir die Rechenfeinheit

e 1000 Inkr./mm
e 1000 Inkr./Grad

ergeben sich folgende Verfahrbereiche:

Tabelle 10- 6 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 |, J, K

1 999.999,999 [mm; Grad]

+ 399.999,999 [Inch; Grad]

10.2.7

Positioniergenauigkeit

Rechenfeinheit und Verfahrbereiche

Die Positioniergenauigkeit ist abhangig von:

® 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.

Maschinendaten

Tabelle 10- 7 Positioniergenauigkeit: Maschinendaten

Nummer ‘ Bezeichner

Name/Bemerkung Verweis
allgem. (SMN_ ...)
10200 INT_INCR_PER_MM Rechenfeinheit fir Linearpositionen G2
10210 INT_INCR_PER_DEG Rechenfeinheit fir Winkelpositionen G2

achsspezifisch (MA_ ...)

31020 | ENC_RESOL|n]

Geberstriche pro Umdrehung
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10.2.8

Systemgrundtakt

Lagereglertakt

10.2 Systemdaten

Taktzeiten

Bei SINUMERIK 840D sl basieren der Systemgrundtakt, der Lagereglertakt und der
Interpolationstakt der NC auf der in STEP 7 HW-Konfig projektierten DP-Zykluszeit. Siehe
Kapitel "SIMATIC S7-Projekt erstellen”.

Der Systemgrundtakt ist fest auf das Verhaltnis von 1:1 beziiglich der DP-Zykluszeit
eingestellt. Im Maschinendatum MD10050 $MN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME (Systemtakt)
wird der aktive Wert angezeigt. Eine Anderung ist nicht mdglich.

Der Lagereglertakt (MD10061 $MN_POSCTRL_CYCLE_TIME) ist fest auf das Verhaltnis
von 1:1 beziglich des Systemgrundtaktes eingestellt. Eine Anderung ist nicht moglich.

Lagereglertakt-Verschiebung

Die Lagereglertakt-Verschiebung Tm 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_DIGNOSIS kénnen folgende Werte
ausgelesen werden:

e MD10063[0]= Tox
e MD10063[1]= Twm
e MD10063[2]= Tm+ Trag max

Bei expliziter Vorgabe der Lagereglertakt-Verschiebung
(MD10062 $MN_POSCTRL_CYCLE_DELAY!=0) missen folgende Bedingungen erfiillt sein:

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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® 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 + TiLagmax < Top

DP

NC:
Lageregler

DX

PROFIBUS-DP-
Kommunikation MSG| | RES EMM@ MSG| | RES EMDXDX

or Saves o ol o B W R R ] R

Bild 10-1 Lagereglertakt-Verschiebung gegeniiber dem PROFIBUS-DP-Takt

Erlduterungen zu obigem Bild:

Trag:Rechenzeitbedarf des Lagereglers

Tor:DP-Cycle-Time: DP-Zykluszeit

Tox:Data Exchange-Time: Summe der Ubertragungszeiten aller DP-Slaves
Tm:Master-Time: Verschiebung des Startzeitpunktes der NCK-Lageregelung

GC: Global-Control: Broadcast-Telegramm zur zyklischen Synchronisation der Aquidistanz
zwischen DP-Master und DP-Slaves

R: Rechenzeit

Dx: Nutzdatenaustausch zwischen DP-Master und DP-Slaves

MSG: azyklische Dienste (z. B. DP/V1, Tokenweitergabe)

RES: Reserve: "aktive Pause" bis zum Ablauf des Aquidistanzzyklus
Fehlerreaktion

e Alarm: "380005 PROFIBUS-DP: Bus-Zugriffskonflikt, Typ t, Zaehler z"

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Fehlerursachen/Fehlerbehebung
o t=1

Die Lagereglertakt-Verschiebung wurde zu klein gewahlt. Die zyklische PROFIBUS-
Kommunikation mit den Antrieben war mit dem Start des Lagereglers noch nicht
abgeschlossen.

— Abhilfe: VergrofRern 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
— Abhilfe: VergréRern der DP-Zykluszeit.

Das Einstellen der DP-Zykluszeit erfolgt Uber STEP 7 "HW-Konfig". Siehe Kapitel
"SIMATIC S7-Projekt erstellen".

Interpolationstakt

Der Interpolationstakt kann in ganzzahligen Vielfachen des Lagereglertaktes frei gewahlt
werden.

e MD10070 $MN_IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO (Faktor fiir Interpolationstakt)
Fehlerreaktion

® 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 genligend Rechenzeit zur Verfligung steht.

Zur Fehlerbehebung:
Ermitteln der Maximalwerte fir TiLag max und Tipo max (Siehe oben) und Anpassen der
folgenden Maschinendaten:

e MD10185 $SMN_NCK_PCOS_TIME_RATIO (Rechenzeitanteil NCK)
e MD10070 $SMN_IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO (Faktor fiir Interpolationstakt)
e MD10050 $MN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME (Systemgrundtakt)

Hinweis

Der Systemgrundtakt muss tiber STEP 7 HW-Konfig durch Andern der DP-Zykluszeit
angepasst werden.
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Literatur

Funktionshandbuch Sonderfunktionen; Taktzeiten

Maschinendaten

Tabelle 10- 8 Taktzeiten: Maschinendaten

Nummer ‘ Bezeichner Name/Bemerkung Verweis
allgemein (SMN_ ... )
10050 SYSCLOCK_CYCLE_TIME Systemgrundtakt/nur Anzeigedatum; ist immer

gleich dem &quidist. PROFIBUS-DP-Takt.
Hinweis: Bei SINUMERIK solution line nur zur

Anzeige!

10060 POSCTRL_SYSCLOCK_TIME_RATIO Faktor fur Lageregeltakt/ist fest auf den Faktor 1
eingestellt

10061 POSCTRL_CYCLE__TIME Lagereglertakt

10062 POSCTRL_CYCLE_DELAY Lageregeltakt-Verschiebung

10063 POSCTRL_CYCLE_DIAGNOSIS [0] = DP-Zykluszeit

[1] = Lagereglertakt-Verschiebung

[2] = Lagereglertakt-Verschiebung + max.
Rechenzeitbedarf des Lagereglers

10070 IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO Faktor fur Interpolatortakt/in ganzzahligen
Vielfachen frei wahlbar
10185 NCK_PCOS_TIME_RATIO Rechenzeitanteil NCK
AVORSICHT

Priifen Sie bei Veranderung der Taktzeiten vor Abschluss der Inbetriebnahme das korrekte
Verhalten der Steuerung in allen Betriebsarten.

Hinweis

Je kleiner die Taktzeiten (PROFIBUS-DP-Takt) gewahlt werden, desto groler ist die
Regelgite des Antriebes und die Oberflachengite am Werkstuck.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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NCK-Auslastung

Die Auslastung der Systemressourcen fiir den NCK kénnen Sie am HMI unter dem Menu
"Diagnose" > "Service Anzeigen" > "Systemressourcen” einsehen.

Diagnose |E.:I Kapalby | AUTO
[03 Kanal akiiv Programm Izuft
NC-Auslastung nal REVI[ 1|
it (reine
aktuell minimal maximal
Lageregler 0.123 ms 0.051 ms 0.257 ms
Interpolator 1.138 ms 0.058 ms 2.036 ms
Vorlaut 0.070 ms 0.043 ms 123.230 ms
Bruttolaufzeit (gestoppte Zeit von Anfang bis Ende)
aktuell minimal maximal
Lageregler 0.123 ms 0.051 ms 0.257 ms
Interpolator 0.913ms 0.058 ms 2.036 ms
Vorlauf 0.071 ms 0.049 ms 148.979 ms
NCU- durch L und 5 19.77% 2.29% 36.43%
Fiillstand des Interpolator-Puffers: 33%
Service System- Konfig.- Komm - Fahn_en- Version
Achse ressourcen daten protokoll schreiber

Bild 10-2 NC-Auslastung
Bei den angezeigten Laufzeiten werden folgende Maschinendaten beriicksichtigt (siehe
auch Kapitel Taktzeiten (Seite 133)):

e MD1061 $MD_POSCTRL_CYCLE_TIME = MD10050 $MN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME
(Systemgrundtakt)

e MD1070 $MD_IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO (Faktor fiir Interpolationstakt)
e MD1071 $MD_IPO_CYCLE_TIME (Interpolationstakt)

Was wird angezeigt?

Im Bild des Menis "Systemressourcen" haben die Werte folgende Bedeutung:
® Bereich "Nettolaufzeit (reine Rechnerzeit)":
Angezeigt werden bei den Nettowerten die aktiven Zeiten (aktuell, minimal und maximal).

Aus den angezeigten Werten ist das Verhaltnis zu den eingestellten Maschinendaten
ersichtlich.

® Bereich "Bruttolaufzeit (gestoppte Zeit von Anfang bis Ende)":

Angezeigt werden, ausgehend von den Nettowerten, die entsprechende
Gesamtauslastung des Systems (Lageregler + Interpolator).
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e Zeile "NCU-Belastung durch Lageregler und Interpolator":

Hinweis
Angezeigt werden die aktuelle-, minimale- und maximale Auslastung des NCK.

Um fir die Programmbearbeitung noch gentigend Reserven zur Verfiigung zu haben,
sollte sich Maximalauslastung im Resetzustand beim Drlicken der Taste <Reset> im
Bereich von 60-65% bewegen.

e Zeile "Fillstand des Interpolatorpuffers":

Angezeigt wird das MD28060 $MC_NUM_IPO_Buffer_SIZE (Fulllstandsanzeige) in
Prozent.

Diese Anzeige weist darauf hin, ob die Satzaufbereitung der Satzabarbeitung folgen
kann.

Ein typisches Anzeichen firr das Leerlaufen des IPO-Buffers stellt eine ruckartige
Bearbeitung im Bahnsteuerbetrieb dar, wenn z.B. viele kurze Verfahrsatze nacheinander
programmiert sind.

Die Fllstandsanzeige erfolgt kanalspezifisch.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.2 Systemdaten

Geschwindigkeiten

Max. Achsgeschwindigkeit bzw. Spindeldrehzahl

Die maximal moéglichen Achsgeschwindigkeiten bzw. Spindeldrehzahlen, werden durch die
Maschinenkonstruktion, die Antriebsdynamik und die Gebergrenzfrequenz der einzelnen
Antriebe vorgegeben.

Max. progr. Bahngeschwindigkeit

Die maximal programmierbare Bahngeschwindigkeit ergibt sich aus den maximalen
Achsgeschwindigkeiten, der an der programmierten Bahn beteiligten Achsen.

Max. Bahngeschwindigkeit

Obergrenze

Literatur

Die maximale Bahngeschwindigkeit mit der innerhalb eines Teileprogrammsatzes verfahren
werden kann, ergibt sich zu:

progr. Weglange im Teileprogrammsatz [mm oder Grad]

V =
max IPO-Takt [s]

Um ein kontinuierliches Abarbeiten von Teileprogrammsatzen zu garantieren
(Regelreserve), begrenzt die NC die Bahngeschwindigkeit innerhalb eines
Teileprogrammsatzes auf 90% der max. moglichen Bahngeschwindigkeit nach:

v progr. Weglange im Teileprogrammsatz [mm oder Grad]
max = 0.9

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 Gber mehrere Teileprogrammsétze hinweg, fuhren.

Mit der Funktion "Online-Kompressor", kénnen derartige Geschwindigkeitseinbriiche
vermieden werden.

Programmierhandbuch Arbeitsvorbereitung: Kompressor COMPON/COMPCURVE

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Untergrenze
Die minimale Bahn- bzw. Achsgeschwindigkeit mit der verfahren werden kann, ergibt sich
Zu:
10-9
Vmin 2 Inkr.

Rechenfeinheit [ d ]*IPO—Takt [s]

mm oder Gra

(zu Rechenfeinheit siehe Kapitel "Feinheiten")

Bei Unterschreitung von Vmin erfolgt keine Verfahrbewegung.

Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Geschwindigkeiten, Verfahrbereiche, Genauigkeiten:
Geschwindigkeiten

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.3

Einleitung

SRAM

10.3 Speicherkonfiguration

Speicherkonfiguration

Bei SINUMERIK 840D sl sind die persistenten Daten in verschiedene voneinander
unabhangige Bereiche unterteilt:

e SIEMENS
® Hersteller

® Anwender

Aus historischen Grunden wird im Zusammenhang mit persistenten Daten noch an
verschiedenen Stellen SRAM als Speichermedium erwahnt. Fiir SINUMERIK solution line ist
dies nur noch insofern zutreffend, dass im Rahmen der persistenten Datenhaltung zum Teil
auch SRAM verwendet wird. Im laufenden Betrieb einer SINUMERIK solution line Steuerung
liegen die Daten physikalisch aber in weitaus performanterem DRAM. Erst beim Ausschalten
der Steuerung werden die Daten dann in einen persistenten Datenbereich gesichert.
Steuerungsspezifisch wird dabei auch SRAM verwendet.

Speicheraufteilung

Im folgenden Bild ist die Aufteilung der persistenten Daten des NCK dargestellt:

Bild 10-3 Speicheraufteilung
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Legende Beschreibung Nutzer

1 Teileprogramme und OEM-Zyklen einstellbar Gber Anwender
MD 18352 $MN_U_FILE_MEM_SIZE

2 Zusatzlich zu Teileprogramme und OEM-Zyklen einstellbar tiber Anwender
MD 18353 $MN_M_FILE_MEM_SIZE

3 SIEMENS-Zyklen Siemens AG

4 reserviert Siemens AG

5 Arbeitsspeicher im NCK Anwender

6 Arbeitsspeicher im NCK, er enthalt die System- und Anwenderdaten, | Anwender

mit denen der NCK aktuell arbeitet.
Anzahl fir Werkzeuge, Frame usw. sind standardmafig vorbelegt.

7 Zusétzlicher Speicher (Optional) Optional fuir Anwender verfiigbar und
kann fur Arbeitsspeicher im NCK, als
auch fiir Teileprogramme und Zyklen
verwendet werden

Speicheranzeige

Die Anzeige des im NCK zur Verfiigung stehenden Speichers erfolgt auf der
Bedienoberflache z.B. HMI-Advanced unter:
Bedienbereich "Inbetriebnahme" > "NC" > "NC-Speicher".

Siehe auch
Wichtige Begriffe zur Lizenzierung (Seite 351)
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10.4 Parameftersdtze Achse/Spinde/

10.4 Parametersatze Achse/Spindel

Pro Maschinenachse stehen 6 Parametersatze zur Verfiigung. Sie dienen
® bei einer Achse:

zur Anpassung der eigenen Dynamik an eine andere Maschinenachse, z. B. beim
Gewindebohren oder -schneiden an die der beteiligten Spindel

® bei einer Spindel:

zur Anpassung der Lageregelung an die veranderten Eigenschaften der Maschine
wahrend des Betriebes, z. B. bei Getriebeumschaltung

Gewindebohren, -schneiden
Fir Achsen gilt:

® Maschinenachsen, die nicht am Gewindebohren oder -schneiden beteiligt sind, ist immer
der 1. Parametersatz (Index=0) aktiv.

Die weiteren Parametersatze missen nicht berlicksichtigt werden.

® 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:

® jeder Getriebestufe einer Spindel, wird ein eigener Parametersatz zugeordnet.
Z.B. Getriebestufe 1 - Paramtersatz 2 (Index 1). Spindeln im Achsbetrieb (DB31, ...
DBX60.0 = 0) benutzen den Paramtersatz 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, missen parametriert
werden.

Der aktive Parametersatz einer Maschinenachse wird z. B. bei HMI-Advanced im
Bedienbereich "Diagnose" im Bild "Service Achse" angezeigt.

Der aktive Parametersatz kann in der PLC Uber die Nahstellensignale DB31, ... DBX69.0-2
(Regler Parametersatz) gelesen werden.
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Getriebestufe
Paramtersatz-Nr. Achse Spindel der Spindel
0 Standard Achsbetrieb je nach Hersteller-
vorgabe
1 ﬁ?thgziin”ézlr‘zg'f; Spindelbetrieb 1.
2 g‘fthgzl'n”;j‘zgfg Spindelbetrieb 2
3 g?thgzii:éilrig'fg Spindelbetrieb 3.
4 gfthgzl'nnézl"zoe'g Spindelbetrieb 4.
5 ﬁ]?thgziin”éz‘zgfg Spindelbetrieb 5.

Bild 10-4

Anmerkung zur Spalte "Achse": Die Umschaltung gilt fir G33 sowie fur G34, G35, G331 und

G332.

Maschinendaten

Folgende Maschinendaten einer Maschinenachse, sind parametersatzabhangig:

n = Parametersatznummer (0 ... 5)

Tabelle 10- 9 Parametersatzabhangige Maschinendaten

Gliltigkeit der Parametersatze bei Achs- und Spindelbetrieb

Nummer

Bezeichner ‘ Name

Verweis

achs-/spindelspezifisch (MA_ ... )

31050 DRIVE_AX_RATIO_DENOMI[n] Nenner Lastgetriebe

31060 DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[N] Zahler Lastgetriebe

32200 POSCTRL_GAINI[n] Kv-Faktor

32810 EQUIV_SPEEDCTRL_TIME[n] Ersatzzeitkonst. Drehzahlkregelkreis fiir
Vorsteuerung

32910 DYN_MATCH_TIME[n] Zeitkonstante der Dynamikanpassung

35110 GEAR_STEP_MAX_VELOIn] max. Drehzahl fiir Getriebestufenwechsel

35120 GEAR_STEP_MIN_VELOQO[n] min. Drehzahl fur Getriebestufenwechsel

35130 GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT[n] max. Drehzahl der Getriebestufe

35140 GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT[n] min. Drehzahl der Getriebestufe

35200 GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL[n] Beschleunigung im Drehzahlregelbetrieb

35210 GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL[N] Beschleunigung im Lageregelbetrieb

36200 AX_VELO_LIMIT[n] Schwellwert fur Geschwindigkeitsiiberwachung
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10.5 Achsdaten parametrieren
Verweis

Siehe auch
Achsdaten (Seite 471)

Achszuordnung (Seite 476)
Achsnamen (Seite 478)

10.5.1 Parametrierung inkrementeller Messsysteme

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 fir die entsprechenden Maschinendaten.

Bilder gelten fir Rundachsen, Modulachse. und Spindeln gleichermalen.

Linearachse mit Geber an der Maschine

ENC_IS_LINEAR=0 IS_ROT_AX=0
"Geber ENC_IS_DIRECT=0
(s

ENC_RESOL

Last-
getriebe [ Tisch |
i 4 Kugelrollspindel

:Messge-
triebe

v >|

— LEADSCREW_PITCH

X N ’ ) n H
"Motor Spindel

DRIVE_AX_RATIO_NUMERA _ Motorumdr.
DRIVE_AX_RATIO_DENOM ~ Spindelumdr.

L~ DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA _ Motorumdr.
DRIVE_ENC_RATIO_DENOM Geberumdr.

Bild 10-5 Linearachse mit Geber am Motor

Linearachse mit Geber an Last
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146

DRIVE_AX_RATIO_N

UMERA _ Motorumdr.

DRIVE_AX_RATIO_DENOM

IS_ROT_AX=0
Tisch

‘ A ‘ - ¥Kugelrollspindel

| Last- | ‘
' getriebe LEADSCREW_PITCH

"Motor "Spindel "Spind

Motorumdr. _ DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA
Geberumdr. DRIVE_ENC_RATIO_DENOM

Mess-
getriebe

Spindelumdr.

ENC_IS_DIRECT=1

ENC_IS_LINEAR=0

ENC_RESOL

ENC_TYPE=1
ENC_IS_LINEAR=0
ENC_RESOL

el

Bild 10-6 Linearachse mit Geber an Last

Rundachse mit Geber am Motor

"Last
"Geb ENC_IS_DIRECT=0 !
e;' ®"Mess- Last-  IS_|
getriebe getriebe§

r]Motor

DRIVE_AX_RATIO_NUMERA _ Motorumdr.

ROT_AX=1 Rundtisch

ENC_TYPE=1
ENC_IS_LINEAR=0
ENC_RESOL DRIVE_ENC_RATIO_NU

DRIVE_AX_RATIO_DENOM ~ | astumdr.

MERA Motorumdr.

ENC_IS_DIRECT=0

DRIVE_ENC_RATIO_DE

NOM ~ Geberumdr.

Bild 10-7 Rundachse mit Geber am Motor

Rundachse mit Geber an der Maschine
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ENC_TYPE=1
ENC_IS_LINEAR=0
"Motor ENC_IS_DIRECT=1 ENC_RESOL
: NLast ENC_IS_DIRECT=1
 Last- . Mess- "Geber

| getriebe getriebe !

DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA _ Geberumdr.

IS_ROT_AX=1 DRIVE_ENC_RATIO_DENOM Lastumdr.

DRIVE_AX_RATIO_NUMERA  Motorumdr.
DRIVE_AX_RATIO_DENOM ~ Lastumdr.

Bild 10-8 Rundachse mit Geber an der Maschine

Maschinendaten

Tabelle 10- 10 Inkrementelle Messsysteme: Maschinendaten

Nummer ‘ Bezeichner Name/Bemerkung Verweis
achsspezifisch (SMA_...)
30240 ENC_TYPE[n] Art der Istwerterfassung
1=inkrementeller Rohsignalgeber
30242 ENC_IS_INDEPENDENTIN] Geber ist unabhangig
30300 IS_ROT_AX Rundachse R2
31000 ENC_IS_LINEARI[N] Direktes Messsystem(Linearmafistab)
31020 ENC_RESOL[n] Geberstriche pro Umdrehung
31030 LEADSCREW_PITCH Steigung der Kugelrollspindel
31040 ENC_IS_DIRECTI[n] Geber ist direkt an der Maschine angebracht
31050 DRIVE_AX_RATIO_DENOMI[n] Nenner Lastgetriebe
31060 DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[N] Zahler Lastgetriebe
31070 DRIVE_ENC_RATIO_DENOMInN] Nenner Mess-Getriebe
31080 DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA[N] Zahler Mess-Getriebe

Lineares Messsystem

Das folgende Bild zeigt die prinzipiellen Anordnungsmdglichkeiten eines linearen
inkrementellen Messsystems in Bezug auf Motor und Last und die sich daraus ergebenden
Werte fiir die entsprechenden Maschinendaten.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Linearachse mit Linearmafstab

DRIVE_AX_RATIO_NUMERA Motorumdr.

DRIVE_AX_RATIO_DENOM ~ Spindelumdr.

IS_ROT_AX=0

!WL\
@—‘E—l /1 Kugelrollspindel
~ L — LEADSCREW_PITCH

Lastgetriebe | ]
Linearmalistab

A |

ENC_IS_LINEAR=1
ENC_IS_DIRECT=1
ENC_GRID_POINT_DIST
ENC_FEEDBACK_POL= [1 bzw. -1]

Bild 10-9 Linearachse mit LinearmafRstab

Maschinendaten

Tabelle 10- 11 Lineare Messsysteme: Maschinendaten

Nummer | Bezeichner Name/Bemerkung Verweis
achsspezifisch ($MA_ ...)
30240 ENC_TYPE[n] Art der Istwerterfassung
1=inkrementeller Rohsignalgeber
30242 ENC_IS_INDEPENDENT][N] Geber ist unabhéngig
30300 IS_ROT_AX Rundachse R2
31000 ENC_IS_LINEARI[N] Direktes Messsystem(Linearmalfistab)
31010 ENC_GRID_POINT_DIST[n] Teilungsperiode bei Linearmalstaben
31030 LEADSCREW_PITCH Steigung der Kugelrollspindel
31040 ENC_IS_DIRECTIn] Geber ist direkt an der Maschine angebracht
31050 DRIVE_AX_RATIO_DENOMIn] Nenner Lastgetriebe
31060 DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[N] Zahler Lastgetriebe
32110 ENC_FEEDBACK_POL[n] Vorzeichen Istwert (Regelsinn)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.5.2 Parametrierung absoluter Messsysteme

Gebertypen
Folgende Gebertypen werden aktuell unterstitzt:
® Single-Turn Absolutwertgeber
® Multi-Turn Absolutwertgeber
mit EnDat-Protokoll und inkrementellen sinusférmigen Gebersignalen A und B, z. B. Fa.
Haidenhain EQN 1325.
EQN 1325
Der Absolutwertgeber EQN 1325 der Fa. Heidenhain weist folgende Eigenschaften auf:
e EnDat-Protokoll
e Strichzahl: 2048 = 211 (Geberfeinauflésung)
® Positionen/Umdrehung: 8192 (13 Bit)
® Unterscheidbare Umdrehungen: 4096 (12 Bit)
® Gebersignale A/B: 1Vpp sin/cos

Justage

Die Synchronisation des Messsystems mit der Maschinenposition erfolgt bei absoluten
Messsystemen durch Justage des Absolutwertgebers. Zu Justage des Absolutwertgebers
siehe Kapitel "Referenzieren Achse" (Seite 178).

Linearachse mit Absolutwertgeber am Motor

DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA _ Motorumdr.
DRIVE_ENC_RATIO_DENOM ~ Geberumdr.

ENC_IS_LINEAR=0
ENC_IS_DIRECT=0 IS_ROT_AX=0
"Geber

Last-
getriebe

- Kugelrollspindel
Messge-
triebe i
ENC_TYPE=4 "Motor
ENC_ABS_TURNS_MODULO=4096
ENC_REFP_MODE=2

LEADSCREW_PITCH

DRIVE_AX_RATIO_NUMERA  Motorumdr.
DRIVE_AX_RATIO_DENOM ™ Spindelumdr.

Bild 10-10 Linearachse mit Absolutwertgeber am Motor
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Rundachse, Moduloachse und Spindel mit Absolutwertgeber am Motor

DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA

Motorumdr.

ENC_IS_LINEAR=0
ENC_IS_DIRECT=0

Mel3-
getriebe
ENC_TYPE=4 "Motor

ENC_ABS_TURNS_MODULO=4096
ENC_REFP_MODE=2

DRIVE_ENC_RATIO_DENOM

Last-
getriebe:

~ Geberumdr.

MLast

IS_ROT_AX=1 _Rundtisch

DRIVE_AX_RATIO_NUMERA _ Motorumdr.
DRIVE_AX_RATIO_DENOM ~ Lastumdr.

Bild 10-11

Maschinendaten

Rundachse, Moduloachse und Spindel mit Absolutwertgeber am Motor

Tabelle 10- 12 Messsysteme: Maschinendaten

Nummer | Bezeichner Name/Bemerkung Verweis
achsspezifisch ($MA_ ...)

30240 ENC_TYPE[n] Art der Istwerterfassung

30242 ENC_IS_INDEPENDENT][N] Geber ist unabhangig

30260 ABS_INC_RATION[n] Geberfeinauflésung (Absolutwertgeber)

30300 IS_ROT_AX]|n] Rundachse R2

31000 ENC_IS_LINEARIN] Direktes Messsystem (Linearmalstab)

31030 LEADSCREW_PITCHI[n] Steigung der Kugelrollspindel

31040 ENC_IS_DIRECTIn] Geber ist direkt an der Maschine angebracht

31050 DRIVE_AX_RATIO_DENOMI[n] Nenner Lastgetriebe

31060 DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[N] Zahler Lastgetriebe

31070 DRIVE_ENC_RATIO_DENOMInN] Nenner Messgetriebe

31080 DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA[N] Zahler Messgetriebe

34200 ENC_REFP_MODE[n] Referenziermodus

34210 ENC_REFP_STATE[n] Status Absolutwertgeber

34220 ENC_ABS_TURNS_MODULOQOIn] Bereich Absolutwertgeber bei rotatorischen Gebern | R2

(Multiturn-Auflésung)
IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.5.3 DSC (Dynamic Servo Control)

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:
® FEin wesentlich verbessertes Storverhalten/Stabilitat des Lageregelkreises

® Ein verbessertes Fiihrungsverhalten (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 Regelkreisgute herabgesetzt wird.

Hinweis

Die Drehzahl-Vorsteuerung kann in Verbindung mit DSC verwendet werden.

Voraussetzungen

Damit der DSC-Betrieb aktiviert werden kann, missen folgende Voraussetzungen erfullt
sein:

e DSC-fahiger Antrieb

® |Im S7-Projekt wurde fir den Antrieb ein DSC-fahiger Telegrammtyp parametriert.

Ein/Ausschalten
Die Funktion DSC wird Uber folgendes achspez. NCK-Maschinendatum eingeschaltet:
e MD32640 $MA_STIFFNESS_CONTROL_ENABLE (dyn. Steifigkeitsregelung)

Beim Ein- bzw. 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 (Ersatzzeitkonst. 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0 151



Inbetriebnahme NCK

10.5 Achsdaten parametrieren

Istwertinvertierung bei DSC-Betrieb

Hinweis
Die Istwertinvertierung wird bei DSC-Betrieb (MD32640=1) folgendermallen vorgenommen:
e 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

Tabelle 10- 13 DSC: Maschinendaten

Nummer ‘ Bezeichner Name Verweis

achsspezifisch ($MA_...)

32640 STIFFNESS_CONTROL_ENABLE dyn. Steifigkeitsregelung DD2

32200 POSCRTL_GAIN Kv-Faktor G2

32642 STIFFNESS_CONTROL_CONFIG Die Dynamische Steifigkeitsregelung wird DD2
konfiguriert.

0->Standardfall: DSC im Antrieb arbeitet mit
indirektem Messsystem

1->DSC im Antrieb arbeitet mit direktem
Messsystem
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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 I1angenbehafteten Einheiten.

Zur empfohlenen Vorgehensweise bezlglich skalierender Maschinendaten siehe Kapitel
"Andern von skalierenden Maschinendaten".
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 Endschalteriiberwachung kann durch PLC-Nahtstelle aktiviert werden.

Maschinendaten

Tabelle 10- 14 Rundachsen: Maschinendaten

Nummer ‘ Bezeichner | Name ‘ Verweis
allgemein ($MN_ ...)

10210 |INT_INCR PER DEG | Rechenfeinheit fiir Winkelpositionen G2
achsspezifisch ($MA_ ...)

30300 IS_ROT_AX Achse ist Rundachse

30310 ROT_IS_MODULO Modulowandlung fir Rundachse

30320 DISPLAY_IS_MODULO Istwertanzeige Modulo

36100 POS_LIMIT_MINUS Software-Endschalter minus A3
36110 POS_LIMIT_PLUS Software-Endschalter plus A3

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Settingdaten

Tabelle 10- 15  Rundachsen: Settingdaten

Nummer ‘ Bezeichner ‘ Name ‘ Verweis
aligemein ($SN_...)

41130 | JOG_ROT_AX_SET_VELO | JOG-Geschwindigkeit bei Rundachsen | H1
achsspezifisch ($SA_ ... )

43430 WORKAREA_LIMIT_MINUS Arbeitsfeldbegrenzung minus A3
43420 WORKAREA_LIMIT_PLUS Arbeitsfeldbegrenzung plus A3
Literatur

Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Rundachsen

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Positionierachsen

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.

Konkurrierende Maschinenachsen

Positionierachs-Vorschub

Mit folgendem Maschinendatum wird eine Kanalachse defaultmaRig 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 (konk. Positionierachse) = 1

Wird im Teileprogramm eine Positionierachse ohne Angabe eines achsspezifischen
Vorschubs programmiert, gilt fir diese Achse automatisch der im folgenden
Maschinendatum eingetragener Vorschub.

e MD32060 $MA_POS_AX_VELO (Loschst. fiir Positionierachsgeschwindigkeit)

Dieser Vorschub gilt so lange, bis im Teileprogramm ein achsspezifischer Vorschub fiir diese
Positionierachse programmiert wird.

Maschinendaten

Tabelle 10- 16  Positionierachsen: Maschinendaten
Nummer ‘ Bezeichner | Name ‘VenNeis
kanalspezifisch ($MC_ ... )
22240 ‘ AUXFU_F_SYNC_TYPE | Ausgabezeitpunkt der F-Funktionen ‘ H2
achsspezifisch (SMA_ ...)
30450 IS_CONCURRENT_POS_AX Konkurrierende Positionierachse
32060 POS_AX_VELO Vorschub fiir Positionierachse
Nahstellensignale
Tabelle 10- 17 Positionierachsen: Nahtstellensignale
DB-Nummer Bit , Byte Name Verweis
achs-/spindelspezifisch Signale von PLC an Achse/Spindel
31,... 0 Vorschubkorrektur achsspezifisch
31,... 2.2 Restweg lI6schen achsspezifisch
Signale von Achse/Spindel an PLC
31,... 74.5 Positionierachse
31,... 78-81 F-Funktion (Vorschub) fur Positionierachse
IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Literatur

10.5.6

Teilungsachse

Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Positionierachsen

Teilungsachsen/Hirthachsen

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 Gber ein Teileprogramm oder von Hand, ist erst ab
dem erfolgreich durchgefiihrten 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_TAB|n] (Achse ist Teilungsachse)

Teilungspositionstabellen

156

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 $SMN_INDEX_AX_POS_TAB_1[n] (Teilungspositionstabelle 1)

e MD10920 $MN_INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2 (Anzahl Positionen der
Teilungsachstabelle 2)

e MD10930 $SMN_INDEX_AX_POS_TAB_2[n] (Teilungspositionstabelle 2)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Tabelle 10- 18  Teilungsachsen: Maschinendaten
Nummer ‘ Bezeichner Name Verweis
allgemein ($MN_...)
10260 CONVERT_SCALING_SYSTEM Grundsystem Umschaltung aktiv G2
10270 POS_TAB_SCALING_SYSTEM MaRsystem der Positionstabellen
10900 INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_1 Anzahl der in Tabelle 1 verwendetenTeilungspositionen
10910 INDEX_AX_POS_TAB_1[n] Teilungspositionstabelle 1
10920 INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2 Anzahl der in Tabelle 2 verwendetenTeilungspositionen
10930 INDEX_AX_POS_TAB_2[n] Teilungspositionstabelle 2
achs-/spindelspezifisch (3MA_ ...)
30300 IS_ROT_AX Rundachse R2
30310 ROT_IS_MODULO Modulowandlung fir Rundachse R2
30320 DISPLAY_IS_MODULO Positionsanzeige ist Modulo 360 Grad R2
30500 INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB Achse ist Teilungsachse
30501 INDEX_AX_NUMERATOR Zahler fir Teilungsachsen mit aquidistanten Positionen
30505 HIRTH_IS_ACTIVE Achse ist Teilungsachse mit Hirthverzahnung
Nahtstellensignale
Tabelle 10- 19  Teilungsachsen: Nahtstellensignale
DB-Nummer Bit , Byte Name Verweis
achs-/spindelspezifisch Signale von Achse/Spindel an PLC
31,... 60.4, 60.5 Referiert/Synchronisiert 1, Referiert/Synchronisiert 2 R1
31,... 76.6 Teilungsachse in Position
Literatur

Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Teilungsachsen

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.5.7 Lageregler

Regelkreise

Die Regelung einer Maschinenachse besteht aus den kaskadierten Regelkreisen des
Stromreglers, Drehzahlreglers und Lagereglers.

SINUMERIK 840D sl PROFIBUS-DP-Antrieb

Lagesollwert

vom Lageregler n Drehzahl- |. Strom-

Interpolator soll

p o soll o regler o regler Motor Geber
ist iist
Stromistwert
Drehzahlistwert
Lageistwert

Bild 10-12 Regelkreise

Verfahrrichtung
Fahrt die Achse nicht in die gewlinschte Richtung, erfolgt die Anpassung ber 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 $MA_ENC_FEEDBACK_POL (Vorzeichen Istwert)

Hinweis

Bei aktiviertem DSC auf dem verdrehten Lagemesssystem, muss der Regelsinn auch im
SINAMICS-Parameter p410 angepasst werden.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Kreisverstarkung

Fur eine grofle Konturgenauigkeit, ist eine hohe Kreisverstarkung (Kv-Faktor) des
Lagereglers notwendig. Ein zu hoher Kv-Faktor fihrt jedoch zu Uberschwingen, Instabilitat
und unzuldssig hohen Maschinenbelastungen.

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 $MN_SCALING_FACTORS_USER_DEFI[9] = 16,666667

e MD10220 $MN_SCALING_USER_DEF_MASK ='H200"; (Bit-Nr. 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)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Zur Antriebsoptimierung siehe Weitere Méglichkeit zur Optimierung (Seite 241)

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 $MA_DYN_MATCH_ENABLE

e MD32910 SMA_DYN_MATCH_TIME

Der tatsachliche Kv-Faktor kann mit Hilfe des Schleppabstandes in der Serviceanzeige
kontrolliert werden.

¢ z. B. HMI Advanced: Bedienbereich "Diagnose" > "Service Anzeigen" > "Service-Achse"

Uberpriifung der Kreisverstéarkung

Ist fur den Maschinentyp bereits ein Kv-Faktor bekannt, kann dieser eingestellt und Gberprift
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 $SMA_MAX_AX_ACCEL (Achsbeschleunigung)

Bei Rundachse und Spindel ist der Kv-Faktor auch bei hohen Drehzahlen zu Gberprifen (z.
B. fir Spindel positionieren, Gewindebohren).

Mit der Servo-Trace-Software von HMI Advanced, wird das Einfahrverhalten bei
unterschiedlichen Geschwindigkeiten Gberprift. Hierzu wird der Drehzahlsollwert
aufgezeichnet.

nsoII nsoll

\Y s ™

"schlecht" "gut"
gewahlter KV-Faktor gewahlter Kv-Faktor

v
\4

t [ms] t [ms]

Bild 10-13 Drehzahlsollwertverlauf

Beim Einfahren in die statischen Zusténde diirfen keine Uberschwinger zu erkennen sein,
dies gilt fur alle Geschwindigkeitsbereiche.

Uberschwingen im Lageregelkreis

Die Griinde fiir ein Uberschwingen im Lageregelkreis kénnen sein:

® Die Beschleunigung ist zu gro3 (Stromgrenze wird erreicht)

® Anregelzeit des Drehzahlreglers ist zu gro? (Nachoptimierung notwendig)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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® Mechanische Lose
® Verkanten mechanischer Komponenten

Aus Sicherheitsgriinden ist der Kv-Faktor fiir jede Achse etwas kleiner als maximal mdéglich
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 méglichst 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 diirfen nicht zum Erreichen der
Stromgrenze flihren, 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Ruck

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

Maschinendaten

Tabelle 10- 20  Lageregelung: Maschinendaten

Nummer | Bezeichner Name/Bemerkung Verweis

achsspez. (MA_ ...)

32100 AX_MOTION_DIR[nN] Verfahrrichtung

32110 ENC_FEEDBACK_POL[n] Vorzeichen Istwert

32200 POSCTRL_GAIN[n] KV-Faktor

32300 MAX_AX_ACCEL[n] Achsbeschleunigung

32420 JOG_AND_POS_JERK_ENABLE Freigabe der Ruckbegrenzung

32430 JOG_AND_POS_MAX_JERK Axialer Ruck

32431 MAX_AX_JERK Maximaler axialer Ruck bei Bahnbewegung

32900 DYN_MATCH_ENABLE[n] Dynamikanpassung

32910 DYN_MATCH_TIME[n] Zeitkonstante der Dynamikanpassung

36400 CONTROL_TOL Konturiiberwachung

Literatur
Funktionshandbuch Grundfunktionen; Geschwindigkeiten, Soll-/Istwertsysteme, Regelung:
Regelung
Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Kompensation, Kapitel "Dynamische
Vorsteuerung (Schleppfehler-Kompensation)"

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.5.8 Drehzahisollwertabgleich

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 unterstitzt,
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.

/I\WARNUNG

Wahrend des Betriebes der Steuerung mit dem Antrieb darf der SINAMICS-Parameter
"Bezugsdrehzahl" p2000 nicht geadndert werden.

Hinweis

Misslingt der automatische Drehzahlsollwertabgleich fiir eine Achse, erfolgt bei einer
Fahranforderung fir diese Achse:

e Meldung: "Warten, Achsfreigabe fehit"

Diese Achse bzw. 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 $MA_RATED_VELO (Motornenndrehzahl)

Wird in folgendes Maschinendatum ein Wert ungleich 0 eingetragen, geht die NCK davon
aus, dass ein manueller Drehzahlsollwertabgleich erfolgt.

e MD32250 $MA_RATED_OUTVAL (Nennausgangsspannung) [%]

Hinweis
Die max. Obergrenze fir den Drehzahlsollwert wird Gber das Maschinendatum
e MD36210 $SMA_CTRLOUT_LIMIT (Max. Drehzahlsollwert) [%]

vorgegeben.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Berechnung der Motordrehzahl

Ist die fir den Drehzahlsollwertabgleich benétigte Motordrehzahl nicht direkt bekannt, kann
sie bezogen auf eine gewlinschte Achsgeschwindigkeit (Linearachse) bzw. Last-Drehzahl
(Rundachse/Spindel) wie folgt berechnet werden:

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]

e MD31060 $MA_DRIVE_RATIO_NUMERA (Zahler Lastgetriebe)

e MD31050 $MA_DRIVE_RATIO_DENOM (Nenner Lastgetriebe)

e MD31030 $MA_LEADSCREW_PITCH (Steigung der Kugelrollspindel) [mm/U]
®  Nwotor [U/min]

® Niast [U/min]

Uberpriifung des Abgleichs

164

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

® Soll-Schleppabstand [mm]

e Verfahrgeschwindigkeit [m/min]

e MD32200 $MA_POSCTRL_GAIN (Kv-Faktor) [(m/min)/mm]

Der Ist-Schleppabstand wird in den achsspez. Service-Daten angezeigt:

HMI:
Bedienbereich "Diagnose" > "Service Anzeigen" > "Service Achse/Spindel"

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Maschinendaten

Tabelle 10- 21 Drehzahlsollwertabgleich: Maschinendaten

Nummer ‘ Bezeichner Name/Bemerkung Verweis
achsspez. (MA_...)

32250 RATED_OUTVAL Nennausgangsspannung [%)] G2
32260 RATED_VELO Motornenndrehzahl G2
Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen;
Geschwindigkeiten, Soll-/Istwertsysteme, Regelung, Kapitel "Geschwindigkeiten,
Verfahrbereiche, Genauigkeiten"

10.5.9 Driftkompensation

Digitale Antriebe

Digitale Antriebe unterliegen keiner Drift bzw. kompensieren diese selbsttatig.

Maschinendaten

Tabelle 10- 22  Driftkompensation: Maschinendaten

Nummer ‘ Bezeichner Name/Bemerkung Verweis
achsspez. (SMA_ ...)
36720 DRIFT_VALUE Driftgrundwert, immer = 0 G2
Hinweis:
Bei digitalen Antrieb = 0 empfohlen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.5.10

Geschwindigkeitsanpassung Achse

Max. 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_VELOI[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.

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
Eilganguberlagerung)

Der eingegebene Wert darf die max. Achsgeschwindigkeit nicht Gberschreiten.

Dieses Maschinendatum wird nicht fiir den programmierten Eilgang GO0 verwendet.

Konventionelle Achsgeschwindigkeit

166

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_VELOI[n] (Umdrehungsvorschub bei JOG-Betrieb)

Die Geschwindigkeit aus MD32020 JOG_VELOI[n] bzw. MD32050 JOG_REV_VELOIn] wird
nur dann verwendet, wenn

® bei Linearachsen: SD41110 $SN_JOG_SET_VELO =0

® bei Rundachsen: SD41130 $SN_JOG_ROT_AX_SET_VELO =0
bzw.

® Dbei Umdrehungsvorschub: SD41120 $SN_JOG_REV_SET_VELO =0

Sind die oben genannten Settingdaten ungleich 0, ergibt sich die JOG-Geschwindigkeit
folgendermalen:

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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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 durfen die max. Achsgeschwindigkeit nicht Gberschreiten.

ACHTUNG

Abhéngig von MD30300 $MA_IS_ROT_AX]n], sind die Geschwindigkeiten in mm/min,
Inch/min oder Umdr./min einzugeben.

Bei Anderungen von Geschwindigkeiten muss MD36200 $MA_AX_VELO_LIMIT[n]
(Schwellwert fir Geschwindigkeitsiiberwachung) angepasst werden.

Maschinendaten

Tabelle 10- 23  Geschwindigkeiten: Maschinendaten

Nummer ‘ Bezeichner Name/Bemerkung Verweis

achsspez. (MA_ ...)

30300 IS_ROT_AX|n] Rundachse

32000 MAX_AX_VELOIn] Maximale Achsgeschwindigkeit G2

32010 JOG_VELO_RAPIDI[n] Konventioneller Eilgang

32020 JOG_VELOQO[n] Konventionelle Achsgeschwindigkeit

32040 JOG_REV_VELO_RAPID[N] Umdrehungsvorschub bei JOG-Betrieb mit
Eilganglberlagerung

32050 JOG_REV_VELOQO|n] Umdrehungsvorschub bei JOG-Betrieb

32060 POS_AX_VELQO[n] Loschstellung fir Positionierachsgeschwindigkeit P2

32250 RATED_OUTVAL Nennausgangsspannung

32260 RATED_VELOI[n] Motornenndrehzahl

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Settingdaten

Tabelle 10- 24  Geschwindigkeiten: Settingdaten

Nummer ‘ Bezeichner Name/Bemerkung Verweis
aligemein ($SN_...)

41100 JOG_REV_IS_ACTIVE Umdrehungsvorschub bei JOG aktiv

41110 JOG_SET_VELO JOG-Geschwindigkeit bei Linearachsen (flir G94)

41120 JOG_REV_SET_VELO JOG-Geschwindigkeit (fiir G95)

41130 JOG_ROT_AX_SET_VELO JOG-Geschwindigkeit bei Rundachsen

41200 JOG_SPIND_SET_VELO JOG-Geschwindigkeit flr die Spindel

Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen;
Geschwindigkeiten, Soll-/Istwertsysteme, Regelung, Kapitel "Geschwindigkeiten,
Verfahrbereiche, Genauigkeiten"

Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Handfahren und Handradfahren

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
168 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0



Inbetriebnahme NCK

10.5 Achsdaten parametrieren

10.5.11 Uberwachungen Achse

Statische Uberwachungen

Die statischen Uberwachungen beziiglich einer Maschinenachse sind:

Genauhalt grob

Fenster um die Sollposition innerhalb dessen auf Genauhalt grob erkannt wird.
® 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)

Verzdgerungszeit Genauhalt fein

Verzogerungszeit, nach der bei Erreichen der Sollposition der Istwert das Toleranzfenster
"Genauhalt fein" erreicht haben muss.

e MD36020 $SMA_POSITIONING_TIME (Verzogerungszeit Genauhalt fein)

® Alarm: "25080 Positionieriiberwachung" und Nachfiihrbetrieb

Stillstandstoleranz

Positionstoleranz, die eine stehende Maschinenachse nicht verlassen darf.
e MD36030 $MA_STANDSTILL_POS_TOL (Stillstandstoleranz)

® Alarm: "25040 Stillstandstiberwachung" und Nachfiihrbetrieb

Verzbgerungszeit Stillstandstiberwachung

Verzégerungszeit, nach der bei Erreichen der Sollposition der Istwert das Toleranzfenster
"Stillstandstoleranz" erreicht haben muss.

e MD36040 SMA_STANDSTILL_DELAY_TIME (Verzogerungszeit Stillstandsliberwachung)
e Alarm: "25040 Stillstandstberwachung" und Nachfiihrbetrieb

Klemmungstoleranz

Toleranzfenster fir eine stehende Maschinenachse, wahrend an der PLC-Nahtstelle das
Signal "Klemmvorgang lauft" ansteht.
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e MD36050 $SMA_CLAMP_POS_TOL (Klemmungstoleranz)
e NST: DB31,... DBX2.3 (Klemmvorgang lauft)

e Alarm: "26000 Klemmungsiiberwachung

s N NST: “Genauhalt grob”
—1 ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, NST: “Genauhalt fein”

Istwert : i

NST: “Klemmvorgang
lauft”

CLAMP_POS_TOL
Sollwert
STANDSTILL_POS_TOL

STOP_LIMIT_COARSE
STOP_LIMIT_FINE

Zeit t

STANDSTILL_
DELAY_TIME

POSITIONING_TIME

Bild 10-14 Statische Uberwachungen

Arbeitsfeldbegrenzung

Der zulassige Verfahrbereich der Maschinenachsen kann Gber die Arbeitsfeldbegrenzung
"dynamisch" an die jeweilige Bearbeitungssituation angepasst werden.

e SD43400 $SA_WORKAREA_PLUS_ENABLE (Arbeitsfeldbegrenzung in positiver
Richtung aktiv)

e SD43410 $SA_WORKAREA_MINUS_ENABLE (Arbeitsfeldbegrenzung in negativer
Richtung aktiv)

e SD43420 $SA_WORKAREA_LIMIT_PLUS (Arbeitsfeldbegrenzung plus)

e SD43430 $SA_WORKAREA_LIMIT_MINUS (Arbeitsfeldbegrenzung minus)
® Alarm: "10630 Achse erreicht Arbeitsfeldbegrenzung +/-"

e Alarm: "10631 Achse steht auf Arbeitsfeldbegrenzung +/- (JOG)"

e Alarm: "10730 Progr. Endpunkt liegt hinter Arbeitsfeldbegrenzung +/-"

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Software-Endschalter

Je Maschinenachse stehen zwei Software-Endschalterpaare zur Verfiigung. Die Auswahl
des aktiven Software-Endschalterpaares erfolgt tber die PLC.

e MD36100 $MA_POS_LIMIT_MINUS (1. Software-Endschalter minus)
MD36110 $MA_POS_LIMIT_PLUS (1. Software-Endschalter plus)

e MD36120 $MA_POS_LIMIT_MINUS2 (2. Software-Endschalter minus)
e MD36130 $MA_POS_LIMIT_PLUS2 (2. Software-Endschalter plus)

e NST: DB31,... DBX12.2 (2. Software-Endschalter minus)

e NST: DB31,... DBX12.3 (2. Software-Endschalter plus)

e Alarm: "10620 Achse erreicht Software-Endschalter +/-"

e Alarm: "10621 Achse steht auf Software-Endschalter +/- (JOG)"

e Alarm: "10720 Progr. Endpunkt liegt hinter Software-Endschalter +/-"

ACHTUNG

Alle Positionsiiberwachungen sind nur mit gultigem Referenzpunkt der Maschinenachse
aktiv.

Hardware-Endschalter

Signalisiert die PLC das Erreichen eines Hardware-Endschalters, wird die Maschinenachse
mit dem parametrierten Bremsverhalten stillgesetzt.

e NST: DB31, ... DBX12.1 (Hardware-Endschalter plus)

e 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"

e Alarm: "21614 Hardware-Endschalter [+/-]"

NOT-AUS
1] 1
_ H ] J
Arbeitsfeld- 2. SW- 1. SW- HW-
begrenzung Endschalter Endschalter Endschalter
plus plus plus .
(Aktivierbar iber PLC) mechanisches
Verfahrende
plus

Bild 10-15 Ubersicht der Endbegrenzungen
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Dynamische Uberwachungen

172

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.

® MD36210 $MA_CTRLOUT_LIMIT[n] (Maximaler Drehzahlsollwert in %)

Drehzahlsollwert [%]

100% MD36210 $MA_CTRLOUT_LIMIT[n]

2B Lmmm 22N MD36210 $MA_CTRLOUT_LIMIT[n+1]
80% (fir Testbetrieb)

A

Bild 10-16 Drehzahlsollwertbegrenzung
Mit folgendem Maschinendatum wird definiert, wie lange der Drehzahlsollwert in der
Begrenzung liegen darf, bevor die Drehzahlsollwertiberwachung anspricht.

e MD36220 $MA_CTRLOUT_LIMIT_TIME[n] (Verzégerungszeit fur
Drehzahlsollwertiiberwachung)

Fehlerreaktion
e Alarm: "25060 Drehzahlsollwertbegrenzung"
und Stillsetzen der Maschinenachse Uber eine Drehzahlsollwertrampe, deren Kennlinie tber

e MD36610 $MA_AX_EMERGENCY_STOP_TIME (Zeitdauer der Bremsrampe bei
Fehlerzusténden)

eingestellt wird.

Fehlerursachen/Fehlerbehebung

® ein Messkreis- oder Antriebsfehler liegt vor.

® Zu hohe Sollwertvorgaben (Beschleunigungen, Geschwindigkeiten, Reduzierfaktoren)

® Hindernis im Bearbeitungsraum (z. B. Aufsetzen auf einen Arbeitstisch)
=> Hindernis beseitigen.

Der Drehzahlsollwert setzt sich zusammen aus dem Drehzahlsollwert des Lagereglers und
der VorsteuergroRe (sofern Vorsteuerung aktiv).

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Vorsteuerwert
+ N/ zum
W KV Drehzahl-
fehler / \ regler
Drehzahl-
Lageregler sollwert-
Uberwachung

Bild 10-17 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 $MA_AX_VELO_LIMIT (Schwellwert fiir Geschwindigkeitsiiberwachung)
Fehlerreaktion

e Alarm: "25030 Istgeschwindigkeit Alarmgrenze"

und Stillsetzen der Maschinenachse Uber eine Drehzahlsollwertrampe, deren Kennlinie Uber

* MD36610 SMA_AX_EMERGENCY_STOP_TIME (Zeitdauer der Bremsrampe bei
Fehlerzustéanden)

eingestellt wird.
Fehlerbehebung

e |stwerte Uberprifen

® | ageregelsinn Uberpriifen

e Schwellwert fur Geschwindigkeitsiberwachung 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"
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und Stillsetzen der Maschinenachse Uber eine Drehzahlsollwertrampe, deren Kennlinie Gber

e MD36610 $MA_AX_EMERGENCY_STOP_TIME (Zeitdauer der Bremsrampe bei
Fehlerzustéanden)

eingestellt wird.

Fehlerbehebung

Konturfehler entstehen durch Signalverzerrungen im Lageregelkreis
Zur Fehlerbehebung:

® 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.

HMI-Advanced
Bedienbereich "DIAGNOSE" > "Serviceanzeigen" > "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.

Geber-Grenzfrequenziiberwachung

Uberwachung der Grenzfrequenz des Gebers einer Maschinenachse.

e MD36300 $MA_ENC_FREQ_LIMIT (Gebergrenzfrequenz)

Fehlerreaktion

e Alarm: "21610 Encoderfrequenz tberschritten"

e NST: DB31, ... DBX60.2 "Gebergrenzfrequenz Uberschritten 1"

e NST: DB31, ... DBX60.3 "Gebergrenzfrequenz Uberschritten 2"

und Stillsetzen der Maschinenachse Uber eine Drehzahlsollwertrampe, deren Kennlinie tiber

e MD36610 $MA_AX_EMERGENCY_STOP_TIME (Zeitdauer der Bremsrampe bei
Fehlerzustédnden)

eingestellt wird.
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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

* 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 zusatzlich 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
Fehlerzustéanden)

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 zulassige Toleranz ist zu klein

e das Lagemesssysteme auf das umgeschaltet werden soll, ist nicht referenziert

Zykl. Uberwachung der Geber-Positionstoleranz

Die Positionsdifferenz zwischen den beiden Gebern bzw. 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 Sollwert_— Lage- \—> rampe Drehzahl- N
Interpolator verarbeitung sollwert

regler /T\
CTRLOUT_LIMIT
Regel-
kreis-
Modell
PROFIBUS-
DP-Antrieb
T ENC_CHANGE_TOL
CONTOUR_TOL ENC_DIFF_TOL ENC_ZERO_MONITORING

ENC_FREQ_LIMIT
‘ STSTILL_VELO_TOL i Istwertverarbeitung 1
L

— — e
STOP_LIMIT_COURSE T

STOP_LIMIT_FINE AX_VELO_LIMIT Istwertverarbeitung 2
POSITIONING_TIME

STANDSTILL_DELAY_TIME " o
STANDSTILL_POS_TOL NST "LagemeRsystem 1/2 aktiv
CLAMP_POS_TOL

Bild 10-18  Uberwachungen bei SINUMERIK 840D sl
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ACHTUNG

MD36620 $MA_SERVO_DISABLE_DELAY_TIME (Abschaltverzégerung
Reglerfreigabe)

ist immer gréRer zu wahlen als

MD36610 $MA_AX_EMERGENCY_STOP_TIME (Zeitdauer der Bremsrampe bei
Fehlerzustédnden)

Ist das nicht der Fall ist, kann die Bremsrampe nicht eingehalten werden.

Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Achsiiberwachungen: Schutzbereiche
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10.5.12

178

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 Referenzpunkifahren kann von Hand in der Betriebsart JOG, Unterbetriebsart REF oder
Uber ein Teileprogramm erfolgen.

Bei der Betriebsart JOG und Unterbetriebsart REF wird das Referenzpunktfahren Uber die
Fahrrichtungstasten PLUS bzw. MINUS, entsprechend der parametrierten
Referenzpunktanfahrrichtung gestartet.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.5.12.1 Inkrementelles Messsystem

Inkrementelle Messsysteme

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

NST "Verzégerung Ref.punktfahren” 4,—‘
(DB31, ... DBX12.7) —————————~ ; o
NST "Fahrbefehl plus" 1

(DB31, ... DBX64.7) —————————— ] b

NST "Fahrbefehl minus" 3 : ; : ; :
(DB31, ... DBXB4.6) —————————— | A I |

NST "Verfahrtaste plus/minus" ,—‘
(DB31, ... DBX4.7und 4.6) —————— :

NST "Referenziert/Synchronisiert" ; 3 3 3 3 ‘
(DB31, ... DBX60.4 und 60.5) ffffj ; ; ; : F———.

Nullmarke Lagemesssystem 7777777% 7777777 577%77% 7777777 L 777777 ~ ———
Geschw.
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 10-19 Signalverlauf: Referenzieren bei inkrementellem Messsystem (Prinzip)

Phasenunabhéngige 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")
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Phase 1: Fahren auf den Referenznocken

Folgende Maschinendaten und Nahtstellensignale sind relevant:

MD34010 $MA_REFP_CAM_DIR_IS_MINUS (Referenznocken anfahren in
Minusrichtung)

MD34020 $MA_REFP_VELO_SEARCH_CAM (Referenznockenanfahrgeschwindigkeit)
MD34030 $MA_REFP_MAX_CAM_DIST (Maximale Wegstecke zum Referenznocken)

MD34092 $MA_REFP_CAM_SHIFT (elektr. Nockenverschiebung inkr. Messsysteme mit
aquidist. Nullmarken)

NST: DB21, ... DBX36.2 ("alle referenzpunktpflichtigen Achsen sind referenziert")
NST: DB31, ... DBX4.7/DBX4.6 ("Verfahrtasten plus/minus")

NST: DB31, ... DBX12.7 ("Verzdgerung Referenzpunktfahren")

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 ("Verzoégerung 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
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Folgende Maschinendaten und Nahtstellensignale sind relevant:
e MD34040 $MA_REFP_VELO_SEARCH_MARKER (Abschaltgeschwindigkeit)

* MD34050 $MA_REFP_SEARCH_MARKER_REVERSE (Richtungsumkehr auf
Referenznocken)

e MD34060 $SMA_REFP_MAX_MARKER_DIST (Maximale Wegstrecke vom Nocken zur
Referenzmarke)

Eigenschaften der Phase 2:
e Vorschubkorrektur (Vorschubkorrekturschalter) ist nicht wirksam.

Wird Uber den Vorschubkorrekturschalter eine Vorschubkorrektur von 0% angewahlt,
wird die Verfahrbewegung angehalten.

® Vorschubhalt (kanalspezifisch und achsspezifisch) ist wirksam.

Bei Vorschubhalt wird die Verfahrbewegung angehalten und der Alarm angezeigt:
® Alarm 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:

Alarm 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)
® MD34100 $MA_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.

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Referenzpunktfahren: Referenzieren bei
inkrementellen Messsystemen
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10.5.12.2 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

NST "Verzégerung Ref.punktfahren”
(DB31, ... DBX12.7)

NST "Fahrbefehl minus" 3
(DB31, ... DBX64.6) — L

NST "Verfahrtaste plus/minus" (DB31, ... DBX4.7 und 4.6) —l_l

NST "Referenziert/Synchronisiert" (DB31, ... DBX60.4 und 60.5) —]

Referenzmarken Langenmesssystem ,

Geschwindigkeit j

MD34070 $MA_REFP_VELO_POS |
(Referenzpunkteinfahrgeschw.)

MD34040 $MA_REFP_VELO_SEARCH_MARKER
(Referenzpunktabschaltgeschw.) |

Phase 1 ‘ Phase 2

Bild 10-20 Signalverlauf: Abstandskodierte Referenzmarken (Prinzip)
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Phasenunabhangige Daten

Folgende Maschinendaten und Nahtstellensignale sind unabhangig bezuglich der einzelnen
Phasen des Referenzpunktfahrens:

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 $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")

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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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
¢ MD34090 $MA REFP_MOVE_DIST_CORR (Absolutverschiebung)

muss das Lagemesssystem erneut referenziert werden.

Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Referenzpunktfahren: Referenzieren bei
Langenmesssystemen mit abstandscodierten Referenzmarken

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.5.12.3

10.5 Achsdaten parametrieren

Absolutwertgeber

Absolutwertgeber

Literatur

Das erstmalige Referenzieren des Messsystems einer Maschinenachse mit
Absolutwertgeber erfolgt durch Justage des Gebers.
Folgereferenzieren

Das Folgereferenzieren einer Maschinenachse geschieht automatisch im Hochlauf der NC
ohne Achsbewegung. Folgende Voraussetzungen miissen 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 (Absolutwertgeber ist justiert)

Justage

Zur Justage des Absolutwertgebers wird der Istwert des Gebers einmalig mit dem
Maschinennullpunkt abgeglichen und anschlielend gultig gesetzt.

Die SINUMERIK 840D sl unterstiitzt folgende Arten der Justage:
® Bedienerunterstitzte Justage

e Automatische Justage mittels Messtaster

e Justage mittels BERO

Die Justage mittels Messtaster und BERO ist beschrieben in:

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Referenzpunktfahren: Automatische Justage mit
Messtaster, Justage mit 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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Parametrieren des Referenziermodus
— MD34200 $MA_ENC_REFP_MODE[n] =0
Referenzposition anfahren

Verfahren der Maschinenachse in der Betriebsart JOG auf die Referenzposition.
Anfahrrichtung entsprechend Maschinendatum:

— MD34010 $MA_REFP_CAM_DIR_IS_MINUS (Referenzpunkt anfahren in
Minusrichtung) (0 = positive, 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.

Referenzposition in die NC (ibernehmen
Die Referenzposition wird in das Maschinendatum eingetragen:
— MD34100 $MA_REFP_SET_POS[n] (Referenzpunktwert)

. Geberjustage freigeben

Die Freigabe der Geberjustage erfolgt im Maschinendatum:
— MD34210 $MA_ENC_REFP_STATE[n] =1

5. Geanderte Maschinendaten durch NCK-Reset aktivieren.

6. Geberjustage abschlieRen

Nach dem Hochlauf der NC muss zum Abschluss der Geberjustage in der Betriebsart:
JOG > REF flr die Maschinenachse nochmals die gleiche Fahrtrichtungstaste wie unter
Punkt 2. betatigt werden:

— Betriebsart JOG > REF anwéahlen
— Maschinenachse anwéhlen

— Fabhrtrichtungstaste betatigen

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:
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e MD34090 $MA_REFP_MOVE_DIST_CORRIn] (Referenzpunktverschiebung)

Als Kennung, dass die Justage erfolgreich abgeschlossen wurde, wechselt der Wert im
Maschinendatum von 1 = Geberjustage freigegeben nach 2 = Geber ist justiert:

e MD34210 $MA_ENC_REFP_STATE[n] =2

An der Bedienoberflache wird fir die aktuelle Maschinenposition als Istposition der
Maschinenachse der Wert aus dem 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. Abhangig von der jeweiligen Maschinenkonstruktion alle oder mehrere Maschinenachsen
auf ihre Referenzposition fahren. Siehe oben: Punkte 1. bis 4.

2. NCK-Reset ausldsen. Siehe oben: Punkt 5.

3. Geberjustage fir alle Maschinenachsen abschlieen. Siehe oben Punkt 6.

Neu-Justage

Eine erneute Justage des Absolutwertgebers ist erforderlich nach:
® Getriebeumschaltung zwischen Last und Absolutwertgeber

e Ab-/Anbau des Absolutwertgebers (Gebertausch)

® Ab-/Anbau des Motors mit Absolutwertgeber (Motortausch)

o SRAM-Datenverlust der NC, Batteriespannungsausfall. In diesem Fall ist das Einspielen
einer Serien-Inbetriebnahme-Datei erforderlich.

e PRESET

ACHTUNG

Der Status des Absolutwertgebers wird vom NCK nur bei Getriebeumschaltung
selbsttatig auf 1 = "Geber nicht justiert” zuriickgesetzt:

e MD34210 $SMA_ENC_REFP_STATE[Nn] = 1
In allen anderen Fallen liegt es in der alleinigen 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 erneute Justage des Absolutwertgebers ist ebenfalls notwendig, wenn das

Maschinendatum MD34210 $MA_ENC_REFP_STATE[n] unter folgenden Bedingungen auf
Null gesetzt wird:

® Der Alarm 25020 "Nullmarkeniiberwachung aktiver Geber" ist aufgetreten.
® Die Steuerung wurde wahrend der Konsistenzabsicherung ausgeschaltet.

® Die Gebernummer hat sich geandert.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Referenzpunktfahren: Referenzieren bei

Absolutwertgebern

10.5.12.4 Nahtstellensignale und Maschinendaten

Nahtstellensignale

Tabelle 10- 25  Referenzieren: Nahtstellensignale

DB-Nummer Bit , Byte Name Verweis
BAG-spezifisch Signale von PLC an BAG

11, ... 0.7 BAG-Reset K1
1, .. 1.2 Maschinenfunktion REF K1
BAG-spezifisch Signale von BAG an PLC

1, .. 5.2 aktive Maschinenfunktion REF | K1
kanalspezifisch Signale von PLC an Kanal

21, ... ‘ 1.0 Referenzieren aktivieren ‘
kanalspezifisch Signale von Kanal an PLC

21, .. 28.7 (MMC --> PLC) REF K1
21, ... 33.0 Referenzieren aktiv

21, .. 35.7 Reset K1
21, .. 36.2 alle referenzpunktpflichtigen Achsen sind referenziert

achsspezifisch Signale von PLC an Achse/Spindel

31, .. 1.5/1.6 Lagemesssystem 1/Lagemesssystem 2 A2
31, ... 2.4-2.7 Referenzpunktwert 1 bis 4

31, ... 4.6/4.7 Verfahrtasten minus/plus H1
31, .. 12.7 Verzdgerung Referenzpunktfahren

achsspezifisch Signale von Achse/Spindel an PLC

31, .. 60.4/60.5 Referenziert, Synchronisiert 1/Referenziert, Synchronisiert 2

31, ... 64.6/64.7 Fahrbefehl minus/plus H1
Maschinendaten
Tabelle 10- 26 Referenzieren: Maschinendaten

Nummer ‘ Bezeichner | Name | Verweis
allgemein (SMN_...)

11300 ‘ JOG_INC_MODE_LEVELTRIGGRD | INC/REF im Tippbetrieb/Dauerbetrieb | H1

kanalspezifisch (SMC_ ...)

20700 | REFP_NC_START_LOCK | NC-Startsperre ohne Referenzpunkt |

achsspezifisch ($MA_ ...)
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Nummer | Bezeichner Name Verweis
30200 NUM_ENCS Anzahl der Geber G2
30240 ENC_TYP Istwert Gebertyp

30242 ENC_IS_INDEPENDENT Geber ist unabhangig G2

31122 BERO_DELAY_TIME_PLUS BERO-Verzégerungszeit in Plus-Richtung S1

31123 BERO_DELAY_TIME_MINUS BERO-Verzdgerungszeit in Minus-Richtung S1

34000 REFP_CAM_IS_ACTIVE Achse mit Referenznocken

34010 REFP_CAM_DIR_IS_MINUS Referenzpunktanfahren in Minusrichtung

34020 REFP_VELO_SEARCH_CAM Referenzpunktanfahrgeschwindigkeit

34030 REFP_MAX_CAM_DIST max. Wegstrecke zum Referenznocken

34040 REFP_VELO_SEARCH_MARKERInN] Referenzpunktabschaltgeschwindigkeit
[Encodernummer]

34050 REFP_SEARCH_MARKER_REVERSE[N] Richtungsumkehr auf Referenznocken
[Encodernummer]

34060 REFP_MAX_MARKER_DIST[n] max. Wegstrecke zur Referenzmarke; max.
Wegstrecke zu 2 Referenzmarken bei
abstandscodierten MafR3staben
[Encodernummer]

34070 REFP_VELO_POS Referenzpunkteinfahrgeschwindigkeit

34080 REFP_MOVE_DIST[n] Referenzpunktabstand/Zielpunkt bei
abstandscodiertem System [Encodernummer]

34090 REFP_MOVE_DIST_CORR[n] Referenzpunkt-/Absolutverschiebung
abstandscodiert [Encodernummer]

34092 REFP_CAM_SHIFT Elektronische Referenznockenverschiebung
fur inkrementelle Messsysteme mit
aquidistanten Nullmarken.

34100 REFP_SET_POS|n] Referenzpunktwert [Referenzpunktnummer]

34102 REFP_SYNC_ENCS Istwertabgleich auf das referenzierende
Messsystem

34110 REFP_CYCLE_NR Achsreihenfolge beim kanalspez.

Referenzieren

34120 REFP_BERO_LOW_ACTIVE Polaritatswechsel des BERO

34200 ENC_REFP_MODE[n] Referenzier-Modus [Encodernummer]

34210 ENC_REFP_STATE[n] Status Absolutwertgeber [Encodernummer]

34220 ENC_ABS_TURNS_MODULO Bereich Absolutwertgeber bei rotatorischen R2
Gebern

34300 ENC_REFP_MARKER _DISTI[n] Referenzmarkenabstand bei
abstandscodierten Mafistaben
[Encodernummer]

34310 ENC_MARKER_INCIn] Differenzabstand zweier Referenzmarken bei
abstandscodierten MaRstaben[Encodernr.]

34320 ENC_INVERS[Encoder] Langenmesssystem gegensinnig zum
Maschinensystem [Encodernummer]

34330 REFP_STOP_AT_ABS_MARKERI[N] Abstandscodiertes Ldngenmesssystem ohne
Zielpunkt [Encodernummer]

35150 SPIND_DES_VELO_TOL Spindeldrehzahltoleranz S1

36302 ENC_FREQ_LIMIT_LOW Gebergrenzfrequenz Neusynchronisation

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Nummer | Bezeichner Name Verweis
36310 ENC_ZERO_MONITORING Nullmarkeniiberwachung
30250 ACT_POS_ABS Absolute Geberposition zum

Ausschaltzeitpunkt

Literatur
Funktionshandbuch Grundfunktionen; Referenzpunktfahren
10.6 Spindeldaten parametrieren
Verweis
Siehe auch
Spindeldaten (Seite 482)
Spindelbetriebsarten (Seite 483)
Spindel-Grundstellung (Seite 483)
Allgemeine Funktionalitat (Seite 484)
Allgemeine Funktionalitat (Seite 484)
10.6.1 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 479).

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.6.2 Getriebestufen

Freigabe

Die prinzipielle Freigabe der Getriebestufenwechsel erfolgt tiber 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

Parametersitze

Literatur

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 getriebestufenabhangigen Maschinendaten einer
Spindel:

e MD35110 $MA_GEAR_STEP_MAX_VELOI[n] (nmax flr Getriebestufenwechsel)
e MD35120 $MA_GEAR_STEP_MIN_VELO[nN] (nmin fir Getriebestufenwechsel)
® MD35130 $MA_GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT[n] (nmax flir Getriebestufe)

® MD35135 $MA_GEAR_STEP_PC_MAX_VELO_LIMIT (nmax fiir Getriebestufe bei
Lageregelung)

e MD35140 $SMA_GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT[n] (nmin fir Getriebestufe)

e MD35200 $MA_GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL[n] (Beschleunigung im
Drehzahlsteuerbetrieb)

e MD35210 $MA_GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL[n] (Beschleunigung im
Lageregelbetrieb)

Weiter Informationen bezlglich der Parametersatze, siehe Kapitel "Parametersatze
Achse/Spindel (Seite 143)".

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Spindeln: Getriebestufenwechsel
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10.6.3 Messsysteme Spindel

Geberanpassung

Fir die Parametrierung der Messsysteme von Spindeln, gelten die gleichen Bedingungen

wie flr die Parametrierung der Messsysteme von Rundachsen. Diese Vervielfachung betragt
2048.

Fur inkrementelle Messsysteme siehe Kapitel "Parametrierung inkrementeller Messsysteme"
(Seite 145).

Fur absolute Messsysteme siehe Kapitel "Parametrierung absoluter Messsysteme"
(Seite 149).

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]

e Geber-Ubersetzung = 1:1

e 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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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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
Interne  _ L* ! * ! + 1000 = 5,625 _int. Inkremente
Aufldsung 500 * 128 1 1 Geberpuls

Ein Geberinkrement entspricht 5,625 internen Inkrementen.

Ein Geberinkrement entspricht 0,005625 Grad (feinste Positionierméglichkeit).

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.]
e Last-Ubersetzung 2= 1:1 [Motorumdr./Spindelumdr.]

Getriebestufe 1

nterne 360 Grad MD31080  MD31050
me _ . . * MD10210
AUflGSUNg  \p31020 * Impulsverv. MD31070  MD31060
360 1 1 i
t. Inkrement
neme "2 L. L. o0 - osegep Mlnkemene
Aufiosung - 5048 « 128 1 25 Geberpuls

Ein Geberinkrement entspricht 0,54932 internen Inkrementen.
Ein Geberinkrement entspricht 0,00054932 Grad (feinste Positioniermdglichkeit).

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).

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.6.4

Geschwindigkeiten und Sollwertanpassung flir Spindel

Geschwindigkeiten, Getriebestufen

In der SINUMERIK solution line sind Daten flir 5 Getriebestufen realisiert. Die Getriebestufen
sind durch eine Minimal- und Maximaldrehzahl fiir die Getriebestufe und einer
Minimaldrehzahl und einer Maximaldrehzahl flir 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
Anstof} der Pendelfunktion erfolgt durch die PLC.

Drehzahl
(1/min)
max. Spindeldrehzahl - { - — - ——————

max. Drehzahl der Getriebestufe 2
max. Drehzahl fir 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 fir Getriebestufe 1
min. Spindeldrehzahl -+ -—-—-—-————
0 | [
\ "
1 2 Getriebestufe

Bild 10-21 Beispiel fir Drehzahlbereiche bei automatischer Getriebestufenauswahl (M40)

Geschwindigkeiten fir konventionellen Betrieb

194

Die Drehzahlen der Spindel fiir den konventionellen Betrieb werden in die Maschinendaten:
e MD32010 $MA_JOG_VELO_RAPID (Konventioneller Eilgang)

e MD32020 $MA_JOG_VELO (Konventionelle Achsgeschwindigkeit)

eingetragen.

Die Drehrichtung wird Uber die entsprechenden Richtungstasten der Spindel an der MSTT
vorgegeben!

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Drehrichtung

Die Drehrichtung bei einer Spindel entspricht der Verfahrrichtung bei einer Achse.

Sollwertanpassung

10.6 Spindeldaten parametrieren

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

Tabelle 10- 27

Geschwindigkeiten/Sollwertanpassung Spindel: Maschinendaten

achsspezifisch (SMA_ ...)

31050 DRIVE_AX_RATIO_DENOM Nenner Lastgetriebe

31060 DRIVE_AX_RATIO_NUMERA Zaehler Lastgetriebe

32010 JOG_VELO_RAPID Konventioneller Eilgang

32020 JOG_VELO Konventionelle Achsgeschwindigkeit
35010 GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE Getriebestufenwechsel ist moglich
35020 SPIND_DEFAULT_MODE Grundstellung der Spindel

35030 SPIND_DEFAULT_ACT_MASK Aktivieren Spindel Grundstellung

35040 SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET Spindel Uber Reset aktiv

35200 GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL[N] Beschleunigung im Drehzahlregelbetrieb
35220 ACCEL_REDUCTION_SPEED_POINT Drehzahlgrenze reduzierte Beschleunigung
35230 ACCEL_REDUCTION_FACTOR reduzierte Beschleunigung

35400 SPIND_OSCILL_DES_VELO Pendeldrehzahl

35410 SPIND_OSCILL_ACCEL Beschleunigung beim Pendeln

35430 SPIND_OSCILL_START_DIR Startrichtung beim Pendeln

35440 SPIND_OSCILL_TIME_CW Pendelzeit fiir M3-Richtung

35450 SPIND_OSCILL_TIME_CCW Pendelzeit fir M4-Richtung

Nahtstellensignale

Tabelle 10- 28  Geschwindigkeiten/Sollwertanpassung Spindel: Nahtstellensignale

DB-Nummer Bit , Byte Name Verweis
achsspezifisch Signale von PLC an Achse/Spindel

31, ... 4.6 Verfahrtasten minus

31, ... 4.7 Verfahrtasten plus

31, ... 16.2-16.0 Istgetriebestufe

31, ... 16.3 Getriebe ist umgeschaltet

31, ... 16.6 keine Drehzahliberwachung bei Getriebeumschalten

31, ... 18.4 Pendeln durch die PLC

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.6 Spindeldaten parametrieren

DB-Nummer Bit , Byte Name Verweis
31, ... 18.5 Pendeldrehzahl

achsspezifisch Signale von Achse/Spindel an PLC

31, ... 82.2-82.0 Sollgetriebestufe

31, .. 82.3 Getriebe umschalten

31, ... 84.7 aktive Spindelbetriebsart Steuerbetrieb

31, ... 84.6 aktive Spindelbetriebsart Pendelbetrieb

196
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10.6 Spindeldaten parametrieren

10.6.5 Spindel positionieren

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.

Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Spindeln

Funktionalitat
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 firr 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 MD vorgegeben. Wenn keine Referenz vorhanden ist,
dann ist die Bewegungsrichtung wie im MD35350 $MA_SPIND_POSITIONING_DIR. Mit
dem Einschalten des Lageregelbetriebes wird auch die Konturiberwachung aktiviert.

Maschinendaten

Tabelle 10-29  Positionieren Spindel: Maschinendaten

achsspezifisch (SMA_...)

35300 SPIND_POSCTRL_VELO Lageregeleinschaltdrehzahl

35350 SPIND_POSITIONING_DIR Drehrichtung beim Posit. aus dem Stillstand
35210 GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL Beschleunigung im Lageregelbetrieb

36000 STOP_LIMIT_COARSE Genauhalt grob

36010 STOP_LIMIT_FINE Genauhalt fein

32200 POSCTRL_GAIN Kv-Faktor

36400 CONTOUR_TOL Konturiiberwachung

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.6 Spindeldaten parametrieren

Nahtstellensignale

Tabelle 10- 30  Positionieren Spindel: Nahtstellensignale

DB-Nummer Bit , Byte Name Verweis
achsspezifisch Signale von Achse/Spindel an PLC

31, ... 60.6 Position erreicht mit Genauhalt "fein"

31, ... 60.7 Position erreicht mit Genauhalt "grob"

31, ... 84.5 Positionierbetrieb

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.6 Spindeldaten parametrieren

10.6.6 Spindel synchronisieren

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, {iber 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
Getriebeilbersetzungen zwischen dem Geber und der Spindel (z. B. Geber an Motor) so
muss die Synchronisation Uiber 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 BEROS die erreichbare Genauigkeit.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.6 Spindeldaten parametrieren

Maschinendaten

Tabelle 10- 31

Spindel synchronisieren: Maschinendaten

achsspezifisch ($MA_ ...)

34100 REFP_SET_POS

Referenzpunktwert

34090 REFP_MOVE_DIST_CORR Referenzpunktverschiebung

34200 REFP_MODE

Referenzier-Modus

Nahtstellensignale

Tabelle 10- 32  Spindel synchronisieren: Nahtstellensignale

DB-Nummer Bit , Byte Name Verweis
achsspezifisch Signale von PLC an Achse/Spindel

31, ... 16.4 Spindel synchronisieren 1

31, ... 16.5 Spindel synchronisieren 2

achsspezifisch Signale von Achse/Spindel an PLC

31, ... 60.4 Referenziert/Synchronisiert 1

31, ... 60.5 Referenziert/Synchronisiert 2

200
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10.6.7

Spindel steht

10.6 Spindeldaten parametrieren

Uberwachungen der Spindel

Die maximal zulassige Drehzahl der Spindel, bis zu der auf Stillstand der Spindel erkannt
wird, wird eingestellt Uber das Maschinendatum:

e 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:

® MD35510 $MA_SPIND_STOPPED_AT_IPO_START (Vorschubfreigabe bei "Spindel
steht")

Maximale Spindeldrehzahl

Die maximale Spindeldrehzahl kann Uber folgende Systemdaten eingestellt werden:

® maschinenbedingte maximale Drehzahl iber Maschinendatum
MD35100 $MA_SPIND_VELO_LIMIT (max. Spindeldrehzahl)

® prozessbedingte maximale Drehzahl Gber 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 tberschritten (Antriebsfehler), erfolgt:
e DB31,... DBX83.0 = 1 (Drehzahlgrenze (berschritten)

o Alarm "22150 Maximale Futterdrehzahl Gberschritten"

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Das folgende Maschinendatum begrenzt ebenfalls die Drehzahl der Spindel:
e MD36200 SMA_AX_VELO_LIMIT (Schwellwert fiir Geschwindigkeitsliiberwachung)
Bei Uberschreiten der Geschwindigkeit wird ein Alarm generiert.

Im lagegeregelten Betrieb (z. B. SPCON) begrenzt die NC die tber 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

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 Spindeldrehzahlgrenze fir G96 (konstante
Schnittgeschwindigkeit) vorgegeben werden:

e LIMS=... (Drehzahlbegrenzung (G96))

Diese Begrenzung ist nur bei aktivem G96 wirksam.

Gebergrenzfrequenz

202

Wird die Gebergrenzfrequenz im folgenden Maschinendatum tberschritten, geht die
Synchronisation der Spindel verloren und die Funktionalitéat 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Ubersicht der Drehzahigrenzwerte

A
Drehzahl

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] ...}....}.-...
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
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10.6.8 Spindeldaten

Maschinendaten

Tabelle 10- 33  Spindel: Maschinendaten

Nummer ‘ Bezeichner

Name

allgemein ($MN_ ... )

12060 OVR_SPIND_IS_GRAY_CODE

Spindelkorrektur Gray-codiert

12070 OVR_FACTOR_SPIND_SPEED

Bewertung des Spindelkorrekturschalters

12080 OVR_REFERENCE_IS_PROG_FEED

Override-Bezugsgeschwindigkeit

kanalspezifisch ($MC_ ...)

20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND

Ldschstellung Masterspindel im Kanal

20092 SPIND_ASSIGN_TAB_ENABLE

Freigabe/Sperren des Spindelumsetzers

20118 GEOAX_CHANGE_RESET

Automatischen Geometrieachswechsel erlauben

22400 S_VALUES_ACTIVE_AFTER_RESET

S-Funktion Gber RESET wirksam

achsspezifisch ($MA_ ...)

30300 IS_ROT_AX

Rundachse

30310 ROT_IS_MODULO

Modulowandlung

30320 DISPLAY_IS_MODULO

Positionsanzeige

31050 DRIVE_AX_RATIO_DENOM

Nenner Lastgetriebe

31060 DRIVE_AX_RATIO_NUMERA

Zaehler Lastgetriebe

31122 BERO_DELAY_TIME_PLUS

BERO-Verzdgerungszeit in Plus-Richtung

31123 BERO_DELAY_TIME_MINUS

BERO-Verzdgerungszeit in Minus-Richtung

32200 POSCTRL_GAIN

Kv-Faktor

32810 EQUIV_SPEEDCTRL_TIME

Ersatzzeitkonstante Drehzahlregelkreis fiir Vorsteuerung

32910 DYN_MATCH_TIME

Zeitkonstante der Dynamikanpassung

34040 REFP_VELO_SEARCH_MARKER

Referenzpunktabschaltgeschwindigkeit

34060 REFP_MAX_MARKER_DIST

Uberwachung der Nullmarkenstrecke

34080 REFP_MOVE_DIST

Referenzpunktabstand/Zielpunkt bei abstandskodiertem
System

34090 REFP_MOVE_DIST_CORR

Referenzpunktverschiebung/Absolutverschiebung
abstandkodiert

34100 REFP_SET_POS

Referenzpunktwert

34200 ENC_REFP_MODE

Referenziermodus

35000 SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX

Zuordnung Spindel zu Maschinenachse

35010 GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE

Getriebestufenwechsel ist moglich

35012 GEAR_STEP_CHANGE_POSITION

Getriebestufenwechselposition

35020 SPIND_DEFAULT_MODE

Grundstellung der Spindel

35030 SPIND_DEFAULT_ACT_MASK

Aktivieren Spindel Grundstellung

35040 SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET

Spindel Gber Reset aktiv

35100 SPIND_VELO_LIMIT

max. Spindeldrehzahl

35110 GEAR_STEP_MAX_VELOIn]

max. Drehzahl fiir Getriebestufenwechsel
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Nummer | Bezeichner Name

35120 GEAR_STEP_MIN_VELOQO[n] min. Drehzahl fur Getriebestufenwechsel
35130 GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT[n] max. Drehzahl der Getriebestufe

35140 GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT[n] min. Drehzahl der Getriebestufe

35150 SPIND_DES_VELO_TOL Spindeldrehzahltoleranz

35160 SPIND_EXTERN_VELO_LIMIT Spindeldrehzahlbegrenzung von PLC

35200 GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL[n] Beschleunigung im Drehzahlregelbetrieb
35210 GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL|[n] Beschleunigung im Lageregelbetrieb

35220 ACCEL_REDUCTION_SPEED_POINT Drehzahlgrenze reduzierte Beschleunigung
35230 ACCEL_REDUCTION_FACTOR reduzierte Beschleunigung

35300 SPIND_POSCTRL_VELO Lageregeleinschaltdrehzahl

35350 SPIND_POSITIONING_DIR Positionierdrehrichtung bei nicht synchronisierter Spindel
35400 SPIND_OSCILL_DES_VELO Pendeldrehzahl

35410 SPIND_OSCILL_ACCEL Beschleunigung beim Pendeln

35430 SPIND_OSCILL_START_DIR Startrichtung beim Pendeln

35440 SPIND_OSCILL_TIME_CW Pendelzeit fir M3-Richtung

35450 SPIND_OSCILL_TIME_CCW Pendelzeit fir M4-Richtung

35500 SPIND_ON_SPEED_AT_IPO_START Vorschubfreigabe bei Spindel im Sollbereich
35510 SPIND_STOPPED_AT_IPO_START Vorschubfreigabe bei Spindel steht

35590 PARAMSET_CHANGE_ENABLE Parametersatzvorgabe durch PLC mdglich
36060 STANDSTILL_VELO_TOL Schwellgeschwindigkeit "Achse/Spindel steht"
36200 AX_VELO_LIMIT Schwellwert fir Geschwindigkeitsiiberwachung
Settingdaten
Tabelle 10- 34  Spindel: Settingdaten

Nummer ‘ Bezeichner

Name

spindelspezifisch ($SA_ ...)

42600 JOG_FEED_PER_REF_SOURCE Steuerung Umdrehungsvorschub in JOG

42800 SPIND_ASSIGN_TAB Spindelnummernumsetzer

42900 MIRROR_TOOL_LENGTH Werkzeuglangenkorrektur spiegeln

42910 MIRROR_TOOL_WEAR VerschleiBwerte der Werkzeuglangenkorrektur spiegeln

42920 WEAR_SIGN_CUTPOS VerschleiBwerte der Bearbeitungsebene spiegeln

42930 WEAR_SIGN Vorzeichen aller VerschleiRwerte invertieren

42940 TOOL_LENGTH_CONST Beim Wechsel der Bearbeitungsebene (G17 bis G19) die
Zuordnung der Werkzeugldngenkomponenten beibehalten

43210 SPIND_MIN_VELO_G25 progr. Spindeldrehzahlbegrenzung G25

43220 SPIND_MAX_VELO_G26 progr. Spindeldrehzahlbegrenzung G26

43230 SPIND_MAX_VELO_LIMS progr. Spindeldrehzahlbegrenzung bei G96

43300 ASSIGN_FEED_PER_REF_SOURCE Umdrehungsvorschub fir Positionierachsen/Spindeln

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Nahtstellensignale

Tabelle 10- 35  Spindel: Nahtstellensignale

DB-Nummer Bit , Byte Name

achsspezifisch Signale von PLC an Achse/Spindel
31, ... 0 Vorschubkorrektur

31, ... 1.7 Korrektur wirksam

31, ... 1.6 Lagemesssystem 2

31, ... 1.5 Lagemesssystem 1

31, ... 1.4 Nachfiihrbetrieb

31, .. 1.3 Achsen-/Spindelsperre

31, ... 2.2 Spindel-Reset/Restweg I6schen

31, ... 21 Reglerfreigabe

31, .. 3.6 Geschwindigkeits-/Spindeldrehzahlbegrenzung
31, ... 16.7 S-Wert I6schen

31, .. 16.5 Spindel neu synchronisieren 2

31, .. 16.4 Spindel neu synchronisieren 1

31, ... 16.3 Getriebe ist umgeschaltet

31, ... 16.2-16.0 Istgetriebestufe A bis C

31, ... 17.6 M3/M4 invertieren

31, ... 17.5 Spindel neu synchronisieren beim Positionieren 2
31, ... 17.4 Spindel neu synchronisieren beim Positionieren 1
31, ... 18.7 Solldrehrichtung links

31, ... 18.6 Solldrehrichtung rechts

31, ... 18.5 Pendeldrehzahl

31, ... 18.4 Pendeln durch die PLC

31, ... 19.7-19.0 Spindelkorrektur H - A
achsspezifisch Signale von Achse/Spindel an PLC
31, ... 60.7 Position erreicht mit Genauhalt fein
31, ... 60.6 Position erreicht mit Genauhalt grob
31, ... 60.5 Referiert/Synchronisiert 2

31, ... 60.4 Referiert/Synchronisiert 1

31, ... 60.3 Gebergrenzfrequenz Gberschritten 2
31, ... 60.2 Gebergrenzfrequenz Uberschritten 1
31, ... 60.0 Achse/Keine Spindel

31, .. 61.7 Stromregler aktiv

31, ... 61.6 Drehzahlregler aktiv

31, ... 61.5 Lageregler aktiv

31, .. 61.4 Achse/Spindel steht (n < nmin)

31, ... 82.3 Getriebe umschalten

31, ... 82.2-82.0 Sollgetriebestufe A-C

31, ... 83.7 Istdrehrichtung rechts

31, ... 83.5 Spindel im Sollbereich
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10.6 Spindeldaten parametrieren

DB-Nummer Bit , Byte Name

31, ... 83.2 Soll-Drehzahl erhéht

31, ... 83.1 Soll-Drehzahl begrenzt

31, ... 83.0 Drehzahlgrenze Uberschritten

31, ... 84.7 aktive Spindelbetriebsart Steuerbetrieb

31, .. 84.6 aktive Spindelbetriebsart Pendelbetrieb

31, ... 84.5 aktive Spindelbetriebsart Positionierbetrieb
31, .. 84.3 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter aktiv
31, ... 86 und 87 M-Funktion fir Spindel

31, ... 88-91 S-Funktion fiir Spindel

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.7 Applikationsbeispiel

10.7.1 Advanced Surface (AS)

Advanced Surface (AS) ist eine Funktionalitat fur die Fertigung von Frasoberflachen im
Bereich Werkzeug- und Formenbau.

Advanced Surface ist eine Option (Bestellnummer 6FC5800-0AS07-0YBO0).

Nachfolgend sind die Maschinen- und Settingdaten aufgefiihrt, die von dieser Funktionalitat
tangiert sind sowie deren Inhalt.

Die Werte sind Einstellempfehlungen.

10.7.2 Voraussetzungen G-Code

Einleitung

Fir die Option Advanced Surface kommen die Dynamik-G-Gruppen zur Anwendung.

Voraussetzungen

Empfehlungen

208

® Die Maschinenachsen sind optimiert.

® Die Dynamik-G-Gruppen sind eingerichtet und parametriert fur folgende
Bearbeitungsabschnitte:

— Schruppen (DYNROUGH)
— Vorschlichten (DYNSEMIFIN)
— Schlichten (DYNFINISH)

® 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

IBN 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 hieflr entwickelt und setzt die 0. g. Befehle und die Toleranz.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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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

Somit ergibt sich folgende zu programmierende Programmsequenz fiir Kunden, die nicht
den CYCLES832 nutzen bzw. wenn die G-Befehle nicht der Maschinengrundstellung
entsprechen:

SOFT

FFWON

FIFOCTRL

G645

COMPCAD

DYNROUGH oder DYNSEMIFIN oder DYNFINISH {je nach
Bearbeitungsabschnitt}

TRAORI (<Transformationsnummer>) {fiir 5-Achs-Programme und die
Transformation}

ORIAXES

ORIMKS

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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10.7.3 Voraussetzungen Maschinendaten

Anwendersystemvariablen fir eine 3- und 5-Achsbearbeitung

Nachfolgend aufgelistete Maschinendaten sind wie folgt vor zu belegen:

MD Name Beschreibung Empf. Wert | Kommentar
10200 | SMN_INT_INCR_PER_MM Interne Rechenfeinheit 100000 10000 bei
Linearachse Exportvariante
10210 | SMN_INT_INCR_PER_DEG Interne Rechenfeinheit =MD10200 | 10000 bei
Rundachse Exportvariante
18360 | SMN_MM_EXT_PROG_BUFFER_SIZE Maximaler Nachladspeicher beim | 500 Gegen
abarbeiten von extern Verklemmung
18362 | SMN_MM_EXT_PROG_NUM Anzahl ext. Programme die 2
gleichzeitig bearbeitet werden
kénnen
20150 | $SMC_GCODE_RESET_VALUES[3] Loschstellung der G-Gruppe 4 3 FIFOCTRL
20150 | $MC_GCODE_RESET_VALUES[19] Loschstellung der G-Gruppe 20 2 SOFT
20150 | $MC_GCODE_RESET_VALUES[44] Loschstellung der G-Gruppe 45 2 UPATH (bei 5-
Achsbearbeitu
ng)
20150 | $MC_GCODE_RESET_VALUES[50] Léschstellung der G-Gruppe 50 2 ORIAXES (bei
5-
Achsbearbeitu
ng)
20170 | $MC_COMPRESS_BLOCK_PATH_LIMIT Maximallange des vom 20
Kompressor generierten POLY
20172 | $SMC_COMPRESS_VELO_TOL Max. Abweichung des 1000 default
Bahnvorschub bei COMCAD
20443 | $MC_LOOKAH_FFORM][0-1] Aktivieren des erweiterten 0 default

LookAhead in der jeweiligen
Technologiegruppe (DYNNORM,
DYNPOS)

20443 | $SMC_LOOKAH_FFORMI[2-4] Aktivieren des erweiterten 1
LookAhead 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 | SMC_CURV_EFFECT_ON_PATH_ACCEL[0-1] | Verhaltnis Translatorischer- zu 0 Soll nicht
Zentripetalbeschleunigung wirken
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MD Name Beschreibung Empf. Wert | Kommentar
20602 | $MC_CURV_EFFECT_ON_PATH_ACCELJ[2] Verhaltnis Translatorischer- zu 0,65 Muss wirken,
Zentripetalbeschleunigung bei damit bei
DYNROUGH aktiver
Kriimmungsgl
attung der
Ruck nicht
ganz so stark
Uberzogen
wird!
20602 | $MC_CURV_EFFECT_ON_PATH_ACCELJ3] Verhaltnis Translatorischer- zu 0,6 Muss wirken,
Zentripetalbeschleunigung bei damit bei
DYNSEMIFIN aktiver
Kriimmungsgl
attung der
Ruck nicht
ganz so stark
Uberzogen
wird!
20602 | $MC_CURV_EFFECT_ON_PATH_ACCEL[4] Verhéltnis Translatorischer- zu 0,5 (Durch | Kreisbeschleu
Zentripetalbeschleunigung bei Kreisformte | nigung vor
DYNFINISH st allem bei
ermitteln) "grof3en"
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 frb 1
Orientierungsinterpolation
28060 | $MC_MM_IPO_BUFFER_SIZE Speicher Interpolator fir Anzahl 150
G1 Satze
28070 |$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 18
LookAhead
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 Satze (Muss | 150
gleich wie N28060 sein)
42470 | $SC_CRIT_SPLINE_ANGLE COMP-Kriterium fiir Zielpunkt- 36 default
Betrachtung (Sollte >30° sein)
42471 | $SC_MIN_CURV_RADIUS Faktor fir Kompressortoleranz 1
(Sollte 0,3-3 sein)
IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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MD Name Beschreibung_; Empf. Wert | Kommentar
42500 |$SC_IS_MAX_PATH_ACCEL Begrenzung der 10000
Bahnbeschleunigung tber SD
42502 | $SC_IS_SD_MAX_PATH_ACCEL Aktivierung der 0
Bahnbeschleunigung Uber SD
42510 | $SC_SD_MAX_PATH_JERK Begrenzung des Bahnrucks ber | 10000
SD
42512 | $SC_IS_SD_MAX_PATH_JERK Aktivierung des Bahnrucks Uber 0
SD
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Antriebsoptimierung

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 11-1 Optimierung/Test

Dabei stehen folgende Funktionen zur Verfligung:
® Frequenzgangmessungen fir folgende Regelkreise:
— Stromregler
— Drehzahlregler
— Lageregler
e Automatische Reglereinstellung
® Funktionsgenerator
o Kreisformtest
® Trace
— Servotrace

— Antriebstrace

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Messfunktionen

Kreisformtest

Literatur

Servotrace

Antriebstrace

216

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 oder neuronale
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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Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0



Antriebsoptimierung

11.1 Messfunktionen

Erlauterung

11. 1 Messfunktionen

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 11- 1 GréRe und Einheiten fur Mess- bzw. Signalparameter

Grole

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.
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11. 1 Messfunktionen

Voraussetzungen zum Starten von Messfunktionen

Damit sichergestellt ist, dass keine irrtiimlichen Verfahrbewegungen aufgrund von
Teileprogrammen ausgefihrt werden kénnen, missen die Messfunktionen in der Betriebsart
<JOG> gestartet werden.

VORSICHT

Wahrend der Verfahrbewegungen im Rahmen der Messfunktionen werden keine Software-
Endschalter und Arbeitsfeldbegrenzungen tUberwacht, da diese im Nachfiihrbetrieb
ausgefuhrt 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 Uber den spezifischen Softkey
nur angewahlt. Der eigentliche Start der Messfunktion und damit der Verfahrbewegung,
erfolgt stets Uber <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
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Die folgenden Ereignisse flihren zum Abbruch aktiver Messfunktionen:
® Hardwareendschalter erreicht

® Verfahrbereichsgrenzen tberschritten

® Not-Aus

® Reset (BAG, Kanal)

e NC-STOP

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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11.7 Messfunktionen

® \Wegnahme der Reglerfreigabe

e \Wegnahme der Antriebsfreigabe

e \Wegnahme der Fahrfreigabe

® Funktion Parken wird angewahlt (im lagegeregelten Betrieb)

® \orschub-Override 0%

® Spindel-Override 50%

e Anderung der Betriebsart (JOG) oder Betriebsart JOG nicht angewéhlt
e Betatigen der Verfahrtasten

e Betatigen des Handrades

® Alarme, die zum Achsstillstand fiihren

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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11.2 Frequenzgangmessung

11.2 Frequenzgangmessung

11.21 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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
220 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0




Antriebsoptimierung

Messung

11.2 Frequenzgangmessung

Der Ablauf einer Messung gliedert sich in folgende Schritte:

1. Einstellen der Verfahrbereichsiiberwachung und der Freigabelogik.
2. Auswahl des Messtyps
3. Einstellen der Parameter, Softkey: "Messparameter"
4. Anzeige des Messergebnisses, Softkey: "Anzeige"
In":hEl:lrniaEb |CHANl | 106 MPFO
[#| Kanal RESET Programm abgebrochen arker
Graphikl <Tr.1: Y1-Achse>
Tr.1: Amplitudengang
20.0000 i -
-
-60.0000 e 1
1.0000 - Log/Hz 40000000
Graphik2 <Tr.3: Y1-Achse>
Tr.3: Phasengang
180.0000
Grad et
-180.0000 e 3 -
1.0000 B Log/Hz 4000.0000
[A]Messung beendet sar
Messuna | S e “chien | ronkionen
Bild 11-2 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 ps Abtastzeit Stromregler, eingestellte Bandbreite 4000 Hz
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11.2 Frequenzgangmessung

11.2.2

Funktionalitat

Bedienpfad

Vermessung Drehzahlreglerkreis

Bei der Vermessung des Drehzahlregelkreises wird das Ubertragungsverhalten zum
Motormesssystem analysiert. Je nach der ausgewahlten Grundeinstellung der Messung
werden verschiedene Messparameterlisten angeboten.

Bedienpfad zur Vermessung des Drehzahlregelkreises : Bedienbereichsumschaltung >
"Inbetriebnahme" > "Optimierung/Test" > "Drehzahlregelkreis"

Messfunktionen

222

Zur Vermessung des Drehzahlregelkreises stehen folgende Messfunktionen zur Verfiigung:

Messtyp

Messgréf&e

Fihrungsfrequengang
(nach Drehzahlsollwertfilter)

Drehzahlistwert Motorgeber/Drehzahlsollwert nach
Filter

Fihrungsfrequengang
(vor Drehzahlsollwertfilter)

Drehzahlistwert Motorgeber/Drehzahlsollwert nach
Filter

Sollwertsprung (nach Drehzahlsollwertfilter)

Messgrofie 1:
e Drehzahlsollwert nach Filter

o Drehmomentistwert
Messgréfie 2: Drehzahlistwert Motorgeb.

Storfrequenzgang (Stérung nach
Stromsollwertfilter)

Drehzahlistwert Motorgeber/Drehmomentsollwert
Fkt.generator

StorgréRensprung (Stérung nach
Stromsollwertfilter)

Messgrofe 1:
e Drehmomentsollwert Fkt.generator

¢ Drehmomentistwert
Messgrofie 2: Drehzahlistwert Motorgeb.

Drehzahlregelstrecke (Anregung nach
Stromsollwertfilter)

Drehzahlistwert Motorgeber/Drehmomentistwert

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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Messung

Der Ablauf einer Messung gliedert sich in folgende Schritte:

11.2 Frequenzgangmessung

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"

Inbetrieb
nahme |CHANl | 106 ypro
[# Kanal RESET Programm abgebrachen

DP003.Slave003: CU_I_3.3:1 (1) Komponente SM_18:
T ie:  eine K keinem i

201331

Graphikl <Tr.1:Y1-Achse>

["Messung beendet

Mess-
parameter

Anwender- Datei-

sichten

Antriebs-
MD

Filter Anzeige

Messung

Bild 11-3 Drehzahlreglerkreis

X Marker
Ein

Y Marker
Ein

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

funktionen

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 Xanal RESET Programm abgebrochen -
Filter
Stromsollwertfilter: 1 DDS: 0 DP3.Slave3:SERV0_3.3:4(4) AX2:Y1 -
|‘ Filter
deakiiv.
Tiefpass PT2
PR — Filter
kopieren

Filter 1 Parameter | [ Drehzahlreglerparameter

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 11-4 Filter Drehzahlregelkreis Standardeinstellungen

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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11.2 Frequenzgangmessung
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Inbetrieb |CHANI
nahme

| JoGg

MPFD

. Kanal RESET

201331

DP003.Slave003: CU_I
T 2 Mi

Programm abgebrachen

_3.3:1 (1) Kemponente SM_18:

Stromsollwertfilter: 2 DDS: 0

eine K

keinem

DP3.Slave15:3ERVO_3.15:2(2) AX3:Z1

Bandsperre
Filter 2 Parameter | [ Drehzahlreglerparameter
Sperfrequenz 1190.000 Hz
KPN 2.500 Nms/rad
Bandbreite 600.000 He
TNN 8.000 ms
Kerbtiefe ~Endlos dB KRELSCPHOUR 16703 £
TNN Adaption  400.000 %
Absenkung 0.000 B

| Fiter
kopieren

Filter
+
DDS
Direktausw
Filter
deaktiv.

Filter
infiigen

Strom- Drehzahl-
sollwert sollwert

EEEE——————————.

Antriebs-
MD

Bild 11-5

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

CHAN1
nahme

| JOG

MPFD

. Kanal RESET

201331

DP003.Slave003: CU_I
Ti ie: Mil

Pragramm abgebrachen

_3.3:1 (1) Kemponente SM_18:

Graphikl <Tr.1: Y1-Achse>
Tr.1: Amplitudengang

eine

einem

X Marker
Ein

Y Marker
Ein

Vollbild

[A]Messung beendet

Mess-
parameter

Messung

Antriebs-
MD

20,0000
o
ST
-60.0000 e 1 !
1.0000 Log/Hz 4000.0000
Graphik2 <Tr.3: Y1-Achse>
Tr.3: Phasengang
180.0000 - ;
Grad b ¥,
-180.0000 il 3 L
10000 Log/Hz 4000.0000

Anwender-
sichten

Filter

Bild 11-6

Drehzahlregelkreis optimiert

Anzeige

Graphik

Start

Datei-
funktionen
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11.2 Frequenzgangmessung

11.2.3 Vermessung Lagereglerkreis

Funktionalitat

Analysiert wird stets das Ubertragungsverhalten zum aktiven Lagemesssystem. Wird die
Funktion fiir eine Spindel ohne Lagemesssystem aktiviert, wird ein Alarm angezeigt.
Abhangig von der gewahlten MessgréRe werden unterschiedliche Messparameterlisten
angezeigt.

Bedienpfad

Bedienpfad zur Vermessung des Drehzahlregelkreises : Bedienbereichsumschaltung >
"Inbetriebnahme" > "Optimierung/Test" > "Lageregelkreis"

Messfunktionen

Zur Vermessung des Lageregelkreises stehen folgende Messfunktionen zur Verfiigung:

Messtyp MessgréRe
Fihrungsfrequenzgang Lageistwert/Lagesollwert
Sollwertsprung Messgrofie 1: Lagesollwert

Messgrofie 2:

e Lageistwert

¢ Regeldifferenz

e Schleppabstand
o Drehzahlistwert

Sollwertrampe Messgrofie 1: Lagesollwert
Messgrofie 2:

e Lageistwert

¢ Regeldifferenz

e Schleppabstand

o Drehzahlistwert

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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11.2 Frequenzgangmessung

Messung

226

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.

Inbetrieh
nahme |‘3"'A'“l | 106 lupro

[Z Kanal RESET Programm abgebrachen
X Marker
Ein
Y Marker
Ein

Graphikl <Tr.1:Y1-Achse>

Tr1: Amplitudengang
1 |
el :
->dBs-
Vollbild
i
-60.0000 = : ‘ ¥
0.1000 Log/Hz 250.0000
Skala..
Graphik2 <Tr.3: Y1-Achse>
Tr.3: Phasengang
i
180.0000 . N
o IREE -
-180.0000 i
0.1000 Log/Hz 250.0000

Start

Datei-
funktionen

Anwender-
sichten

Antriebs-
MD

Mess-
parameter

Messung Filter Anzeige

Bild 11-7 Lageregelkreis optimiert
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11.2 Frequenzgangmessung

Messung Fiihrungsfrequenzgang

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 méglichst klein
gewahlt werden (z. B. 0,01 mm).

e Bandbreite

Uber den Parameter Bandbreite wird der analysierte Frequenzbereich eingestellt. Je
groler 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 * TLageregIer [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.

® FEinschwingzeit

Die Aufzeichnung der Messdaten beginnt gegeniber der Aufschaltung von Offset und
Testsollwert um den hier eingestellten Wert verzdgert. Geeignet ist ein Wert zwischen 0,2
und 1 s. Eine zu knappe Einschwingzeit fihrt 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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11.2 Frequenzgangmessung

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.

Mogliche Messgrofien:
® | ageistwert (aktives Lagemesssystem)
® Regelabweichung (Schleppfehler)
Messparameter
® Amplitude
Bestimmt die Hohe des vorgegebenen Sollwertsprungs bzw. Rampe.
® Messzeit

Dieser Parameter bestimmt die aufgezeichnete Zeitspanne (Maximalwert: 2048
Lagereglerzyklen).

e FEinschwingzeit

Die Aufzeichnung der Messdaten und die Ausgabe des Testsollwertes beginnen
gegeniber der Aufschaltung des Offsets um diesen Wert verzogert.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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11.2 Frequenzgangmessung

® Rampendauer

Bei Grundeinstellung: "Sollwertrampe" wird der Lagesollwert entsprechend der
eingestellten Rampendauer vorgegeben. Dabei wirken die fir 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 e —

Amplitude

— oy o

nschwingzeit | Messdauer

-
-}

..m

-
-

Rampendauer

Drehzah!
T

Offset

0

Bild 11-8 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.
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11.2 Frequenzgangmessung

Messung: Sollwertsprung

Um Uberlastungen der Maschinenmechanik zu vermeiden, wird bei Messung
"Sollwertsprung" die Sprunghéhe auf den im Maschinendatum angegebenen Wert begrenzt:

e MD32000 $MA_MAX_AX_VELO (max. Achsgeschwindkeit)

Dies kann dazu fihren, dass die gewlinschte Sprunghéhe nicht erreicht wird.

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 Geschwindigkeitsanderung

(Beschleunigungsbegrenzung). Dies fiihrt zu "Verrundungen" an den Ubergéngen 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
(vergréRert) werden:

¢ MD32000 $MA_MAX_AX_VELO (max. Achsgeschwindkeit)
e MD32300 $SMA_MAX_AX_ACCEL (max. Achsbeschleunigung)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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11.3 Kreisformtest-Messung

11.3 Kreisformtest-Messung

Funktionalitat

Der Kreisformtest dient zum Einstellen und Beurteilen der Dynamik bei interpolierenden
Achsen bzw. zur Analyse der mittels der Reibkompensation (konventionelle oder neuronale
Quadrantenfehlerkompensation) erzielten Konturgenauigkeit an den Quadranteniibergéngen
(kreisférmigen Konturen).

Bedienpfad

Bedienpfad zum Kreisformtest: Bedienbereichsumschaltung > "Inbetriebnahme" >
"Optimierung/Test" > "Kreisformtest"

Messparameter
Im Menil "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 fir 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 MenU die Messzeit erhéht werden. Dies trifft
auch zu, wenn der Kreisformtest aus dem Stillstand gestartet wird.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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11.3 Kreisformtest-Messung

Darstellungsart

232

AuBerdem ist folgende Parametrierung fir die Darstellungsart der Messergebnisse mdglich:

e Darstellung Uber mittleren Radius

e Darstellung Uber programmierten Radius

e Auflésung (Skalierung) der Diagrammachsen

Uberschreitet die ermittelte Messzeit den mit den Tracepuffern darstellbaren Zeitbereich
(maximale Messzeit = Lagereglertakt * 2048), so wird flr die Aufzeichnung eine
entsprechende grobere Abtastung (n * Lagereglertakt) vorgenommen, damit ein

vollstandiger Kreis darstellbar ist.

MPF.DIR

Inbetrieb
|CHANI | AUTO CRMPE

nahme

[0 Kanal aktiv Programm Iauft

r:i:7{1 74N Achse C1 Warten auf Antrieb

Kreisformtest-Messung

Achse +

Messung
Achse: MeB - - Status

[x1 v] 1 |akives [v] 8.236 mm inaktiv

[v1 v] 2 |akives [+] 38,695 mm inaktiv

Parameter Darstellung
Radius: 100.000 mm Auflésung: 0000 mm/Skt
Vorschub:  10000.000 |}Z| mm/min
Multiplkator: 1.000

Darstellung:  mittlerer Radius

MeBzeit: 3770 ms

Messung

Anwender-
sichten

Service
Achse

Antriebs-
MD

Anzeige

Datei-
funktionen

Bild 11-9 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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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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.
Die angewahlten Achsen laufen im Teileprogramm.

3. Anzeige des Messergebnisses, Softkey "Anzeige".

11.3 Kreisformtest-Messung

Es wird auf die grafische Darstellung des aufgezeichneten Kreisdiagramms umgeschaltet

(siehe folgendes Bild).

Hinweis

Zur Kv-Faktor Optimierung kann tiber MD32200 $MA POSCTRL_GAIN ggf. eine

QFK/Losekompensation durchgefihrt werden.

Inbetrieb MPF.DIR
nahme CR.MPF
[ Kanal aktiv Programm I&uft

|CHANI | AUTO

p57.{1 PN Achse C1 Warten auf Antrieb

Kreisformtest-Anzeige

Radius: 100.000 mm
Vorschub: 10000.000 mm/min
MeBzeit: 3770 ms

Darstellung
Auflésung 0.005| [Z] mmeske
Darstellung:  mittlerer Radius

Radius: 99.590 mm

Delta R: 10.126 pm

w1
aklives MeBsystem

X1
aklives MeBsystem

Drucker
auswahl

Antriebs- Datei-

MD

Anwender-
sichten

Service
Achse

Messung Anzeige

Bild 11-10 Kreisformtest-Messung
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11.4 Trace

1.4 Trace

11.4.1 Ubersicht Trace
Einleitung

Ein Trace stellt Signale ber ein Zeitinterval (Signalverlaufe) dar
Folgende Funktionen stehen zur Verfligung:
e 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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1142 Servotrace

Grundbild Servotrace

11.4 Trace

Das Grundbild der Servo-Tracefunktion erreichen Sie im Bedienbereich "Inbetriebnahme” >
"Optimierung/Test" > "Trace" > " Servotrace".

Inbetrieb

|CHAN1 | JOG
nahme

MPF0

. Kanal RESET

Programm abgebrachen

Achse +

Servo-Trace-Messung

Physikal

Adresse_

Trace: Achs-/Spindelname: Signalauswahl: Status:
Trace 1: [x1 [v||Lagesoliwert [ inaktiv
Trace 2: [x1 |v||Lageistwert MeBsystem 1 [v]  inaktiv
Trace 3: [x1 |v||schleppabstand [v]  inaktiv
Trace 4: [x1 |¥|[konturabweichung [v]  inaktiv
Messparameter
Messdauer: 5000 ms  Trigger: Positive Flanke (Trace 1) Jv]
Triggerzeitt ~ -500 ms Schwelle: 12.500 mm

Messung

Service
Achse

Antriebs-
MD

Bild 11-11

Parametrierung im Grundbild

Im Grundbild fiir die Servo-Trace-Messung erfolgt folgende Auswabhl:

® Auswahl Achse/Spindel
® Messsignal

e Messdauer

® Triggerzeit

® Triggerart

® Triggerschwelle

Signalauswahl

Eingabefeld "Achs-Spindelname"

Anwender-

sichten

Antriebs-
trace

Datei-
funktionen

Anzeige

Grundbild "Servo-Trace-Messung"

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 Auswahlliste.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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11.4 Trace

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 Erfillung der Triggerbedingung werden die Traces 2 bis 4 zeitgleich
gestartet.

Einstellbare Triggerbedingungen:

e "Kein Trigger", d. h. die Messung beginnt mit Betatigung des Softkey "Start" (alle Traces
werden zeitsynchron gestartet).

e "Positive Flanke"
e "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 sl/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 ausgewabhlte Signal.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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11.4 Trace

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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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11.4 Trace

11.4.3 Antriebstrace

Grundbild Antriebstrace

Das Grundbild der Antriebs-Tracefunktion erreichen Sie im Bedienbereich "Inbetriebnahme"
> "Optimierung/Test" > "Trace" > "Antriebstrace".

Inbetrieb

|CHAN1
nahme

| JOG Ref

MPF0

. Kanal RESET

Antriebstrace

Programm abgebrochen

DP3.SLAYE3:CU_I_3.3:1 (1)

Antriebs-
gerats

Antriebs-
gerat-

Signalauswahl

Signal 1 BICO 3:62:0
Signal 2 BICO 3:61:0
Signal 3 BICO 3:68:0
Signal 4 BICO 3:81:0

AX1:X1 SERVO_3.3:3
AX1:X1 SERVO_3.3:3
AX1:X1 SERVO_3.3:3

AX1:X1 SERVO_3.3:3

Drehzahlsollwert nach Filter

Drehzahlistwert Motorgeber

Stromistwert Betrag

Momentenausnutzung

Aufzeichnung

Messung

Cantrol
Unit-MD

Einspei-
sungs-MD

Geratetakt 0125 ms max. Dauer 4096 ms
*Faktor 8 Aufzeichn.dauer 2000 ms
= Tracetakt 1 ms

Status: Trace inaktiv E

Antriebs-
MD

Antriebs-
trace

Datei-
funktionen

Anzeige

Bild 11-12

Grundbild "Antriebstrace"

Wenn Sie im Feld fir die Signalauswahl eines Signals stehen, dann haben Sie die
Maoglichkeit durch Driicken der Taste <SELECT> in ein Fenster zu wechseln in dem Sie das
Signal zum Verschalten bestimmen.

Inbetrieb

|CHAN1
nahme

| JOG Ret

MPFD

|#| Kanal RESET

BICO - Editor Signal 1

Quellantriebsobjekt:

Quellparameter -Name oder -Nummer.

Recommended connections:

Programm abgebrochen

Empfohlene
Verschalt.

DP3_SLAVE3:CU_I_3.3:1 (1) BRY-TET (18

SERV0_3.3:3(3) Ax1:X1

62

_ Bitfindex

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

Signal 1 = BICO 3:62.0

Abbruch

Bild 11-13

238

Antriebstrace Verschaltungen
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11.4 Trace

Wenn Sie im Grundbild scrollen, dann werden noch folgende Parameter angezeigt:

Inbetrieb
nahme CHAN1 | JOG Ref MeFo

. Kanal RESET

Antriebstrace DP3.SLAVE3:CU_I_3.3:1 (1)

Programm abgebrachen

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

Bild 11-14

Parametrierung im Grundbild

Im Grundbild fiir die Antriebstrace-Messung erfolgt folgende Auswahl:

® Auswahl Antriebsgerat
e Signalauswahl
® Aufzeichnung

® Trigger

Eingabefeld "Triggerzeit"/"Verzégerung"

Einspei-
sungs-MD

Antriebs-
MD

A

Anzeige

[T

Antriebs-
gerétr

Antriebs-
gerat-

Antriebs-
trace

Datei-
funktionen

Grundbild Antriebstrace Parameter "Trigger"

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 "Triggertyp"

Die Triggerart wird in der Auswabhlliste "Trigger" ausgewahlt.

Einstellbare Triggerbedingungen:

e "Aufzeichnung sofort"

D. h. kein Trigger, d. h. die Messung beginnt mit Betatigung des Softkey "Start".

® "Positive Flanke"

® "Negative Flanke"

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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11.4 Trace
e "Eintritt in Hystereseband"
e "Verlassen Hystereseband"
e "Trigger auf Bitmaske"
Literatur

Listenhandbuch SINAMICS S120

Signalauswahl
Aufzuzeichnende Signale, z. B. Drehzahlistwert, Stromistwert usw.

Die aufzuzeichnenden Signale miissen verschaltbar, d. h. eine BICO-Quelle, sein.

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).

Softkeys "Antriebsgerat+" und "Antriebsgerat-"

Auswahl des Antriebsgerétes, 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

[# Kanal RESET Programm abgebrochen

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| . 449753
->U/min<- \ Uimin
\ Vollbild
-0.4170 Tr T -0.9799
-100.0000 Linfms 1899.0000

Graphik2 <Tr.3: AX1:X1.SERVO_3.3:3: Tr.4: AX1:X1 SERV0_3.3:3>
Tr.3: Stromistwert Betrag
Tr.4: Momentenausnutzung
0.7060 47387

Graphik..

A i %

0.0062 NWW\J\I\S'(J\/\J\M b T o L 0.0427

-100.0000 Linfms 1899.0000

Datei-
funktionen

Anwender-

Antriebs-
MD sichten

Messung Anzeige

Bild 11-15 Antriebstrace Aufzeichnung

Mit dem Softkey "Stop" oder mit RESET kann die laufende Aufzeichnung abgebrochen
werden.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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11.5 Weitere Mdglichkeit zur Optimierung

11.5 Weitere Mdglichkeit zur Optimierung

Einleitung

Die nachfolgend beschriebenen Parameter kénnen 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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11.5 Weitere Moglichkeit zur Optimierung

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Antriebsoptimierung mit SINUMERIK Operate

12.1

Einleitung

Automatische Servo Optimierung

Mit der Bedienoberflache von SINUMERIK Operate haben Sie unter dem Menli

12

"Inbetriebnahme" > "Automat. Servo Opt." folgende Moglichkeiten zur automatischen

Optimierung einer Achse:

e Auswahl einer einzelnen Achse fur die Optimierung

e Auswahl einer Strategie unter mehreren Moglichkeiten

o Neukonfiguration der Messbedingungen

e Verlaufsanzeige und Aktivitdtenprotokoll fir 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

Automat. Servo Optimierung : Achsanwahl
Achsauswahl fiir Optimierung
Kanal 1 Achsen

@RAX1X nicht optimiert
ORx2:Y nicht optimiert
ORX32 nicht optimiert
ORAX4:A nicht optimiert
ORAX5:C nicht optimiert

Bild 12-1 Grundbild zur automatischen Optimierung der SERVO-Achsen

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0
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Antriebsoptimierung mit SINUMERIK Operate

12.2 Navigationsiiberblick

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 kénnen als Einzelachsen, wenn sie nicht in Kopplung sind, optimiert

werden.
12.2 Navigationsuberblick
Uberblick
Bei der Optimierung einer Achse navigieren Sie Uber verschiedene Dialogmasken.
Folgendes Bild stellt die mdgliche Navigation bei der Optimierung einer Achse dar:
IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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12.2 Navigationsiiberblick

Achsanwahl

Eed

Optionen
OK / Abbruch

Optionen

Cutomat

caly start measureme

Regleriibernahme
(automatisch)

Channst: 1 Drie dataset. 0
s AXIX R param sot: 0
e Autotuned Original

Progartiona gain Kg: 20260 24260 22000 Nf(mys)
Itagrl time Tn: 0006835 0.006835 00045
Reference model sctve: 2]
Reference model frequency: | 6084 8084 150 H:
Roforenco model damping: | 07071 02071 0701

e model ime: [} 0 0s
et elocityiter tms const: 0 05
Estimatad otal mass: s s sk
Mator mass: w2 anKg
New current sepoin iters:

Froqusncy Damping ey MRS s ey

P20 o
ndoder | 508 07066 509 00z12 L] b

Reglerdatentbersicht

optimieren

Strategieauswahl

Parkposition
i

E — N
ey —
Gz zm oo e T ———m>
men s oo —
s TR —— i
OK
B —
—
Shou
e
Stpont i Snd send iy P x x
©207. Maxi K with NO speed/ve ‘setpoint filter off o Lancel
S205 iz K oth PY sy s and At = v
4 4

5 s P o — -~ i s s o —

K
OK (finished) ©

Optimierung lauft

‘Type: Spesuelo.ctl.mach. lant igh freq
Plot: FRF mag, [db(m/(N-s) s. H2)
403 [

Messung erfordert
(automatisch) Start

Ubernehmen OK

LAEY suppested

Messung

st E o S
= iz iz e rekonfigurieren
‘Run status: 0K
s ws s
= : : -
oo
Repeats: 1 1
] ; i
g
Amplitude %: 1316, 1316%
iy e -
e omy ol zuruck
‘Settling time: 1s
by T —
et s s B —

i -

Messung rekonfigurieren

Messung startbereit

Bild 12-2

Navigation fir 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"

Q).

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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12.3 Einstelloptionen
12.3 Einstelloptionen
Einleitung

Optionen

246

Im Grundbild kann tber den Softkey "Optionen" das allgemeine Verhalten der
Automatischen Servo Optimierung gesteuert werden.

Automat. Servo Optimierung : Optionen

[IAlle Messungen jeder Messreihe mit dem ersten NC-Start durchfithren. Eiselugen
[IMessungen automatisch starten

[CJAutomatische Bestatigung der Messungen
[CJAutomatische Bestatigung der Reglerdaten

A ische D ktivierung durch Bedientafel-Reset
[CAntriebs-Bootfiles (RCX Farmat) autamatisch sichern
[1Strategieauswahl ermiglichen

[IMessdaten in Temp-Uerzeichnis sichern

[CJUorabmessung zur Bestimmung der Anregung durchfiihren

Uerlauf
Aktivitaten
x
Abhbruch

N
0K

Automat.
Servo Opt.

Bild 12-3 Optionen

® Alle Messungen jeder Messreihe mit dem ersten NC-Start durchfiihren:

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 tbersprungen 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 tibersprungen. Der
Algorithmus wechselt direkt zum nachsten Optimierungsschritt.

o Automatische Bestatigung der Reglerdaten:

Die Anzeige "Reglerdaten Ubersicht" wird ibersprungen. 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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12.3 Einstelloptionen

e 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.

e Strategieauswahl ermoglichen:

Die Dialogmaske zur Auswahl der Optimierungsstrategien flir Drehzahl- und Lageregler
wird angezeigt.

® Messdaten in Temp-Verzeichnis sichern:
Die aufgezeichneten Messdaten werden in einem Temp-Verzeichnis abgelegt.
® \orabmessung zur Bestimmung der Anregung durchfiihren:

Aktivierung einer jeder Messreihe vorangehenden (zuséatzlichen) Messung zur genaueren
Bestimmung der Messparameter. Besonders empfehlenswert beim erstmaligen
Vermessen direkt angetriebener Maschinenachsen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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12.4 Allgemeine Bedlienfolgen zur automatischen Servo Optimierung

12.4 Allgemeine Bedienfolgen zur automatischen Servo Optimierung

Aligemeine Bedienfolgen

1. Dricken 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
ORfAX2Y nicht optimiert
OnAX32 nicht optimiert
OAX4A nicht optimiert
O AX5:C nicht optimiert

Bild 12-4 Achsanwahl

Automat. Servo Optimierung : Achsanwahl
Achsauswahl fiir Optimierung
Kanal 1 Achsen

® AX1:X Gantry nicht optimiert
OfAx2yY nicht optimiert
ORX32 nicht optimiert
ORAX4A nicht optimiert
O AX5:.C nicht optimiert

Bild 12-5 Achsanwahl Gantryachsverband

Uerlauf
Aktivitaten

Automat.
Servo Opt.

Uerlauf
Aktivitaten
Automat.
Servo Opt.

2. Sie wahlen mit den Cursortasten eine Achse fiir 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.

248

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0



Antriebsoptimierung mit SINUMERIK Operate
12.4 Allgemeine Bedlienfolgen zur automatischen Servo Optimierung

3. Driicken Sie in der Dialogmaske "Achsanwahl" @ den Softkey "optimieren".

4. Wahlen Sie in der Dialogmaske "Strategieauswahl" 2) die Strategie fiir die Optimierung.

62.61.94
22:48

Automat. Servo Optimierung: Strategieauswahl AX1:LIMO_X1

Achs-Strategien:

O 101. Messen/Anpassen/Uberpriifen des Drehzahl-/Geschwindigkeits- und Lageregelkre
© 102. Messen/Anpassen/ohne Uberpriifen von Drehzahl- und Lageregelkreises

O 104. Messen/Anpassen/Uberpriifen des Drehzahl-/Geschwindigkeitsregelkreises

O 105. Messen/Anpassen/ohne Uberpriifen des Drehzahl-/Geschwindigkeitsregelkreises
O 106. Messen/Anpassen/Uberpriifen von Drehzahl- und Lageregler

O 1087. Messen/Anpassen/ohne Uberpriifen des Lanereglers

Strategien Drehzahl-/Geschwindigkeitsregler:

O 307. Drehzahl-/Geschwindigkeitsregler nicht verandern

O 301. Storoptimal MIT Referenzmodell

O 302. Storoptimal MIT Ref-Modell und Beibehalt ing Str llwertfilter

® 303. Storoptimal MIT Ref-Maodell und Beibehaltung 2666Hz Stromsollwertfilter

O 304. Staroptimal OHNE Referenzmodell

O 305. Storoptimal OHNE Ref-Modell und Beibehaltung eingestellter Stromsollwerffilter
Strategien Lageregler:

O 204. Lageregler nicht verandern

© 203. Maximiere Kv chne Drehzahl-/Geschwindigkeitssollwertfilter mit n-FFLJ

O 201. Maximiere Kv mit Drehzahl-/Geschwindigkeitssollwertfilter (PT1) mit n-FFLW

O 207. Maximiere Kv ohne Drehzahl-/Geschwindigkeitssollwertfilter ohne FFLJ

O 285. Maximiere Kv mit Drehzahl-/Geschwindigkeitssollwertfilter (PT1) ohne FFU

=

<

=TT

Show
activity log
x
Abbruch

v
0K

Auto servo
tuning

B Jihle Strategie

Bild 12-6 Strategieauswahl

So werden z. B. bei einer typischen Strategie die mechanische Strecke der
Drehzahlregelung gemessen und Verstérkungen und Filter fUr ein optimiertes
Dynamikverhalten festgelegt.

Hinweis

Mit dem vertikalen Softkey "Custom/Hersteller" kann eine anwenderspezifische Strategie
(Seite 255) eingestellt werden.

5. Dricken Sie "OK".

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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12.4 Allgemeine Bedlienfolgen zur automatischen Servo Optimierung

250

eine sichere Position fir die Optimierung.

Rutomat. Servo Optimierung : Achs—Parkposition

aktuell vorherig  Endlage minus Endlage plus
Kanal 1: AX1X -184.560 0.000 -403 | 1 10
Ax2:y 145.993 0000 14876 [ F 114822
AX3:2 251.104 0000 648 [ & 12512
AX4:A 351.788° 0.000°
AXE:C 89.999° 0.000° -986° [ ) 1 ]122° -

Uerlauf
Aktivitaten
x
Abhbruch
v
0K

Automat.
Servo Opt.

PN Stelle die Achse in eine sichere Position

Bild 12-7 Achs-Parkposition

6. In der Dialogmaske "Achs-Parkposition" ® fahren Sie an der Maschine die Achsen in

/\ GEFAHR

Kollisionsfreiheit gegeben ist.

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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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12.4 Allgemeine Bedlienfolgen zur automatischen Servo Optimierung

7. Driicken Sie "OK".
Die Optimierung wird gestartet ®.

Bt

Automat. Servo Optimieruny : 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
Aufgabe: Achse: Uermessen Drehzahl-/Geschwindigkeitsreglerstrecke
Frequenzgangmessung n—/v-Mechanik gesamte Bandbreite

[ENFreguenzgangmessung n—-/v-Mechanik gesamte Bandbreite
Automat.
Servo Opt.

Bild 12-8 Optimierung lauft
Kann der Messvorgang erst nach notwendigen Eingaben fortgesetzt werden, wird dies
durch Eingabeaufforderungen (Masken) signalisiert.

Dies ist erforderlich, weil Sie bestimmte Maschinenablaufe anstoRen missen (z. B.
Messungen, die einen <NC START> erfordern).

Sie kdnnen den Abstimmvorgang in jedem Schritt der Automatischen Servo Optimierung
abbrechen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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12.4 Allgemeine Bedlienfolgen zur automatischen Servo Optimierung

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 durchfiihren.
Dabei kann die Qualitat der Messdaten durch Veranderung der Anregungsparameter
Uber die Dialogmaske "Messkonfiguration" beeinflusst werden.

Typ: n—fv-Mechanik gesamte Bandbreite

Automat. Servo Optimierung : Messkonfiguration

RS 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.: Ja Ja

Bild 12-9

252

ENFrequenzgangmessung h-fu-Mechanik gesamte Bandbreite

Messkonfiguration

vorherig

Maschinen—
daten
Uerlauf
Aktivitaten
«
Zuriick

Automat.
Servo Opt.
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8. Hat der Optimiervorgang bestimmte Optimierungen fir einen Regelkreis abgeschlossen,
wird eine "Reglerdaten-Ubersicht"-Dialogmaske @ aufgeblendet.

Einstellun-
gen

Automat. Servo Optimierung : Reglerdaten Obersicht
Regler: Geschwindigkeitsregelkreis

Kanal: 1 Antriebsdatensatz: 0
Achse: AX1:X Achsdatensatzz 0

Neu  Optimiert Original

Proportionalverstarkung Kp: 24260 24260 22000 N/(m/s)

Nachstellzeit Tn: 0.006835) 0.006835 0.004s =|
Referanzmodell aktiv:

Frequenz Referenzmodell: 60.94 60.94 150 Hz

Dampfung Referenzmodell: 0720 07071 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

Uerlauf
Aktivitaten

v

(Jbernehmen

Stromsollwertfilter neu:

o Zahler Zahler
Frequenz Dampfung FerenE BEmE res al

PT2 2000 0.707
zweiter Ordnung 5909 0.7066 590.9 004212 | [
gitor Mudoygao R0 g n41e Q ]

ME #

Automat.

Servo Opt.

Bild 12-10  Reglerdaten Ubersicht

\ 18.01.10
10:14
Automat. Servo Optimierung: Reglerdaten Ubersicht AX2:YMA1(AX7) -
n- / v-Regler
Kanal: 1 Antriebsdatensatz: 0 Einstellun-
Achse: AX2:YMA1 Achsdatensatzz 0 T
Neu Optimiert  Original
Praportionalverstarkung Kp: 04487 04487 0.7 Nms/rad
Nachstellzeit Tn: 0.005 0.005 0.008's Diagramm
Referenzmodell aktiv: O
Freguenz Referenzmodell: 202.9 202.9 0 Hz
Dampfung Referenzmodell: 0.7071 0.7071 1
Totzeit Referenzmodell: 0 0 0s
Drehzahlistwert Glattungszeit: 0 0 0s
Geschatzte Gesamttragheit: 0.0004289 0.0004289 0 kgm2
Motortragheitsmoment: 0.000301 0.000301 0.000301 kgm2 T
Stromsollwertfilter neu:
Frequenz Dampfung 2y __Zahler res akt.
Frequenz Dampfung
zweiter Ordnung 2043 0.1 2043 1e-05 | [ M
PT2 1999 0.7 O o
PT2 1999 07 Ol g v
n o ooo 0 [ 1 1

(bernehmen
Automat.

Servo Opt.
Bild 12-11 Reglerdaten Ubersicht Gantryachsverband

Sie kénnen die Ergebnisse ab&ndern und Uberprifen und die vorgeschlagenen
Regelungsparameter entweder annehmen oder ablehnen.

Hinweis

Alternativ kdnnen die optimierten Werte tber die Softkeyfunktion "Bode-Diagramm" auch
grafisch als Bodediagramm angezeigt werden.

9. Mit "Ubernahme" werden die ermittelten Werte Gibernommen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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12.4 Allgemeine Bedlienfolgen zur automatischen Servo Optimierung
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10.Wenn Sie die Einstellungen fiir die Drehzahlregelung mit "Ubernahme" akzeptieren,
werden die Antriebsdaten aktualisiert, und die Strategie flihrt als ndchsten Schritt die
Messungen fiir die Lageregelung durch, Dialogmaske "Messung lauft" ®.

Automat. Servo Optimierung: Messung

Typ: n—fv-Mechanik gesamte Bandbreite
Grafik: Amplitude

<

Zustand: lauft
Anzahl: 2 von 2

-403 Amplitude

— Phase

Kohérenz

70 Stromistwert

Geschwindikeit geglattet
Stromsollwert

18.01.10
10:11
AX1X Stopp
Messen

(N-s)) zu Hz]

100 -

10 -

1000

Grafik Typ+

Grafik Typ—

Uerlauf
Aktivitaten

Abhbruch

Bild 12-12 Messung lauft

Automat. Servo Optimierung: Messung

Typ: n—fv-Mechanik gesamte Bandbreite
Grafik: (AX2) Amplitude

<

EMMeasurement: n—-/u-Mechanik gesamte Bandbreite

Zustand: |auft
Anzahl: 4 von 4

Automat.
Servo Opt.

18.01.10
10:11
Stopp
Bssen

AX2:YMAT(AX7)

>

~1p+0! (AX2) Amplitude

|1e+08

(AX2) Phase

(AX2) Koharenz

(AX7) Amplitude
(AX7) Phase

2 (AX7) Koharenz

(AX2) Stromistwert

10 (AX2) Drehzahl geglattet =

(AX2) Stromsollwert

rad/s)fNm) zu Hz]

Grafik Typ+

Grafik Typ—

° | (AX7) Stromistwert =

1000

Uerlauf
Aktivitaten

Abbruch

Bild 12-13

EMMeasurement: n-/v-Mechanik gesamte Bandbreite

Automat.
Servo Opt.

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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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12.5 Einstellen der anwenderspezifischen Strategie

12.5 Einstellen der anwenderspezifischen Strategie

Einleitung

Im Bild @ "Strategieauswahl" kann iber den vertikalen Softkey "Custom/Hersteller" in den
Bereich "Entwurf anwenderspezifische Strategie" gewechselt werden.

Es kdnnen verschiedene Einstellungen an- bzw. abgewahlt werden, um das Verhalten der
automatischen Servo Optimierung zu steuern.

Bei der anwenderspezifischen Strategie werden die Einstellungen der allgemeinen
Achsstrategie getrennt von den Einstellungen speziell fiir Drehzahl- bzw. Lageregler
behandelt.

02/09/10
10:36 AM

Auto servo tuning: Custom strategy design AX1:X Pradefined
Strategy: Axis
Axis
Speed;velo
Show
activity log
x
Cancel

v
0K

Perform preliminary measurements
to determine excitation levels:
Deactivate unsupported controller
features on NC and drives:
Measure speed/velocity plant:
Assure measurement quality:
Measure speed/velocity plant reduced handwidth;
Assure measurement guality:
Measure speed/velocity loop for speed/velocity
controller plant model:
Assure measurement guality:
Retune speed/velocity controller:
Measure speed/velocity loop for verification:
Measure mechanical system:
Assure measurement guality:
Retune position controller:
Measure position loop for verification:

|

OO00RO 0 IERE ©

Auto servo
tuning

Bild 12-14 Einstellen der anwenderspezifischen Strategie

Einstellbereiche
® Achse

Aktivierung/Deaktivierung einzelner Messvorgange und Optimierungsschritte fir die
angewahlte Maschinenachse inklusive Vorgabe der Messparameter.

® n-/v-Regler

Einstellungen ausschlief3lich fir die Optimierung des Drehzahl- bzw.
Geschwindigkeitsreglers der angewahlten Maschinenachse.

® | ageregler

Einstellungen ausschlief3lich fir die Optimierung des Lagereglers der angewahlten
Maschinenachse.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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12.6 Zusatzliche Optimierungsschritte - Inbetriebnahme von
Interpolationsachsen

Zusatzliche Optimierungsschritte

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 durchzuflihren:

Z.B.:

® Kreisformtest-Messung (Seite 231)

® Anpassung der Kv's (z. B. kleinster Kv in alle interpolierenden Achsen ohne DSC siehe
Vermessung Lagereglerkreis (Seite 225))

e Bei Verwendung von Drehzahlvorsteuerung, Ersatzzeitkonstante der langsamsten Achse
(groRter Wert) in allen interpolierenden Achsen ibernehmen (siehe Vermessung
Drehzahlreglerkreis (Seite 222)).

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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13.1 Einleitung (PLC Antrieb <-> NC Antrieb)

Einleitung

Die integrierten und externen Antriebe werden anhand der physikalischen Buszuordnung

unterschieden.

Integrierter Antrieb

Die Antriebe, die am internen virtuellen PROFIBUS angeschlossen sind, kbnnen
ausschlieRlich NC-Achsen zugeordnet werden.

Die Zuordnung erfolgt tber die Achs-Maschinendaten:

MD30110 $MA_CTRLOUT_MODULE_NR (Sollwertkanal)
MD30220 $MA_ENC_MODUL_NR (Istwertkanal)
MD30130 $MA_CTRLOUT_TYPE (Ausgabeart Sollwert)
MD30240 $MA_ENC_TYPE (Erfassung Istwert)

Des Weiterem werden im folgenden allgemeinen Maschinendatum die logischen E/A-
Adressen = 4100 bestimmt:

MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADDRESS (Adresse Achse)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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13.1 Einleitung (PLC Antrieb <-> NC Antrieb)

Externer Antrieb

258

Die Antriebe, die an externen Bussen, wie z. B. DP1 oder/und DP2, angeschlossen sind,
kdnnen folgenden Antrieben zugeordnet werden:

e PLC Antriebe:

— Direkt vom PLC-Anwenderprogramm ver- und entsorgt

— Einbinden in Teileprogrammabldufe mittels H-Befehl

® NC Antriebe mit NC-Achsen:

Die NC-Achszuordnung erfolgt dann Uber die 0. g. NC-Maschinendaten mit gednderter
logischer E/A-Adresse < 4095 im allgemeinen
MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADDRESS.

Hinweis

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

Hinweis
Die Integrationsfunktionen sind in bestimmten Versionskombinationen auf Vertraglichkeit
gepruft. Folgende Versionen werden unterstitzt:
o SINUMERIK ab CNC-Software 2.6 SP1 bis CNC-Software 2.7 mit:
— CU320DP ab SINAMICS Firmware-Version 2.6 SP2
— CU310DP ab SINAMICS Firmware-Version 2.6 SP2
¢ SINUMERIK ab CNC-Software 4.4 mit:
— CU320-2DP ab SINAMICS Firmware-Version 4.4
— CU310-2DP ab SINAMICS Firmware-Version 4.4
Alle anderen SINAMICS-Antriebe kénnen an der PLC als Normslaves gemaf

PROFIdrive-Profil betrieben werden und gehen nicht in das Mengengerust, It. folgender
Tabelle "Mengengerust", ein.

Geringfligige Unterschiede zwischen den SINAMICS-Versionen der integrierten und der
externen Antriebe sind der Hochristanleitung zu enthehmen.

Hinweis

Mit CNC-Software 4.4 werden keine SINAMICS Antriebe mit PROFINET-Anschluss
gesondert unterstitzt.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0



Inbetriebnahme externe Antriebe

13.1 Einleitung (PLC Antrieb <-> NC Antrieb)

Bedienmdglichkeiten mit HMI flir externen Antrieb

Externe Antriebe vom Typ SINAMICS S120 kénnen z. B. CU320 oder CU310 sein. Diese
Antriebe kommunizieren am externen PROFIBUS DP1/DP2 (als PNO-Ident 0x80E5).

Diese externen Antriebe werden vom SINUMERIK HMI mit folgenden weitergehenden
Bedienmdglichkeiten unterstutzt:

® Automatische Geratekonfiguration (Seite 73)
® Nur bei HMI-Advanced

- Gefiihrte Inbetriebnahme (Seite 70) , mit den bekannten Antriebsassistenten fur
SERVO-DOs.

Hinweis

Darliber hinausgehende (z. B. Vektorregelung) gefiihrte Inbetriebnahmeassistenten
werden im SINUMERIK HMI nicht angeboten. Hierflr kann der zur Version passende
STARTER verwendet werden.

- Manuelle Inbetriebnahme (Seite 98) durch erfahrene Inbetriebnehmer.

® Darstellung aller Parameter der Antriebs-DOs im Bedienbereich "Inbetriebnahme" >
"Maschinendaten”, z. B.

— "Control Unit MD" fiir Antriebsgerat DO1
— "Einspeisung MD" fur DriveCLiQ-Line Module, i. d. R. DO2
— "Antriebs MD" flr Antriebsregelungs-DOs

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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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13.1 Einleitung (PLC Antrieb <-> NC Antrieb)

Allgemeine Hinweise

Da durch die weitergehenden Bedienmdglichkeiten fiir diese externen Antriebe eine
zusatzliche Kommunikationslast entsteht, ist die Anzahl dieser Antriebsobjekte (DOs)
NCU-spezifisch limitiert.

— Alarm 380077 "PROFIBUS/PROFINET: zu viele DOs: aktuell %2, maximal %3 in DO-
Gruppe %1"

— Mengengertst (siehe folgende Tabelle)

Die angezeigten Texte bei den SINAMICS-Parametern und -Alarmen kdnnen abhangig
von den eingesetzten Versionen unvollstéandig sein.

Die erweiterten Bedienmdoglichkeiten werden gemeinsam von Antriebsgerat, Einspeisung
und dem Achsantrieb SERVO-DO gewabhrleistet. Aus diesem Grund wird eine
gerategranulare Sicht beachtet. Alle SERVO-DOs eines Antriebsgeréats sind entweder der
NC oder der PLC zuordenbar.

Im Extremfall kénnen alle NC-Achszuordnungen auf Achsantriebe am externen DP1 oder
DP2 erfolgen.

Werden die Antriebe der NC zugeordnet und auf mehrere Busse verteilt, wie z.B. DP1,
DP2 und DP3, ist darauf zu achten, dass jeder dquidistante Bus die gleichen
Takteinstellungen hat.

Hinweis
Bei SINUMERIK 840D sl folgendes beachten:

e FUr den Zugriff auf die onboard 1/Os incl. Messtaster wird ein DO 1-Antriebsgerat fur
den internen virtuellen PROFIBUS DP3 benétigt.

ADI4 kann nur NC-Achsen zugeordnet werden. Die Anzahl ADI4 reduziert nicht die
Maximalzahl verwalteter DO1-Antriebsgerate

611U wird an SINUMERIK solution line vom HMI nicht unterstiitzt, hinsichtlich seiner
Ruckwirkungen nicht geprift und somit nicht freigegeben.

Hinweis
Fir alle Antriebsgerate am externen DP1 oder DP2 folgendes 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.

Hinweis

Fir die Klemmenverdrahtung beachten Sie den Leitfaden fir die Maschinenprojektierung
Kap. 6. Im einfachsten Fall ist die Riickmeldung des Line Modules auf die externen PLC
Antriebe zu verdrahten (siehe Klemmenbelegung der digitalen Ein-/Ausgénge (Seite 31) )
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13.1 Einleitung (PLC Antrieb <-> NC Antrieb)

Mengengeriist

Tabelle 13- 1 Mengengerst

Mengengeriist-Skalierung 840D sl NCU-Typ
NCU710 NCU720 NCU730
Antriebe (Antriebsregelungs-DOs") in Summe?): 15 40 50
Davon der NC zugeordnete 6/84 31 31
maximal®):
Daraus resultieren dann nicht der 9/7% 9 19
NC zugeordnete minimal:
Nicht der NC zugeordnete 15 40 50
maximal:
Antriebsgerate (DO1) mit Antriebsregelungsobjekten in 9 13 15
Summe?):
Davon am virtuellen integrierten 4 6 6
PROFIBUS maximal®):
Davon am virtuellen integrierten 1 1 1
PROFIBUS minimal:
Davon am DP1/DP22 minimal: 5 7 9
Davon am DP1/DP2 maximal: 8 12 14

" Antriebsregelungs-DOs -> mit Softwareversion 2.6 zwingend SERVO-DOs
2 DP1 -> 1. PROFIBUS-Schnittstelle der integrierten PLC

DP2 -> 2. PROFIBUS-Schnittstelle der integrierten PLC

3 Summe wird mit Alarm 380077 Uberwacht

4 "6" bei SW 2.7; "8" bei SW 4.4

5 "9" bei SW 2.7; "7" bei SW 4.4

Inbetriebnahme externe Antriebe

In den nachfolgenden Kapiteln wird eine Inbetriebnahme der PLC Antriebe schrittweise
beschrieben.
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13.2 Inbetriebnahme PLC Antriebe

13.2 Inbetriebnahme PLC Antriebe
13.2.1 Beispielkonfiguration
Ubersicht

Das SINAMICS Antriebssystem fiir PLC Antriebe kommuniziert mit der PLC {iber den
externen PROFIBUS DP.

Die in diesem Kapitel beschrieben Inbetriebnahme orientiert sich an einer
Beispielkonfiguration eines SINAMICS-Antriebsverbands.

Folgendes Bild stellt die Komponenten grob dar:
e \Wurde in Betrieb genommen:
— NCU 720 und NX15 mit weiteren Komponenten.
e Wird in diesem Kapitel in Betrieb genommen:
— CU320 mit:
Eine Einspeisung (Active Line Module)
Drei Single Motor Module
— CU310DP mit:
Einem Power Module PM340

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
262 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0



Inbetriebnahme externe Antriebe

13.2 Inbetriebnahme PLC Antriebe

Hinweis

Dieses Beispiel gilt auch flir CU3x0-2 Antriebe.

in Betrieb genommen

—
custopp | PM340
X126 ,
! |
Spindel
PROFIBUS DP
|
;500
—————— ] -
[ -0 i
X520
s DRIVE-CLIQ ! . _
I SPC20 | in Betrieb nehmen
[ |
I
L B |
[ (I { [ ] 1 |
(] X100 X200 X200 X200 X200 |
[
} I CU320 = }
|
|
b Active Single Single Single |
} } Line Module Motor Module 1 Motor Module 1 Motor Module 1 |
I |
[ |
[ |
} l X126 }
[
I |
[
|
|
[
|
[
|
I
] |
I
,,,,,,,,,,,,,,,,, |
|
|
|
fffff |
|
|
- __ j
PLC X1 PLC Y1 PLC Z1

Bild 13-1 Beispielkonfiguration PROFIBUS DP
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13.2 Inbetriebnahme PLC Antriebe

13.2.2

Ubersicht

13.2.3

Einleitung

264

Prinzipielles Vorgehen bei der Inbetriebnahme

Folgende Inbetriebnahmeschritte werden bei der Erstinbetriebnahme von PLC Antrieben
durchgefiihrt:

1. Inbetriebnahme PLC

2. PLC-Anwenderprogramm erstellen

3. Inbetriebnahme der externen Antriebe
4

. Inbetriebnahme Kommunikation NCK <-> Antrieb

Inbetriebnahme PLC

Die PROFIBUS-Kommunikations-Schnittstellen von SINAMICS miissen der PLC bekannt
gemacht werden.

Sie erstellen mit dem SIMATIC Manager ein SIMATIC S7-Projekt.
Dazu fiihren Sie folgende Handlungsschritte durch:

e (CU320 in HW-Konfig einfliigen

e Konfigurieren der Eigenschaften der PROFIBUS Schnittstelle
e CU310DP einfligen

e Konfigurieren der Eigenschaften der PROFIBUS Schnittstelle
e Konfiguration Ubersetzen und anschlieRend laden zur PLC

Siehe auch Kapitel Inbetriebnahme PLC (Seite 49). fir den integrierten Antrieb.

Hinweis
Die Toolbox muss installiert sein.

Zur Konfiguration wird die GSD-Datei fir SINAMICS S120 aus der SINUMERIK Toolbox
bendtigt.

Unterstitzt werden folgende bevorzugte Telegramme:

e Standard Telegramm 2

o SIEMENS Telegramm 116

e SIEMENS Telegramm 390

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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13.2 Inbetriebnahme PLC Antriebe

Vorraussetzung
e Sie haben PG/PC mit der PLC verbunden (siehe PG/PC mit PLC verbinden (Seite 47)).
e Sie haben den SIMATIC-Manager gestartet und ein Projekt angelegt (siehe Projekt
anlegen (Seite 50)).
® Sie haben eine SIMATIC Station-300 in das Projekt eingefiigt (siehe Station SIMATIC
300 einflgen (Seite 50)).
e Sie haben die HW-Konfig gestartet.

® Sie haben am integrierten PROFIBUS eine NCU 720 und NX 15 eingefligt und
konfiguriert (siehe NCU 7x0 in HW-Konfig einfligen (Seite 52)).
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13.2 Inbetriebnahme PLC Antriebe

Bedienfolge CU320 einfiigen

1. Suchen Sie im Katalog unter "PROFIBUS DP" > "SINAMICS" > "SINAMICS S$120" >
"S120 CU320" (siehe folgendes Bild).

2 HW Konfig - [SINUMERIK (Konfiguration) -- PLCAXES]

@ll) Station Bearbeiten Einfligen Zielsystem Ansicht Extras Fenster Hifs
OS5 8 & s fn EHE S 2
TET PRDFIBLIS(S) DP-Msstersystem [1) e Sl
2 PIC317-2DP Sucher: | LLCT)
x136 ||| e Fuofi:  [Stendard =l
E

X726

=-{_1 ET 200eco
Opt (1 ET 20018
4 NEK 8400 = (1 ET 2008P
5 |4 cradon sl w3 ET 2000
5 M 8400 -3 ET 200M
=3 ET 200pro
- ET 200R
-0 ET 2008
(1 ET 2000
(] ET 200¢
= (1 Funklionsbaugruppen
= (3 IDENT
=23 IFC
8 (3 SINEMI| .0 NC

m {2 Metzkomponenten
%

Regler
E[T 5] SIMUM,

Schalgerate
(1 E

PROFIBUS Integrated(2): DP-Mastersystem [3]

Sensork
SIMADYN
SIMATIC
SIMODRIVE
SIMOREG
SIMOVERT
SINAMICS
@ SIMOTION Cx32
B SIMOTION CX32 SM150
-0 SINAMICS DCM
(10 SINAMICS G120
(0 SINAMICS G130
v -0 SINAMICS G150
< > -0 SINAMICS GL150
- SINAMICS GM150

@ [ SINAMICS 5110
&% o neu 2 £ SINAMICS 5120

T EE

repooeeee

Steckplatz Bagrupp. Fi

z PO 20 60| v

AP MEVDE £157]

ML OF 17 - SINAMICS 5150

w1 SINAMICS SL150

Opt B SIMUMERIK NX10

4 AOH B0 B SIMUMERIK NX1S

& b e vag + g SINAMICS 5

& BT @ SINAMICS G130/6150

-3 SINUMERIK

=23 SIPLINK

-1 SIPOS
T W defeee O IO T

~
GSLI00-0xA00-Deex (51201) E
DP-Slave SINAMICS 5120 CU320. Drive ES/SIMOTION Schittstelle, -
apklische und azyklische Kommurikation, Taktsynchranisation,

Querverkehr. PROFIsafe

@

E. | A. | Kommentar |

Mah

Driicken Sie F1, um Hife zu erhalten. And

Bild 13-2 HW Konfig S120 CU320

2. Ziehen Sie mit gedruckter linker Maustaste die "S120 CU320" ins Stationsfenster zum
PROFIBUS (9): DP Mastersystem.
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13.2 Inbetriebnahme PLC Antriebe

3. Nach Loslassen der Maustaste konfigurieren Sie im Dialog die Eigenschaften der
PROFIBUS-Schnittstelle SINAMICS.

Eigenschaften - PROFIBUS Schnittstelle SINAMICS B2 X

Algemein  Parameter }

Adresse: 1 -

Ubertragungsgeschvindigket: 1.5 Mbités

Subhetz

Abbrechen Hilfe

Bild 13-3

4. Dricken Sie "OK".

Eigenschaften - SINAMICS
Allgemein AnluahsgelatlﬁusadvasseI
Gerdtefamile
Gerdt

Gerdteausprigung

SINAMICS
SINAMICS 5120

cuz20

B &

Abbrechen Hilfe:

Bild 13-4

Eigenschaften SINAMICS CU320

Eigenschaften PROFIBUS Schnittstelle SINAMICS

5. Selektieren Sie im Auswahlfeld "Version" die Firmwareversion der Control Unit.

Hinweis

Die Firmwareversion muss mit der Version der CompactFlash Card auf der CU320
Ubereinstimmen. Die freigegebenen Versionen flir externe Antriebe entnehmen Sie der

Hochrustanleitung.

6. Dricken Sie "OK".

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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7. Wahlen Sie im Dialog der "DP Slave Eigenschaften" die Registerkarte "Konfiguration".

Algemein ~Konfiguration | 7.

| Querverkehr - Ubersicht |

Objekt
1

Vorbelegung B

[standara Tetegramm 1, P2D-202

Option
Kein PROFlsafe

4

ftandard Telegramm 1, PZ0-272

Standard Telagramm 2, PZD-4/4
fstandard Telegramin 3, PZ0-59

[stardard Telegram 5, PZD-8/9

[standard Telegramin 7, PZ0-212

[standard Telearamm 4, PZD-614
[standard Telegramn 6, PZD-10/14

fstandard Telegramm 9, PZ0-10/5
Defails

Ubersicht £ Def

Master Slave Konfiguration 1

Master [2)DP
Station SINUMERIK

o3 e

Objekt sinfiigen|  Objekt ldschen

Kemmentar ‘

Abbrechen Hilfe.

Bild 13-5 DP Slave Eigenschaften Telegramme

8. Selektieren Sie, die fur die einzelnen Objekte (Achsen und CU320) die bendtigten
Telegramme (siehe folgendes Bild).

268

— 3x "Standard Telegramm 2, PZD-4/4" fiir z. B. Drehzahlachsen.
"SIEMENS Telegramm 390, PZD-2/2" fiir CU320

Hinweis

Das SIEMENS Telegramm 390 wird fir den Zeitstempel der Alarme der PLC benétigt.

Obiekt einfligen|  Obijek! laschen

MasterSlave-Konfiguration 1

Master: (ZoP
Station: SINUMERIK

Kommentar ‘

DP Slave sy |ﬂl
Aligemein  Kaonfi Tak o} kehr - Ubersicht |
Vorbeleguny -
Obijekt Telegrammausywahl Option
1 [Standard Telegramm 2, PZ0-4i4 | ein PROFIsate
2 Standard Telegramm 2, PZD-4i4 Hein PROFIzate
3 ‘Standard Telegramm 2, PZ0- 444 Kein PROFlsate
4 SIEMENS Telegramm 390, PZD-212 I¢ein PROFisate
Ubersichit {Details / 4 »

oK Ahbrechen Hilfe

Bild 13-6 DP Slave Eigenschaften Telegramme CU320 Ubersicht

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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9. Wabhlen Sie im Fenster "Konfiguration" die Registerkarte "Details".

B
Aligemein Konfiguration \ Taktsynchronisation | Quenverkehr - Obersicht |
Slot Artrieh PROFIBUIS Partner &
Typ Adre Typ PR EfA-Adresse  Prozelabbid  Lar

PZD1 Eingang ] -

s Solwert PID1  Ausgang 2 300 - 4

B Achstrenner

7 Istwert PZID1 Eingang 2 308 --- 4

8 Solwert PZD1  Ausgang 2 308 -- - 4

el Achstrenner

10 |lstwert PZID1 Eingang 2 6 --- 4

1 Sollwert PZD1  Ausgang 2 il

12 Achstrenner A
Ubersicht }Details / K »
Master-Slave-Kanfiguration 1

Master [Z1DP

Sation SINUMERIK.

Kommentar ‘

oK. Abbrechen Hille

Bild 13-7 DP Slave Eigenschaften Konfiguration Details

Hinweis

Die erzeugten Ein- und Ausgabe-Adressen auf dem PROFIBUS fir die einzelnen Objekte
kénnen Sie jetzt einsehen.

Zur Unterstitzung der automatischen Gerateinbetriebnahme missen die Ein- und
Ausgabeadressen identisch sein.

Diese Adressen werden fiir das PLC-Anwenderprogramm im FB283 benétigt (siehe PLC-
Anwenderprogramm erstellen (Seite 273) ).

10.Driicken Sie "OK".

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Bedienfolgen CU310DP einfligen

1. Suchen Sie im Katalog unter "PROFIBUS DP" > "SINAMICS" > "SINAMICS S$120" >
"S120 CU310DP" (siehe folgendes Bild).

[ HW Konfig - [SINUMERIK (Konfiguration) -- PLCAXES]
@) Station Esarbeiten Einfiigen Zielsystem Ansicht Extras Fenster Hife

D" 8 & s aln | BB 2
N PROFIBUS(A): DP-Mastersyster (1)
Suchen: ‘ dt sl

PLCIIF-Z0P
A0

oF

Fofit | Standard =l
~

=-{_1 ET 200eco
(1 ET 20018
NEK 8400 = (1 ET 2008P
S8 CP 00 o w3 ET 2000

M 8900 s -0 ET 2000
-3 ET 200pro

-0 ET 200R
-0 ET 2005
- ET 200U

ET 2002
PROFIBUS Integrated(2): DP-Mastersystem [3] i % Funklionsbaugrippen

(3 IDENT
-3 IPC
& 3 SINAMI .0 NE

m {2 Metzkomponenten
%

Regler
E[T 5] SIMUM,

Schalgerate
(1 E

Sensoik

SIMADYN

SIMATIC

SIMODRIVE

SIMOREG

SIMOVERT

SINAMICS

B SIMOTION %32

& SIMOTION <32 SM150

(1 SINAMICS DCM

-0 SINAMICS G120

-0 SINAMICS G130

v w0 SINAMICS G150

w1 SINAMICS GL150

# (1 SINAMICS GM150

= (] SINAMICS 5110

:I:I 1 srennus = (1 SINAMICS 5120

ry 5120 CUST0DP

L Dot | Startand Testpam & F70-404 AR @ S120cu320

D Dot | Starmiand Tevkaramn & Fli-474 A - ?N .i:d fgscgfggz DP
*

4

&

£ Dz Dats

i -0 SINAMICS 5L150
&

3

T EE

repooeeee

< >

siot| [ Baug . | TelearammauswahlAarbelagung Eddiesss | Addresse | Kommentar

2

Drina Pats | Standand Tedawame 2 AED-44. R FIE

e D3 | Sty Tetgramm 2 FED-44 L B SINUMERIK MNX10

¢ Treiie B SINUMERIK Mx15

77 | |] Brrie Dts | Sivactond Testearamns 5, FEG-474 & @ SINAMICS 5

77 | e Bt | Stsodond Tty 72 FET-44 78w +-gg SINAMICS G130/G150

R - SINUMERIK

77 || v Dot | SHEMERS Tetbaromr 208 A0 N -0 SIPLINK

77 | [§ Do Diats | SHEMERE Tkapommins 000 D500 R & Q S ~
5 BSLA0A- D00 O (C10) %
18 DP-Slave SINAMICS $120 CU10 DP. Drive ES/SIMOTION-Schnitstelle, ——
17 ayklische und azyklische Kammurikation, T aktspnchronisation,

hd Uuerverkehr, PROFIsafe

Driicken Sie F1, um Hife zu erhalten.

Bild 13-8 CU320 eingefiigt CU310DP angewahlt
2. Ziehen Sie mit gedruckter linker Maustaste die "S120 CU310DP" ins Stationsfenster zum
PROFIBUS (9): DP Mastersystem.

3. Nach Loslassen der Maustaste konfigurieren Sie im Dialog die Eigenschaften der
PROFIBUS-Schnittstelle SINAMICS.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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4. Sie konfigurieren wiederum die Eigenschaften (siehe folgende Bilder).

Eigenschaften - SINAMICS 2 &

Allgemein Anmehsgerauausadresse}

Geratefamilie: SINAMICS
Gierdt SINAMICS 5120
Gerdteausprigung: CU3I0DP
Wersion:

Abbrechen Hife
Bild 13-9 Eigenschaften SINAMICS CU310

X

Algemein Korfiguration | Taktspnchronisation | Querverke - Ubersicht |

Worbelegung =
Objekt Telegrammauswahl Option
1 [Standard Teiegramm 2, PID-44 |iein PROFisare
2 SIEMENS Telegramm 380, PZ0-212 Kein PROFIsate
Ubersichit ADetails « v

FALF Objekt einfiigen|  Objekt [Gschen

MasterSlave-konfiguiation 1

Master [2)DP
Statior SINUMERIE.

Kommentar ‘

oK Abbrechen Hilfe
Bild 13-10  DP Slave Eigenschaften Telegramme CU310DP Ubersicht

DP Slave Eigenschaften, D &‘

#lgemein Konfiguration | Taktsynchronisation | Guerverkeh - Ubersicht |

Siot Antrieh PROFIELIS Pertner B
Typ Adre Typ PR Eff-Adresse  Pro.. Lénge Eif
4 PID1 Eingang 2 330 - |4 Wi
El Solfwert PID1  Ausgang 2 330 --- 4 Wi
&  Achstrenner
7 stwert PZD1  Eingang 2 w® --- |7 wi
8 Solwer PZDA  Ausgang S - |3 wi
E]
Ubersicht }Details / K »

[EZEN| Dot | [5smien |

Master SlaveKonfiguration 1

Master [Z]DP
Statian: SINUMERIK.

Kommentar ‘

Abbrechen Hife
Bild 13-11 DP Slave Eigenschaften Telegramme CU310DP Details

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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5. Die Hardware haben Sie in der HW-Konfig eingefligt und konfiguriert.

2 HW Konfig - [SINUMERIK (Konfiguration) -- PLCAXES]

@) Station Esarbeiten Einfiigen Zielsystem Ansicht Extras Fenster Hife

D" 8 & i g | ) O S8 w2

_'i PROFIBUS[A): DP-M astersystem [1]
2 ;ﬂ PLCITF-20P
X136 Moran
a8 P | | @hsic
Opt

4 NCK 8400
5 |4 cradon sl
5 HY 8400 f

PROFIBUS Integrated(2): DP-Mastersystem [3]

5 (3 SINamIl
e
(15 5INUK

s

<

Suchen: ‘ dt sl

Fofit | Standard =l

:I:I [3] S120_CU310_DP

Siot | [{  Baugn. | Telegrammauswahl/vorbelegung

E-Adiesse

Addresse

Kaommentar

[ e ot | Stamtend Totugams 2 AE0-44

FRT.EE

D Data | Sranctand Tatamamnm 72 FE0-44

ARTLAE

(8 Do Dt | SHEARERS Tbamiamen ST DS

SR

5
I3

£ || PoieDats
& |[] Ooie Dt | SEAERS Teteiamm 39 A0
]

TR T

-1 ET 200eco ~
(1 ET 20018
= (1 ET 2008P
(3 ET 200L
-3 ET 200M
=3 ET 200pro
- ET 200R
-0 ET 2008
(1 ET 2000
(] ET 200¢
= (1 Funklionsbaugruppen
= (3 IDENT
=23 IFC
=23 NC
=] Metzkamponenten
=] Regler
= Schaligerdte
= Sensork
-0 SIMADYH
=3 SIMATIC
=13 SIMODRIVE
=3 SIMOREG
-3 SIMOVERT
=0 SINAMICS
B SIMOTION %32
& SIMOTION <32 SM150
(1 SINAMICS DCM
-0 SINAMICS G120
-0 SINAMICS G130
w0 SINAMICS G150
w1 SINAMICS GL150
# (1 SINAMICS GM150
= (] SINAMICS 5110
= (] SINAMICS S120
(3 SINAMICS 5150
-0 SINAMICS SL150
B SINUMERIK Hx10
@ SINUMERIK Nx15
#-gg SINAMICS §
# B SINAMICS G130/6150
= SINUMERIK
-2 SIPLINK
=3 SIPOS
-1 Weiters FELDGERATE
222 PROFIBUS-PA
+- %22 PROFINET 10 2
R i ann
B5L3040-0NE0-AA0 E
DP Slave SINUMERIK MX15, SINUMERIK Schnittstelle, zyklische E
Kommurikation, T aktsynchronisation

Einflgen méglich

Bild 13-12 CU310DP eingefugt

Bedienfolge Speichern/Ubersetzen/Laden in Baugruppe

1. Wahlen Sie das Menii "Station" > "Speichern und lbersetzen"

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

laden.

Siehe auch Hardware Konfiguration beenden und laden zur PLC (Seite 61).

Im nachsten Schritt erstellen Sie das PLC-Anwenderprogramm.

272
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13.24 PLC-Anwenderprogramm erstellen

Einleitung

Voraussetzung

Bedienfolge

Das PLC-Anwenderprogramm erstellen Sie mit dem SIMATIC-Manager.

Wie Sie ein Anwenderprogramm speziell andern und erweitern kénnen, wird in der
Dokumentation von SIMATIC STEP7 beschrieben.

Dieses Kapitel geht beispielhaft auf eine Programmierung der Funktionsbausteine fiir
PLC Antriebe ein.

Fir dieses Beispiel benétigen Sie die SINAMICS-Toolbox V1.x.

Die SINAMICS-Toolbox ist auf der SINUMERIK-Toolbox im Verzeichnis BSP_PROG
vorhanden.

Der Pfad ist versionsabhangig z.B. ->
\8x0d\020606\BSP_PROG\Toolbox_S120_V13_HF1.zip.

Die SINAMICS-Toolbox V1.x kdnnen Sie auch unter folgendem Link runterladen:

http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/25166781

1. Sie befinden sich im Grundbild des SIMATIC-Managers.
2. Sie haben ein Projekt angelegt.

3. Wahlen Sie das Menii "Datei" > "Offnen" und anschlieBend die Registerkarte
"Anwenderprojekte".

4. Offnen Sie das Beispielprojekt.
5. Kopieren Sie die Bausteine FB283, FC70, DB70 und DB283 in Ihr bestehendes Projekt.

6. Da der DB70 von einem anderen Anwenderprogramm belegt sein kdnnte, benennen Sie
DB70 in DB111 um!

7. Editieren Sie jetzt die Bausteine OB1, FC70 und FC73.

Baustein OB1

CALL FC70
CALL FC73

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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FC70

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 fiir Ausgadnge
RD_PzZD := P#DB111 DBX212.0 Byte 8 //Zielbereich fiir Eingange
CONSIST := TRUE
RESTART := FALSE
AXIS NO := B#16#3 //Driveobjektnummer
FC73
L WH16#47E
T DB111.DBW 172 //Alle Freigaben bis auf EIN/AUS1
//auf Antrieb geben
//RESET
UE 3.7 //MSTT RESET

DB111.DBX 173.7

Weitere Eingaben

Per Variablentabelle kann nun die noch fehlende Freigabe EIN/AUS1 gesetzt werden:
DB111.DBX173.0

Auflerdem muss der Drehzahlsollwert im DB111.DBW174 eingetragen werden.

In unserem Beispiel (Standardtelegramm 2) entsprechen 4000Hex der Nenndrehzahl im
Antriebsparameter p2000.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Bedeutung der Signale "WR_PZD" und "RD_PZD"

Tabelle 13- 2 Signale "WR_PZD" und "RD_PZD"

13.2 Inbetriebnahme PLC Antriebe

ﬂ;nal Art

Typ

Wertebereich

Bemerkung_;

WR_PZD |E

Any

P#Mm.n Byte x..
P#DBnr.dbxm.n Byte x

Zielbereich flr Prozessdaten Master —>
Slave (Steuerworte/Sollwerte)

In der Regel wird hier der Achs-DB
verwendet, d.h. im Pointer muss die
gleiche DB-Nr. angegeben sein wie am
Formalparameter "NR_ACHS_DB"

Die Lange des Zeigers hangt vom
Telegramm ab.

Standard Telegramm 2: 8 Bytes
Siemens Telegramm 116: 22 Bytes

RD_PZD E

Any

P#Mm.n Byte x..
P#DBnr.dbxm.n Byte x

Zielbereich flir Prozessdaten Master <—
Slave (Zustandsworte/Istwerte)

In der Regel wird hier der Achs-DB
verwendet, d.h. im Pointer muss die
gleiche DB-Nr. angegeben sein wie am
Formalparameter "NR_ACHS_DB"

Die Lénge des Zeigers hangt vom
Telegramm ab.

Standard Telegramm 2: 8 Bytes
Siemens Telegramm 116: 38 Bytes

Laden Projekt zur PLC

Sie haben die Programmierung des Anwenderprogramms abgeschlossen

Laden Sie jetzt das Projekt zur PLC (Seite 65).

Inbetriebnahme der PLC beendet

ACHTUNG

Ein Reset (Warmstart) des NCK und HMI ist zur Synchronisation HMI-PLC-NCK notwendig.
Siehe Kapitel Reset (Warmstart) flir NCK und Antriebssystem auslésen (Seite 70)

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.

Im nachsten Schritt erfolgt die Inbetriebnahme der Gerate, Einspeisung(en) und Antriebe.

Siehe auch Geflhrte Inbetriebnahme der SINAMICS Antriebe (Seite 70) .

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb

Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0

275



Inbetriebnahme externe Antriebe
13.2 Inbetriebnahme PLC Antriebe

13.2.5 Inbetriebnahme externe Antriebe

Einleitung

Folgende Beschreibung zur Inbetriebnahme geht kurz auf die automatische Konfiguration
der Gerate Uber die Bedienoberflache des HMI-Advanced ein.

Die Inbetriebnahme der Antriebskomponenten eines externen PROFIBUS entspricht der
SINAMICS Inbetriebnahme eines integrierten Antriebs (Seite 70) mit SERVO-Antrieben.

Voraussetzungen
® Sie haben das PLC-Projekt zur PLC geladen.

® Sie haben zur Synchronisation PLC-NCK-HMI einen Reset (Warmstart) fir den NCK und
das Antriebssystem ausgel6st.

® 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Bedienfolge
1. Wahlen Sie am HMI das Menu "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem".

Im Anzeigebereich fur die Alarme erscheint der Alarm "120 402:...SINAMICS-
Erstinbetriebnahme erforderlich".

Inbetrieb
nahme CHAN1 | JOG Ref MPFO
|2 Kanal RESET Programm abgebrochen

Antriebsobiekt
Achse Bus Adresse Name Nummer Werksein-
stellung...
1 1 CU_S_1.1:1 1 W
1 3 CU_S_1.3:1 1
3 3 CU_I_3.3:1 1
ALM_3.3:2 2 =
SERV0_3.3:3 3 y
Firmware
SERVD_3.3:4 4 laden..
SERVO_3.3:5 5
SERVO_3.3:6 [ ™
Erkennung

iiber LED

Antriebs-
geriite

Einspei-
sungen

Antriebe

Bild 13-13 Meni "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem"

2. Dricken Sie "Antriebsgerate", um die automatische Geratekonfiguration zu starten.

Inbetrieb
nahme CHAN1 | JOGRet |
|2 Kanal RESET Programm abgebrochen

_ JAntriebsgeréte\Konfiguration - Topo-vergl. DP1.SLAVE1:CU_S_001 (1)

Achse i K -Nr. | PW-Komp. Typ
| i | <«cu3z0> |201 | 2604501 |cu320
Inbetriebnahme

Mindestens ein Antriebsgerat befindet sich im Zustand Erstinbetriebnahme und fir
ein i wurde die i bereits il

Fiir alle Antriebsgeréte. die sich im Zustand Erstinbetriebnahme befinden. muss eine
Gerdtekonfiguration durchgefiihrt werden. Dazu wird automatisch zum Dialog
N 2> i 1 > i 3 o

Soll die a i ion fur alle gerate. die sich im Zustand
E i i 3 ihrt werden?

< Abbruch

<unassigned>.<CU320>[201)

{.

Bild 13-14 Meni "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebsgerate" > Abfrage

3. Drlicken Sie "OK".

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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4. Die einzelnen Schritte der automatischen Geratekonfiguration werden im folgenden
Dialog nacheinander aufgeblendet:

nbetrieb
o CHAN1 | JOG Ref MPFO

Kanal RESET Programm abgebrochen

. \Antriebsgeréte\Konfiguration - Topo-vergl
Achse i i

K.
CU320>

Das Antri DP1.SLAVE1:CU_S_001(1) wird konfiguriert
Das kann abhéngig vom Ausbau des bis zu
Minuten dauern.

Danach wird die Anzeige akiualisiert..

im SINAMICS starten
1

<] ] I [> 1| Abbruch

<unassigned>.<CU320>(201)

Bild 13-15 Geratekonfiguration [auft

5. Sie werden durch die automatische Geratekonfiguration bis zur Inbetriebnahme der
einzelnen, noch nicht in Betrieb genommenen, Antriebsobjekte gefihrt.

Diese Inbetriebnahme entspricht der SINAMICS Inbetriebnahme Uber einen integrierten
PROFIBUS.

Weitere Inbetriebnahmeschritte entnehmen Sie dem Kapitel Inbetriebnahme integrierte
Antriebe (NCU) (Seite 69) ab Kapitel Automatische Geratekonfiguration (Seite 73).

13.2.6 Inbetriebnahme Kommunikation NCK <-> Antrieb

Einleitung

Die PLC-Alarme, der am externen PROFIBUS kommunizierenden Antriebe, missen mit dem
NCK einen identischen Zeitstempel haben.

Bei der Konfiguration in der HW-Konfig haben Sie dafur das SIEMENS Telegramm 390 bei
den Geraten CU320 und CU310DP festgelegt.

Die entsprechenden logischen Ein- und Ausgabeadressen dieser
Kommunikationsschnittstelle missen im allgemeinen Maschinendatum
MD13120[...] CONTROL_UNIT_LOGIC_ADDRESS eingetragen werden.

ACHTUNG

Diese logischen Adressen konnten Sie in der HW-Konfig bei der Projektierung der DP-
Slave Eigenschaften der SINAMICS Komponenten unter "Details" einsehen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Bedienfolge

Bitte Uberprifen Sie im Menu "Inbetriebnahme" > "Maschinendaten" > "Allgemeine
Maschinendaten" im MD13120[...] folgende logischen Adressen:

e MD13120[6] logische Adresse fir CU320 -> "324"
o MD13120[7] logische Adresse fir CU310DP -> "338"

Inbetrieb
nahme |CHAN1 | JOG Ret MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen

Allgemeine-MD (SMN_)

PROFI H o
|_PROFIBLS_T AR H o
PROFIBUS_T TAR H of
|_PROFIBLS_T TAR; H o
PROFIBUS_T TAR H of
PROF T TAR H of -
PROF T TR o] of MD wirksam
PROF 5 TAR a o setzen
|_PROFIBUS_T TAF H o
1311 PROFIEUS T TART_EVE H of
13120[0] _CONTROL_U C_ADDRES: 500 po
01 _CONTROL_U C_ADDRES: 530 po
13120[2 _CONTROL_U C_ADDRES pa
03 _CONTROL_U C_ADDRES: po
13120[4 _CONTROL_U C_ADDRES: po |=| Suchen.
13120[5] _CONTROL_U C_ADDRES: po
13120(8] | CONTROL U C_ADDRES 24 pa
13120[7] _CONTROL_U C_ADDFES: 33 T po Weiter-
13120(8] _CONTROL_U| C_ADDRES: i po SEED
13120(8] _CONTROL_U C_ADDRES i pa
a[i0] |_CONTROL_U LOGIC_ADDRES: i} po_||v]

Logische Adresse der SINAMICS-CLI Anzeige-
- optionen...
Allgemeine- Anwender- Control- Antriebs-

MD sichten Unit MD sungs-MD MD

Bild 13-16 Ein- und Ausgabeadresse im MD13120]...]

® Dricken Sie "Reset (po)...).
Die geanderten Maschinendaten werden aktualisiert.

Die Inbetriebnahme des externen Antriebs ist beendet.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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13.3 Projektierung von Safety-Funktionen fir externe Antriebe

13.3 Projektierung von Safety-Funktionen fiir externe Antriebe

Einleitung

Literatur

Das Kapitel "Projektierung von Safety-Funktionen fir externe Antriebe" beschreibt nur
auszugsweise, wie ein externer Antrieb in eine sicherheitsgerichtete Applikation integriert
werden kann.

Dabei wird die verdffentlichte Erganzung des PROFIdrive-Profils um antriebsbasierte Safety-
Funktionen Uber die PROFIsafe-Erganzung mit dem Telegramm 30 genutzt.

Fir die Umsetzung wird auf folgende Funktionshandblicher fir Safety-Funktionen
verwiesen, die fur sicherheitsgerichtete Ausfiihrung bindend sind:

® Funktionshandbuch SINUMERIK 840D sl/SINAMICS S120 "SINUMERIK Safety
Integrated" Ausgabe 03/2010.

® Funktionshandbuch SINAMICS S120 "Safety Integrated" Ausgabe 01/2011 Kapitel
"Aufbau des Telegramms 30 (Basic Functions)".

Prinzipielle Vorgehensweise

Fir die Integration von antriebsbasierten Sicherheitsfunktionen sind folgende Schritte
notwendig:

® Projektierung mit SIMATIC Manager unter HW-Konfig.
e Einbettung in eine sichere programmierbare Logik (SPL).

® Projektierung abzunehmender Testfalle mit SinuCom NC ATW.

13.3.1 Projektierung mit SIMATIC Manager unter HW-Konfig

Voraussetzung

280

Das Kapitel Inbetriebnahme PLC (Seite 264) beschreibt im Einzelnen die Bedienfolge beim
Anlegen eines Projekts mit dem SIMATIC Manager. Detailliert geht das Kapitel auf die
Projektierung in der HW-Konfig ein.

Eine CU320 wurde eingeflgt und bei der Bedienfolge 8. im Dialog der "DP Slave
Eigenschaften" die Telegramme ausgewahlt.

Vorausgesetzt, Sie haben das Optionspaket "S7 Configurations Pack" installiert, sind fiir das
Telegramm 30 an dieser Stelle folgende Schritte notwendig:

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0



Inbetriebnahme externe Antriebe

13.3 Projektierung von Safety-Funktionen fir externe Antriebe

Bedienfolge
1. Wahlen Sie ein Telegramm.
x|

Mgemer:  Konbanion | T aktiynchvonistion | Querverkare - Ubsrsich |

i = T
Sttt Talggramm 1, PID-22 [[Ken PRCFate
Elareard Telegramm B, PID-10N4 ]
Etardsrd Telsgramm 7, PADL22
Flandard Telegramm 8, PID10S

.l |'i:‘
BROE Objekt einfugen|  Objekst kachen
MazterSlave Korfigustion 1
Master o
5 SINLUERIY,
=]
vt | |

Bild 13-17  Telegramm auswahlen

2. Wabhlen Sie fir dieses Telegramm im Auswahlfeld "Option" das PROFIsafe-Telegramm

30.
x

Bigerery Korligeaion | Tskiiynchvonization | Qusrverkiske - Obarsicht |

i E
A PROFE AL W

T
SIEMENS Telogramm 102, FI0-60

unersicnt I‘:_lnul_:i f 4 | er
SEAF Dibjekst einfiigen|  Dbjekt igachen
Mazter-Slave-Fonhguaton 1
Master, [Z10F
Staborn SINUMERY,
=]
e | |

Bild 13-18 PROFIsave Telegramm 30 auswahlen

3. Stellen Sie unter der Registerkarte "Details" die Ein-/Ausgangsadressen ein.

Die PROFIsafe-Option bendtigt zusatzlich 6 Bytes.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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13.3 Projektierung von Safety-Funktionen fir externe Antriebe

4. Hierfur driicken Sie die Schaltflache "PROFlsafe...".

%]
Blgemery  Konligueaion | Taktiyncheonation | Ousrsets - Oberichi |
St Antrien PROFIELES Paitras -
Typ  |Ade. |  Typ PR EA- Pro., | L. Enhel [Konsistera
4 Er-ifuzgang 2 o OB.. B |Eyte |Gesnmis
& imtwen |PED 1 [Engang 213 ... [i0 Werl [Gesams
B [Sotwert PIDA mssosa |2 26 ... (6 e Gesame
i
-l
Ubersicii hﬂﬂru‘r 4 | =
g
FROFlzale
Mazter Slave-Korfiguston 1
Master, [ 0F
Stabon: SN LIRE Rl
Fommriar | =
=]
"

Bild 13-19 Ein- und Ausgabeadresse einstellen

5. Stellen Sie die "F_Dest_Add" ein.
— Sie selektieren unter "Parametername" "F_Dest_Add".
— Sie andern Uber die Schaltflache "Wert andern.." den Wert.

— Notieren Sie sich den Wert.

PROFIsafe Bgenschaften E x|
FParamster |
Platametermame et Hex YVl Brdatn
F_SiL SIL2
F_CRC_Lengih 3iyeCAC
F_Pa_Vervon 1
F_Sonece Add 2000
i) CE
F_wD_Time i% 150

Abbueller F-Farameter CRL [CACT ] headezimal

Ed[[ﬂ
atcen | e

Bild 13-20 "F_Dest_Add" einstellen

Der Wert des Parameters "F_Dest_Add" muss in p9610 und p9810 des entsprechenden
Antriebs als Hexadezimalwert (z. B. 200 Dezimal entspricht C8 Hexadezimal)
eingetragen werden.

Der Wert der "F_Source_Add" muss mit dem der anderen verwendeten PROFI|safe-
Module tbereinstimmen und auch in MD 10385 $MN_PROFISAFE_MASTER_ADRESS
eingetragen werden.

Es muss sichergestellt sein, dass flr alle PROFIsafe-Baugruppen die gleiche
Quelladresse eingestellt ist.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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13.3.2

13.3 Projektierung von Safety-Funktionen fir externe Antriebe

Einbettung in eine sichere programmierbare Logik (SPL) am Beispiel einer SPL

der SINUMERIK 840D sl

Einleitung

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

NC-Maschinendaten
o 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
CHANDATA (1)

N10385
N10386
N10387

N10390

N10400

N13300

N13320

$MN_PROFISAFE MASTER ADDRESS='H50007d2’
$MN_PROFISAFE_IN ADDRESS[0]='H50000c8'
$MN_PROFISAFE_OUT ADDRESS[0]='H50000c8’

$MN_ PROFISAFE IN ASSIGN([0]=9011

$MN_PROFISAFE OUT ASSIGN[0]=9011

$MN PROFISAFE IN FILTER[0]='H83'

$MN PROFISAFE OUT FILTER[0]='H83'

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Kommentar

;=> Eintrag aus HW-Konfig
;=> Eintrag aus HW-Konfig

;=> INSE[9] fir S STW1.0 No
Safe Torque Off

;=> INSE[10] fiir S STWl.l No
Safe Stop 1

;=> INSE[11] fir S STW1.7
INTERNAL EVENT ACK

; no extended functions

;=> OUTSE[9] ftr S ZSW1.0
Power Removed

;=> OUTSE[10] ftr S ZSWl.l
Safe Stop 1 not active

;=> OUTSE[11] ftr S ZSW1.7
INTERNAL EVENT

; no extended functions

283



Inbetriebnahme externe Antriebe

13.3 Projektierung von Safety-Funktionen fir externe Antriebe

Antriebs-Maschinendaten

® Hinzugekommene Werte durch Telegramm 30:

p9601=p9801=0x8
p9610=p9810=0xC8

Datei "safe.SPF"

Programmbeispiel
IDS = 40 DO SA OUTSE[09] = SA INSE[2]
IDS = 41 DO SA OUTSE[10] = SA INSE[2]

PLC-Programmerweiterung

Programmbeispiel

U "SPL".SPL DATA.INSEP[2];

= "SPL".SPL DATA.OQOUTSEP[9];
= "SPL".SPL DATA.OUTSEP[10];
//Freigabe AUS1 setzen:

UN "SPL".SPL_DATA.INSEP[9];
UN "SPL".SPL_DATA.INSEP[lO];
U E 0.0;

"CU320 A".Speed Control.WR _PZD DREHZAHL.STW1

.Ausl;

Kommentar
;wenn Haube verriegelt dann Abwahl STO
;wenn Haube verriegelt dann Abwahl SS1

Kommentar

// => Haubenschalter verriegelt?
// $A OUTSE[9] =1 => Abwahl STO
// $A OUTSE[10] =1 => Abwahl SS1

// => kein STO?
// => kein SS17?
// natirlich nur wenn AUS1 auch per Schalter
gefordert wird

13.3.3 Projektierung abzunehmender Testfélle mit SinuCom NC SI-ATW

Hinweis

SinuCom NC SI-ATW, das fiir die Abnahme sicherheitsgerichteter SINUMERIK Safety
Integrated Funktionen verwendet wird, kann auch herangezogen werden, bestimmte
antriebsbasierte Safety Funktion abzunehmen.

Nachfolgendes Beispiel fir STO (Sicher abgeschaltetes Moment)/SH (Sicherer Halt) eines
externen SINAMICS CU3xx-Gerats zeigt diese Funktionen auf.

Hinweis

Fur die sicherheitsgerichtete Abnahme sind die Funktionshandbiicher, wie in Kapitel
Projektierung von Safety-Funktionen fir externe Antriebe (Seite 280) angegeben, bindend.
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13.3 Projektierung von Safety-Funktionen fir externe Antriebe

Prinzipielle Bedienmdglichkeiten beim Ablauf ATW

Die Tests fiir die Antriebe der CU320 werden Uber die "Funktionszusammenhange" 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" bestéatigt.

Test 1: Kontrolle der Versionsparameter

&2 SinuCom NC - [51 Abnahmepriifung] rrlrﬁ]fg:
BP Datei Bearbeken Zielsystem Disgrose Extras Ansicht Femster 7 2]
s{u ] i |w]e (sl e sl 1
Ib:uedu Tests Test der Funktionszusammenhange | Zusammertassung
orlage Diunch diezen Test wid kontollen, ob dis nchiigen Funklionszusammenbiings seischen skliver |
O Infnrmationen zur Vorlage Ubeswachungsiunktion und Betiebs /S enzonk baztehan HI320_Kortiolle_Versions_H
i Ubersicht Wiy
3 Funktionszusammenhange Bei der Konfigurierung und baim Test der @
LI C320_Kontrolie Sicherheitsfunkiionen muss die Sicherheit des
¥ CU320 _Kontralle S Bedienpersonals oherste Prionitat haben Test staten
¥ Cus20_5TO_DON
§ fweck
‘Eﬁa Fatt = = Durch diesen Tesi werden die Abschalipfade aller Antriebe
g mit Safety Infegrated anhand einer Zwangsdynamisierung
geprift.
Vorgang
Firrresrare-Yergion auf der CUZ20:
018 = wx.x X
Adle Antriebe auf der CU320:
Firrrerara: (0128 = xx.nx xx
SkWarsion: G770 = yy yy.yy
[~ Dieser Test it i dess Maschine richt sifordedich
< >
< Zuitick Wk Fedtigstelian Abbischen
Berail ms_sim_<130_ncul: 192168184 B ER[UF NUM[AF 2
Bild 13-21 Test 1: Kontrolle der Versionsparameter

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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13.3 Projektierung von Safety-Funktionen fir externe Antriebe

&2 SinuCom NC - [51 Abnahmepriifung] rrlrﬁ]fg:
BP Datei Bearbeken Zielsystem Disgrose Extras Ansicht Femster 7 2]
| ] s || zl5a] o ] %
Ib:uedu Tests Test der Funktionszusammenhange | Ergebrisse
orlage Geben Sie Informatioren zum Test an und wihien Sie, ob er sifolgrsch duschgeliin vwaeds oder |
O Infnrmationen zur Vorlage fehigeschiagen ist 11320_Korticlle_ Versions_b
i Ubersicht Tedbezeichoung | CU320_Konirale_Versons MD
3 Funktionszusammenhange Pm = e e gz
%5 CUU320_Kontralle_Versions MD (| [Tests
¥ CU320 _Kontrolle SHUbarwachun| | [Enmebl 01 2Bam e & |
! CuU0_STO_DOY anlieh01 (3770=yy. y.3948 Testeigebisse
! cus_sTo_DO? e s o Kschen
¥ Fertig Anirieb03 1 2Bam e w0 [Geben Sie de Testergebnisss und Becbachtungen en)
Aniiriebll3 (377 0y s p
riniebDd 107 280 s s
Aritnebild (377 0mp ey a
o
#
L4 >
< Zuitick Wk Fedtigstelian Abbischen
Berait me_sim_130_ncul: 192168184 BB [UF HUM[AF 2
Bild 13-22 Test 1: Kontrolle der Versionsparameter

Test 2: Kontrolle der SI-Uberwachungstakte

Test der Funktionszusammenhange

fehlgeschlagen ist

Geben Sie Informationen zum Test an und wahlen Sie, ob er erfolareich durchaefiihit wurde oder

Ergebnizse
CU320 _Kantrolle
Sl-Uberwachungstakt

Testbezeichnung |CU320 _Kontiolle SH)berwachungstskt

Eedinguna zur Auslasung des Erqebniz E&?ﬁ::‘
Tests

Anttieb01 3780=we me e A |ok

Anttieb01 (3880=yp i
Anitrieb02 1973 0= . w0 Testlg_lgihnlssa
Antrieb02 r3000=yy. vy py gseen
Antrieb03 r9780=mx 1% ux. 4x

antrieb03 13880=yp. oy

Antrieb04 13780=x wi v vz Nachsten Test
f.nltr!em:[ r%@q& PR e durchfuhien

" wenn 13730 und 19880 den Yorgaben nicht entspricht

|Teststatl.|s Erfolgreich/Fehlgeschlagen setzen

Bild 13-23

Test 2: Kontrolle der SI-Uberwachungstakte

Test 3: Test der Sicheren Abschaltung (STO). Fiir jeden Antrieb gibt es einen Test.
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Liste der Tests

Test der Funktionszusammenhange

IWailage:
Ty Informationen zur Vorlage
T Ubersicht
& Funktionszusammenhénge

o CU320_Kontrolle_Versions_MD
« CU320 _Kentrolle S-Uberwachun
(B CLU320_STO_DO1
! Ccus20_STO_DOZ
% Fertig

Bild 13-24

Durch diesen Test wird kontrolliert, ob die richligen Furktionszusammenhange zvaschen akliver
Ubenwachungsfunklion und Betiebsart/Sensorik bestehen

Test starten

Warnung

Bei der Konfigurierung und beim Test der
Sicherheitsfunktionen muss die Sicherheit des
Bedienpersonals oberste Priontat haben.

Tweck

Durch diesen Test werden die Abschaltpfade aller Antriebe
mit Safety Integrated anhand einer Zwangsdynamisierung
geprift.

Vaergang

1. Anfangszustandfntrieb irn Zustand "Betnebsbereit™
(p0010 = OF9772.0 = 19772.1 = 0 (STO abgewahlt und
inaktiv - CUN9872.0 = ¥3872.1 = 0 (S5TO abgewahlt und
inaktiy - MNUST73.0 = 197731 = 0 (STO abgewahlt und
inaktiv - Antrieb)2. Antrieb verfabren3. Uberprifen, dass der
erwartete Antrieb fahrtd, VWihrend des Verfahrbefehls STO
anwahlen

[~ Dieser Test ist fur diese Maschine richt erforderdich

Test der Sicheren Abschaltung

ister des Tests
orlage:
Oy Informationen zurVorlage
Oy Ubersicht
@ Funktionszusammenhange
o CU320_Kontrolle_Versions_tD
o CU320 _Kontrolle Si-Uberwachun
o CU320_5TO_DO1
! CUs20_STO_DOZ
W& Fertig

Bild 13-25
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Test der Funktionszusammenhange

Geben Sie Informationen zum Test an und wahlen Sie, ob er edolgreich durchgefuihit wuide odes
fehlgeschlagen ist

Testhezeichnung  |CU320_ST0_DO1
Bedingung zur Suslazung des Frgebnis
Tests

Test emneut
durchiidhren

5. Folgendez ubspnifen:

4] Anbieh trudelt aus

b] Keine Safety-Stomngen
und Wairningen (i0945,
r2122,12132)

cl 19772 0= 97721 =1

d]138720=98721=1

o) 7730~ 7731 -1

el

ak

Testeigebnizse
lozchen

Machsten Test
durchifidhien

" Klicken Sie hier, wenn der Funklionszusammenhang als UNGULTIG
getestet wuide.

Test der Sicheren Abschaltung
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Datensicherung und Serieninbetriebnahme

Einleitung
Nach Abschluss der Inbetriebnahme NCK, PLC und Antrieb, kdnnen Sie die gednderten
Daten mit folgenden Funktionen verwalten:
® Anwenderdaten sichern/archivieren
® Serieninbetriebnahme
® Hochristen, wie Serieninbetriebnahme
Anwenderdaten

Es kénnen folgende Anwenderdaten verwaltet werden:

Tabelle 14- 1 Anwenderdaten

NCK/HMI PLC

Maschinendaten OB (Organisationsbausteine)
Settingdaten FB (Funktionsbausteine)
Optionsdaten SFB (Systemfunktionsbausteine)
Globale (GUD) und lokale (LUD) Anwenderdaten | FC (Funktionen)

Werkzeug- und Magazindaten SFC (Systemfunktionen)
Schutzbereichsdaten DB (Datenbausteine)
R-Parameter SDB (Systemdatenbausteine)

Nullpunktverschiebungen

Kompensationsdaten

Anzeigemaschinendaten

Werkstlicke, Globale Teile- und Unterprogramme

Standard- und Anwender-Zyklen

Definitionen und Makros

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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14. 1 Datensicherung

14.1

Einleitung

Bedienfolge

Datensicherung

Eine Datensicherung erfolgt mittels HMI. Dabei kann fiir die Komponenten einer
SINUMERIK solution line die Datensicherung fir jede einzelne Komponente oder wahlweise
gemeinsam durchgefiihrt werden. Sie kénnen wahlen aus:

NCK (NC)
PLC

HMI
Antriebe

. Anwahl des Ments Datensicherung:

Bedienbereich "Dienste > ETC-Taste ">" > Serien-IBN".

. Sie kdnnen wahlen, welche Daten Sie sichern méchten:

- HMI

— NC mit Kompensationsdaten
- PLC

— PROFIBUS-Antriebe

Archivhame: Der Archivhame wird abhéngig von dem angewahlten Bereich
vorgeschlagen und kann geandert werden.

Erstellen der Datensicherungs-Datei durch Auswahl der Komponente, auf welche die
Datei ausgegeben werden soll:

— NC-Card (CompactFlash Card)
— Archiv

Datensicherung DRIVE-CLIQ Motoren

290

Hinweis

Es wird empfohlen, die Daten der DRIVE-CLiQ Motoren auf CompactFlash Card (NC-Card)
zu sichern.

Dazu muss im Bedienbereich "Inbetriebnahme" > "Maschinendaten" > "Control-Unit MD" der
Parameter p4692 auf "1" gesetzt werden.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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14.2 Anwenderdatensicherung/Serieninbetriebnahme

14.2 Anwenderdatensicherung/Serieninbetriebnahme

Einleitung

Es gibt folgende Varianten zum Sichern und Archivieren von Daten:

® Daten komplett auslesen: Serieninbetriebnahme

e Dateien werden bereichsweise aus- bzw. eingelesen.

Folgende Anwenderdaten sind als Einzeldateien auswahlbar:

Maschinendaten
Settingdaten

Werkzeugdaten

R-Parameter
Nullpunktverschiebung
Kompensationsdaten (SSFK)
Teileprogramme
Standard-Zyklen
Anwender-Zyklen

PLC-Programme (Binéar File)

Bei einer Datensicherung werden, z.B. nach der Inbetriebnahme der Steuerung, die Uber die
Bedienoberflache ausgewahlten Anwenderdaten in einer so genannten
Serieninbetriebnahme-Datei abgelegt. Nach dem Einlesen einer Serieninbetriebnahme-Datei
ist die Steuerung wieder in ihrem urspringlichen Zustand zum Zeitpunkt der
Datensicherung.

Zeitpunkt zur Datensicherung

Folgende Zeitpunkte zur Durchfiihrung einer Datensicherung haben sich in der
Vergangenheit als empfehlenswert herausgestellt:

® Nach einer Inbetriebnahme.

e Nach Anderung von maschinenspezifischen Einstellungen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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14.3 Vorbelegung zur Sicherung von PLC-Daten

e Nach einem Servicefall, z. B. nach dem Austausch einer Hardwarekomponente,
Software-Hochrustung, etc.

e Vor dem Aktivieren von speicherkonfigurierenden Maschinendaten. Eine Warnung mit
Hinweis zur Datensicherung erfolgt automatisch.

Hinweis

Literatur: Bedienungsanleitungen fir:
¢ HMI-Advanced

¢ HMI-Embedded

e ShopMill/Shop Turn

14.3 Vorbelegung zur Sicherung von PLC-Daten

Einleitung

Bei der Erstellung einer Serieninbetriebnahme-Datei welche PLC-Daten enthalt, ist das PLC-
Abbild, das dabei gesichert wird, abhangig vom Zustand der PLC zum Zeitpunkt der
Erstellung.

Abhéangig vom Zustand der PLC ergeben sich folgende PLC-Abbilder:
e Original-Abbild
¢ Momentan-Abbild

® |nkonsistentes Abbild

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 STEP7 in die PLC laden.
3. Serieninbetriebnahme-Datei 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.
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14.3 Vorbelegung zur Sicherung von PLC-Daten

Bedienfolge fiir inkonsistentes Abbild

Ein inkonsistentes Abbild ergibt sich, wenn eine Serieninbetriebnahme-Datei 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 u.U. sich
zwischenzeitlich andernden 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 einer Serieninbetriebnahme-Datei mit PLC-Daten, wahrend sich die PLC im
Zustand RUN (zyklischer Betrieb) befindet, kann zu einem inkonsistenten PLC-Abbild im
Serieninbetriebnahme-Archiv flihren. Nach dem Wiedereinspielen dieser
Serieninbetriebnahme-Datei fiihrt diese Dateninkonsistenz im PLC-Anwenderprogramm
dann unter Umstanden zum Stopp der PLC.

PLC-Betriebszustand andern
Der PLC-Betriebszustand kann geandert werden mittels::
e SIMATIC STEP7 Manager
® PLC-Betriebsartenschalter an der NCU (Stellung "2" -> STOP, Stellung "0" -> RUN)
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14.4 Serieninbetriebnahme

14.4 Serieninbetriebnahme

Einleitung

Serieninbetriebnahme bedeutet, mehrere Steuerungen in den gleichen Grundzustand an
Daten zu bringen.

Sie haben die Mdglichkeit, eine Auswahl von PLC-, NC- und HMI-Daten fiir eine
Serieninbetriebnahme zu archivieren oder einzulesen. Kompensationsdaten kdnnen optional
mitgesichert werden. Die Antriebsdaten werden als Binardaten gesichert, die nicht geandert
werden kénnen.

Voraussetzung

Das Kennwort z.B. mit der Zugriffsstufe 3 (Anwender) ist gesetzt.

Hinweis

Um einen Topologiefehler zu vermeiden, sollte zum Laden einer Serieninbetriebnahme der
Control Unit Parameter p9906 (Topologievergleichsstufe aller Komponenten) auf "Mittel"
eingestellt sein.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Bedienfolge

14.4 Serieninbetriebnahme

1. Anwahl des Menis zum Erstellen einer Serieninbetriebnahme-Datei:

Bedienbereich "Dienste" > Taste <ETC> > "Serien-IBN".

Dienste RACK1167M

| JOG Ref MPED

Kanal unterbrochen

Programm abgebrochen

/\ Halt: kein NC - Ready

[

IBN-Archiv

SerienlBN-Archiv erstellen

Archiv-Inhalt O Hmi
NC mit Kompensationsdaten -
pLe -
(®  kompletie PLC
Diskette
O  PLC Hardwarehochriistung [nur SDB's)
PROFIBUS-Antiiebe m
O  ACX Format [binar)
@[] ASCIl Format NC-Card
Archivname ORIGINAL

IBN-Archiv erstellen

Bild 14-1

emlesen

>

PLC Hoch-
ristung

Serien Inbetriebnahme

2. Archiv fir Serieninbetriebnahme-Datei erstellen: Fiir den Archivinhalt kdnnen Sie
auswahlen, welche Daten gesichert werden sollen:

- HMI

— NC mit Kompensationsdaten

- PLC

— PROFIBUS-Antriebe

3. Archivname: Der Archivhame wird abhangig von dem angewahlten Bereich
vorgeschlagen und kann gedndert werden.

4. Erstellen der Serieninbetriebnahme-Datei durch Auswahl der Komponente, auf welche
die Datei ausgegeben werden soll:

— NC-Card
— Archiv

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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14.4 Serieninbetriebnahme
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Dateifunktionen

156.1 Einleitung

Funktionalitat
Mit der Funktion "Dateifunktionen" haben Sie folgende Mdglichkeiten:
e SINAMICS-Parameter der Antriebsobjekte:
— Sichern auf dem SINUMERIK Operate
— Laden zum Antriebsgeréat
— Editieren auf dem SINUMERIK Operate

® Die gesamten Maschinendaten und SINAMICS-Parameter auf ein Laufwerk des HMI
sichern und von dort auf einen anderen HMI transportieren.

Die Funktionen bedienen Sie unter "Inbetriebnahme" > "Maschinendaten" > Taste <ETC> >
"Dateifunktionen".

Abhangig von dem Maschinendatenbereich, aus dem die Dateifunktionen angewahlt
wurden, wird im Auswahlfeld zur Auswahl der Daten der entsprechende Eintrag selektiert.

In diesem Auswahlfeld erscheinen die an der Steuerung vorhandenen Daten und Parameter.

Die ersten drei vertikalen Softkeys fur "+/-" und "Direktanwahl" werden entsprechend
angepasst und sind nur sichtbar, wenn mehr als eine Komponente vorhanden ist.

Inbetrieb

s |RACK8I]I] | JOG Ref MPEO
. Kanal RESET Programm abgebrochen
Dateifunktionen DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3 [3) AX3:Z1 m
Maschinendaten
Datei Daten
anwahl...
SERVD_3.33
SERVD_3_3. 3 |v | 3"9ellnelm?ﬁh:g;gh‘llnen{a_len .

ifische M

All ine Anzeige Maschi o
SINAMICS Control Unit Parameter
SINAMICS Einspeisung Parameter
SINAMICS Antriebs Parameter
SINAMICS K ikations P.

Laden

Yerzeichnis

Fehler-
protokoll

Datei-
funktionen

|5tandald Verzeichnis |V |

Anzeige-
MD

Bild 15-1 Dateifunktionen
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15.2 Dateifunktionen fir SINAMICS Parameter

15.2

15.2.1

Dateifunktionen fiir SINAMICS Parameter

Ubersicht

SINAMICS-Parameter

Uber eine Auswahlliste im Fenster "Daten" kénnen Sie folgende SINAMICS-Parameter aus

den einzelnen Antriebsobjekten sichern/laden:
e SINAMICS Control Unit Parameter

e SINAMICS Einspeisung Parameter

e SINAMICS Antriebs Parameter

¢ SINAMICS Kommunikations Parameter

Inbetiieh
s s RACKB00 | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen

Dateifunktionen DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3 (3] AX3:Z1
Maschinendaten

Datei Daten

SERYD_3 3 3 SINAMICS Antriebs Paramete:

SERVD_ 3.3 3 |v | :Ilgememeﬁ:::;zh.:nemi.?len .
Ach ifische Maschinend
All ine Anzeige Maschi
SINAMICS Control Unit Parameter
SINAMICS Einspeisung Parameter
SINAMICS Antriebs Parameter
SINAMICS Kommunikations Parameter

d

Verzeichnis

|Slandald v ichni: |V |

Anzeige-
MD

Bild 15-2 Dateifunktionen "SINAMICS Antriebs Parameter" wéahlen

Antrieb +

Direkt-
anwahl._

Fehler-
protokoll

Datei-
funktionen

Antriebsobjekte

Die jeweiligen Antriebsobjekte wahlen Sie Uber die vertikalen Softkeys.

Z. B. fur "SINAMICS Antriebs Parameter"” die vertikalen Softkeys "Antrieb +"/"Antrieb -".
15.2.2 Datensicherung der SINAMICS-Parameter
Einleitung

Sie haben unter "Inbetriebnahme" > "Maschinendaten" > Taste <ETC> den Dialog

"Dateifunktionen" gewahit.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Bedienfolge

15.2 Dateifunktionen fiir SINAMICS Parameter

Beim Sichern der Parameter der Antriebsobjekte gehen Sie folgendermalen vor:

1.
2.

5.

Wabhlen Sie im Fenster "Daten" die gewtiinschte Datenart.

Wahlen Sie Uber die vertikalen Softkeys "+/-" oder "Direktanwahl" die Komponente, wenn
mehrere Komponenten vorhanden sind.

Geben Sie im Fenster "Datei" der Datei einen Namen, bzw. wahlen Sie im Auswahlfeld
einen vorhandenen Namen aus.

Wahlen Sie im Fenster "Verzeichnis" das Verzeichnis unter dem Sie die Parameter
speichern mdchten.

Driicken Sie "Sichern".

Folgende Bilder zeigen Beispiele fur "SINAMICS Antriebs Parameter" und "SINAMICS
Control Unit Parameter".

Inbetrieb
s |HACKB[II] | JOG Ref MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen
Dateifunktionen DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3 [3) AX3:Z1 m

Maschinendaten

" Datei “Daten Direkt-
anwahl...
SERV0_3.3_3 SINAMICS Antiichs Paramete {
SERY0_3_3.3 |v | ellgellnelnglﬂafch&nent‘{qten

Fehler-
protokoll

Datei-
funktionen

Ach ifische Maschinend
Allgemeine Anzeige Maschinendaten
SINAMICS Control Unit Parameter
SINAMICS Einspeisung Parameter
SINAMICS Antriebs Parameter
SINAMICS Kommunikations Parameter

v

|Slandald Verzeichnis |" |

Anzeige-
MD

Bild 15-3 "Dateifunktionen" > "SINAMICS Antriebs Parameter" wahlen

Inbetrieb
nahme

. Kanal RESET Programm abgebrochen

RACKS00 | JOG Ref MPED

Control-
Dateifunktionen DP3.SLAVE3:CU_1_3.3:1 1) Unit -

[~)Gesichert in: ...\DG_DIRAMDSINAMICS DIRAMD_CU.DIRACU_LTEA

Control-
Unit +

Maschinendaten

Direkt-
anwahl.__

Fehler-
protokoll

Datei-
funktionen

Datei Daten

cul SINAMICS Control Unit Paramete:

cu_l [~]

v

|5tandald Verzeichnis |V |

Anzeige-
MD

Bild 15-4 "Dateifunktionen" > "SINAMICS Control Unit Parameter" wahlen
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15.2 Dateifunktionen fir SINAMICS Parameter

16.2.3 Laden/Kopieren der SINAMICS-Parameter-Datei

Einleitung

Sie haben unter "Inbetriebnahme" > "Maschinendaten" > Taste <ETC> den Dialog
"Dateifunktionen” gewahit.

Bedienfolge
Beim Laden der Parameter in die einzelnen Antriebsobjekte gehen Sie folgendermalen vor:
1. Wahlen Sie im Fenster "Daten" die gewiinschte Datenart.

2. Wabhlen Sie Uber die vertikalen Softkeys "+/-" oder "Direktanwahl" die Komponente, wenn
mehrere Komponenten vorhanden sind.

3. Wahlen Sie im Auswahlfeld einen vorhandenen Namen aus.

Inbetiieh

s s |HAEKBDD | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen

Dateifunktionen DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:4 [4] AX2:Y1 m
Maschinendaten
Datei Daten
anwahl._

SERAVD_3 3 3 SINAMICS Antriebs Parameter
SERVD_3 3 3 [+]

Fehler-
protokoll

Datei-
funktionen

Verzeichnis

|Slandald v ichni: |V |

Anzeige-
MD

Bild 15-5 Dateifunktionen SINAMICS Antriebsparameter laden/kopieren
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15.2 Dateifunktionen fiir SINAMICS Parameter

4. Dricken Sie "Laden".

Falls die Quell- und Zielnummern nicht Gbereinstimmen erscheint folgender Hinweis:

Inbetrieh
e RACKB00 | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen

Dateifunklionen DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:4 [4) AX2:Y1
Maschinendaten

| Datei | | Daten
Inbetriebnahme
Die Quell- und Ziel-Antriebsobj i hiedlich. Die Daten von

ind
SERYD_3_3_3 konnen nicht unverandert in SERY0_3.3:4 geladen werden.
sondern miussen an SERVD_3.3:4 angepasst werden.

Die DRIVE-CLiQ-Komponententypen des Quell- und Ziel-Antriebsobjekts sind
unterschiedlich. Das Laden der Daten kann damit zu einem fehlerhaften Zustand
des Antriebsgerdtes und/oder zur Beschadigung der Hardware fiihren!

‘Wenn die Daten von SERY0_3_3 3 vor dem Laden angepasst werden sollen,
wahlen Sie "Anpassen..."

Wenn der Yorgang abgebrochen werden soll, wahlen Sie "Abbruch”.

Bild 15-6 Dateifunktionen SINAMICS Antriebsparameter laden/kopieren Abrage "Anpassen”

5. Wahlen Sie "Anpassen".

Im folgenden Dialog kénnen Sie jetzt die "Istwerte" der "Datei" mit den "Sollwerten”

anpassen.

Inbetrieb

Py |RACKB[IIJ | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen

Anpassung SERVD_3

Sollwer Steverun;

Leistungsteil K.omponentennummer | 4
Mator Komponentennummer 2 11 11
Geberschnittstelle [Sensor Module] Kom... | 14 9 g
5
E

Geber Komponententummer
Antriehsobjekte Mamne

el i)
1]

RW0_333 |SERVO_334 |SERVO_3.34

Bild 15-7 Dateifunktionen SINAMICS Antriebsparameter laden/kopieren "Anpassen"

6. Dricken Sie "OK".
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15.2 Dateifunktionen fir SINAMICS Parameter

15.2.4 Editieren der SINAMICS-Parameter-Datei

Einleitung

Sie haben unter "Inbetriebnahme" > "Maschinendaten" > Taste <ETC> den Dialog
"Dateifunktionen” gewahit.

Bedienfolge
Zum Anzeigen des Inhaltes einer Datei gehen Sie folgendermalen vor:
1. Wahlen Sie im Fenster "Daten" die gewiinschte Datenart.

2. Wabhlen Sie Uber die vertikalen Softkeys "+/-" oder "Direktanwahl" die Komponente, wenn
mehrere Komponenten vorhanden sind.

3. Wahlen Sie im Auswahlfeld einen vorhandenen Namen aus.

Inbetiieh
s s |HACKBDD | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen

Antrieb +

Dateifunktionen DP3.SLAVE3:SERVD_3.3:3 (3) AX3:Z1 m

Maschinendaten

Datei Daten Direkt-

anwahl._
SERAVD_3 3 3 SINAMICS Antriebs Paramete:
SERVD_ 3.3 3 |v | :IlgeTemeﬁ:::;zh.:nem{.?len .
Ach ifische Maschinend
All ine Anzeige Maschi d
SINAMICS Control Unit Parameter
SINAMICS Einspeisung Parameter
SINAMICS Antriebs Parameter
SINAMICS Kommunikations Parameter

protokoll
=

Datei-
funktionen

Verzeichnis

|Slandald v ichni: |V |

Anzeige-
MD

Bild 15-8 "Dateifunktionen" > "Datei" wahlen
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15.3

15.3.1

Funktionalitat

15.3 Kopieren der Daten von einem HM/ auf den Anderen

4. Dricken Sie "Editieren..."

Inbetrieb
ey |HAEKBHD | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen

__SINAMICS DIRAMD_DC.DIR\SERVO_3_3_3_2DDS TEA
[[STNUMERTK_HEADER 11

HCONTENT=Sinamics_PS1

HBUS=31

HSLAVE=31

#DOTYPEID=111

HDOID=31

#P121[61_MLFB=65L3120-2TE21-BAA3Y

#P121[01 TYPE=2621

1

[STNAMICS_HEADER1Y

VERSION=260380881

CHECKSUM=23674Bafda9c fe Ffe790dal7c47021 61
PD_FILE_NAME="SBRYO_3_.acx"1
PD_FILE_CHECKSUW=a9527011337629F72Bbbe3545a9781191
[

[PARAMETER 11

pSI81=21

pSI11=61

Bild 15-9 Dateifunktionen SINAMICS Antriebsparameter editieren

5. Der Inhalt der Datei wird angezeigt und kann eingesehen werden.

Kopieren der Daten von einem HMI auf den Anderen

Ubersicht

Die gesamten Maschinendaten und SINAMICS Parameter kénnen am HMI unter ein
Verzeichnis gespeichert werden und dann von diesem Verzeichnis auf ein Medium
geschrieben werden. Von diesem Medium (z. B. USB-FlashDrive ) konnen die Daten auf

einen anderen HMI kopiert werden.

Kopieren kénnen Sie folgende Daten:

® Allgemeine Maschinendaten

e Kanalspezifische Maschinendaten

® Achsspezifische Maschinendaten

e Allgemeine Anzeige Maschinendaten

® Kanalspezifische Anzeige Maschinendaten
e SINAMICS Control Unit Parameter

e SINAMICS Einspeisung Parameter

o SINAMICS Antriebs Parameter

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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15.3 Kopieren der Daten von einem HM/ auf den Anderen

o SINAMICS E/A-Parameter

o SINAMICS Kommunikations-Parameter

Dateinamen und Verzeichnisnamen

Hinweis

Am HMI werden alle Datei- und Verzeichnisnamen auf eindeutige 8.3 Datei-
/Vereichnisnamen abgebildet.

Der Datei- und Verzeichnisname sollte deshalb max. 8 Zeichen lang sein.
Beispiel: "MEINVERZ"

Damit wird verhindert, dass Datei- und Verzeichnisnamen mit mehr als 8 Zeichen, im
Dateisystem nur schwer wiederzuerkennen sind.

16.3.2 Maschinendaten kopieren

Einleitung

Sie haben unter "Inbetriebnahme" > "Maschinendaten" > Taste <ETC> den Dialog
"Dateifunktionen” gewahit.

Bedienfolge
Beim Kopieren der Maschinendaten gehen Sie folgendermalfen vor:
1. Wahlen Sie im Fenster "Daten" die gewiinschte Datenart.

2. Geben Sie im Fenster "Datei" der Datei einen Namen, bzw. wéahlen Sie im Auswahlfeld
einen vorhandenen Namen aus.

3. Geben Sie im Fenster "Verzeichnis" dem Verzeichnis einen Namen, bzw. wahlen Sie im
Auswahlfeld einen vorhandenen Namen aus.

4. Dricken Sie "Speichern”.

Die Dateien werden im Dateisystem des HMI gespeichert. Die Dateien kopieren Sie von dort
aus auf einen USB-FlashDrive und kénnen sie dann auf einen anderen HMI kopieren.

Es muss nur die Datei <Dateiname>.TEA kopiert werden.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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15.3 Kopieren der Daten von einem HM/ auf den Anderen

Standardverzeichnis

Wenn Sie "Standardverzeichnis" gewahlt haben, dann werden die Dateien im Dateisystem
des HMI unter folgendem Verzeichnis abgespeichert:

® Allgemeine Maschinendaten

<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dinMDNC.DIR\<Dateiname. TEA>

Kanalspezifische Maschinendaten
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dinMDCH.DIR\<Dateiname. TEA>

Achsspezifische Maschinendaten
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dinMDAX.DIR\<Dateiname. TEA>

Allgemeine- und Kanalspezifische Anzeige Maschinendaten
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dinMDBT.DIR\<Dateiname.TEA>

Neues Verzeichnis, z. B. "MEINVERZ"

15.3.3

Einleitung

Bedienfolge

Wenn Sie z. B. einen neuen Verzeichnisnamen z. B. "MEINVERZ" eingegeben haben, dann
werden die Dateien im Dateisystem des HMI unter folgendem Verzeichnis abgespeichert:

® Allgemeine Maschinendaten

<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dinMEINVERZ\MDNC.DIR\<Dateiname.TEA>

Kanalspezifische Maschinendaten
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dirMEINVERZ\MDCH.DIR\<Dateiname.TEA>

Achsspezifische Maschinendaten
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.din\MEINVERZ\MDAX.DIR\<Dateiname.TEA>

Allgemeine- und Kanalspezifische Anzeige Maschinendaten
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dir\MEINVERZ\MDBT.DIR\<Dateiname. TEA>

SINAMICS Parameter kopieren

Sie haben unter "Inbetriebnahme” > "Maschinendaten" > Taste <ETC> den Dialog
"Dateifunktionen" gewahit.

Beim Kopieren der SINAMICS-Parameter gehen Sie folgendermalen vor:
1. Wahlen Sie im Fenster "Daten" die gewiinschte Datenart.

2. Geben Sie im Fenster "Datei" der Datei einen Namen, bzw. wéahlen Sie im Auswahlfeld

einen vorhandenen Namen aus.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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15.3 Kopieren der Daten von einem HM/ auf den Anderen

3. Geben Sie im Fenster "Verzeichnis" dem Verzeichnis einen Namen, bzw. wahlen Sie im
Auswahlfeld einen vorhandenen Namen aus.

4. Dricken Sie "Speichern".

Die Dateien werden im Dateisystem des HMI gespeichert. Die Dateien kopieren Sie von dort
aus auf einen USB-FlashDrive und kénnen sie dann auf einen anderen HMI kopieren.

Es muss nur die Datei <Dateiname>.TEA kopiert werden.

Hinweis

Bei HMI-Advanced Version 7.6 muss die Datei <Dateiname>.TEA und die Datei
<Dateiname>.ACX kopiert werden.

Standardverzeichnis

306

Wenn Sie "Standardverzeichnis" gewahlt haben, dann werden die Dateien im Dateisystem
des HMI unter folgendem Verzeichnis abgespeichert:

e SINAMICS Control Unit Parameter
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dinMDSINAMI.DIR\MD_CU.DIR\<Dateiname. TEA>

e SINAMICS Einspeisung Parameter
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dinMDSINAMI.DIR\MD_LM.DIR\<Dateiname.TEA>

o SINAMICS Antriebs Parameter
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dinMDSINAMI.DIR\MD_DC.DIR\<Dateiname. TEA>

e SINAMICS E/A-Parameter
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dinMDSINAMI.DIR\MD_|O.DIR\<Dateiname. TEA>

¢ SINAMICS Kommunikations Parameter
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dinMDSINAMI.DIR\MD_COM.DIR\<Dateiname. TEA>

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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15.3 Kopieren der Daten von einem HM/ auf den Anderen

Neues Verzeichnis, z. B. "MEINVERZ"

Wenn Sie z. B. einen neuen Verzeichnisnamen z. B. "MEINVERZ" eingegeben haben, dann
werden die Dateien im Dateisystem des HMI unter folgendem Verzeichnis abgespeichert:

SINAMICS Control Unit Parameter
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dinMEINVERZ\\MDSINAMI.DIR\MD_CU.DIR\<Datei
name.TEA>

SINAMICS Einspeisung Parameter
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dinMEINVERZ\\MDSINAMI.DIR\MD_LM.DIR\<Datein
ame.TEA>

SINAMICS Antriebs Parameter
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dinMEINVERZ\\MDSINAMI.DIR\MD_DC.DIR\<Datei
name. TEA>

SINAMICS E/A-Parameter
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dinMEINVERZ\\MDSINAMI.DIR\MD_IO.DIR\<Datein
ame.TEA>

SINAMICS Kommunikations Parameter
<HMI Istallationsverzeichnis>\dh\dg.dinMEINVERZ\\MDSINAMI.DIR\MD_COM.DIR\<Dat
einame.TEA>
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Dateifunktionen

15.3 Kopieren der Daten von einem HM/ auf den Anderen
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Tipps zur Inbetriebnahme SINAMICS Antriebe 1 6

Einleitung
Dieses Kapitel beschreibt Hinweise und Tipps zu:
® Topologie verandern (modulare Maschine)
® Antriebzusténde
® Diagnose bei anstehenden Alarmen
® Parameter-RESET Antrieb (SERVO), einzeln
® Versionsanzeige Antriebe (SERVOs)
® Netzdateneinstellungen fir die Stromversorgung Uberprifen/einstellen

® [dentifikation/Optimierung ALM->Einspeisung

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

16.1 Topologie verandern (modulare Maschine)

Einleitung
Das Verandern der Topologie erfolgt unter folgenden Menus:

® "Inbetriecbnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebsgerate" > "Topologie".

Inbetiieh
e |HACKHDH | JOG Ref MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen

Antriebs-

-HDV gerat+
Antriebs-

__ \Antriebsgerite’\Topologie - Topo-vergl. DP3 SLAVE3:-CU_I_3.3:1 1) gerat-

von nach

Antriebsobjekt | -Nr. | Komponente -Nr. | Buchse Buchse | -Nr. | __Komponente Antr_ger.
Cu_1331 1 | Control_Unit_1 1 X -— | X200 2 | Lime Module_2 | . =

b — | X202 3 | Motor_Modul._. {

X

X

X1 - | X100 CU_NX 3.14:1 |—

X105 |- | X500 | 14 SM_14 (
AlM_3.3:2 2 | Line_MWodule_2 2 X -— | X100 1 Control_Unit_1

X Antr_ger.

X konfigur. ...
SERVO_3.3:3 3 |Motor_Modul... | 3 X |

X X200 Motor_Modul__.

X20, X101 Control_Unit_1
SERVO_3.3:3 3 |5M_14 14 | X50! X105 Control_Unit_1 |
SERVO_3.3:4 4 |Motor_Modul... 4 X X2m Motor_Modul...

X X200 Motor_Modul... o [ g
& X %500 SM 3 inzufiigen
| von: CU_I_3.3-1 Control_Unit_1(1) |

nach: ALM_3.3:2 Line_Module_2(2)

Anzeige-
optionen...

Yerschal-
tungen

Konfigura-
tion

Eingdnge / Control
Ausginge Unit-MD

1| PROFIBUS

Bild 16-1 MenU "Antriebsgerate" > "Topologie"

® "Inbetricbnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebsgerate" > "Konfiguration".

Inbetrieb
ahe |CHAN1 | J0GRet | o
[# Kanal RESET Programm abgebrochen
Antriebs-

gerats

Antriebs-
_\Antriebsgeréte\Konfiguration - Topo-vergl. gerat-

Achse K -Nr. | Fw-Komp. |-Typ
cu_331 Control_Unit_{ 1 2603700 |NCU720 hoch g
ALM_3.3:2 Line_Module_2 2 2603700 LM_ACDC hach ||| raer.
X1 SERVO_3.3:3 Motor_Module_3 4 2603700 | MM_1AXIS_DCAC hoch -
X SERVO_3.33 SM_5 5 2603700 | SMx module sin/cos hoch
Andem...
Firmware
laden...
Details...
<] 1 > |
CU_I_3.3:1.Control_Unit_1{1)
Anzeige-
optionen..
Konfigura- . Verschal- | Eingange / Cantrol
tion Topologie | PROFIBUS tungen Ausgénge Unit-MD

Bild 16-2 Meni "Antriebsgerate" > "Konfiguration"

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

Funktionen zum Topologie verdndern
Zum Verandern der Topologie stehen folgende Funktionen zur Verfligung:
e "Topologie" > "Komponente hinzufiigen..."

e "Topologie" > "Andern..."

Antriebsobjekte/Komponenten I6schen

Antriebsobjekte aktivieren/deaktivieren

Antriebsobjekt-Namen/Nummer &ndern
— Komponenten-Namen/Nummer andern
e "Konfiguration" > "Sortieren..."
e "Konfiguration" > "Andern..."
— Antriebsobjekt-Namen &ndern
— Komponenten-Namen andern

— Vergleichstufe &ndern

Hinweis

Eine Anderung der Topologie erfordert keine nochmalige Erstinbetriebnahme.

16.1.1 Komponenten hinzufligen

Einleitung

Wenn Sie am Antriebssystem flr die NCU eine neue Komponente (z. B. SMC20) Gber
DRIVE-CLIiQ anschlief3en, dann erkennt SINAMICS die Anderung in der Ist-Topologie und
liefert den Unterschied Soll-/Ist-Topologie an den HMI.

Die neue Komponente muss am HMI konfiguriert und Uber den Antriebsassistenten einem
Antriebsobjekt (SERVO-DO/Motor Module) zugeordnet werden.

Hinweis
Bis Version 2.5

Ein neuer Motor mit DRIVE-CLIQ kann nur einem bereits existierenden Antriebsobjekt
(SERVO-DO) zugeordnet werden (siehe folgende Bedienfolge u. a.

"Komponente hinzufiigen"), dem vorher noch nie eine Geberschnittstelle oder ein anderer
Motor mit DRIVE-CLIiQ zugeordnet war und das noch nie in Betrieb genommen wurde.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

Bedienfolge

1. Wahlen Sie das Menii "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebsgerate".

Inbetrieb
ahe |CHAN1 | J0GRet | o
[# Kanal RESET Programm abgebrochen
Antriebs-

gerats

Antriebs-

_\Antriebsgeréte\Konfiguration - Topo-vergl.

Achse K FW-Komp. |-Typ
CU_I_331 Control_Unit_1 1 2603700 |NCU720 hach Antr e
ALM_3.3:2 Line_Module_2 2 2603700 LM_ACDC hach ||| raer.
X1 SERVD_33:3 Motor_Module_3 1 2603700 | MM_1AXIS_DCAC hoch -
X1 SERVD_3.3:3 SM_5 5 2603700 | SMx module sin/cos hach
Andem...
Firmware
laden...
Details...
<] ] A |
CU_I_3.3:1.Control_Unit_1{1)
Anzeige-

optionen...

Konfigura-
tion

Control
Unit-MD

Verschal-
tungen

Eingdinge /
Ausgdnge

Topologie PROFIBUS

Bild 16-3 Menu "Antriebssystem™ > "Konfiguration”

2. Driicken Sie "Topologie".

Inbetrieb
I |CHAN1 | JOG Ret MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen
Antriebs-

geréts

Antriebs-
_\Antriebsgeréte\Topalogie - Topo-vergl. DP3.SLAVE3:CU_1_3.31 (1) gerat-

van
i N |K -Ni. | Buchse Buchse | -Ni. K e
CU_I_3.31 1 [Control_Unit_1 1 X100 | — | w200 2 Line_Module_2 ||| =
X101 [ — | 200 4 Motor_Module_3
X102
%103 .
X104 || Andem._
X105
ALM_3.3:2 2 |Line_Module_2 2 X200 |- | X100 1 Contral_Unit_1 "
X201 | Antr.ger.
X202 || konfigur. .
SERVO_2.3:3 3 | Motor_Module_3 4 X200 |- | Xiol 1 Contral_Unit_1
%201 "
X202 |- | X500 5 SM_5 ||
SERVO_32.3:3 3 |SM_5 5 X500 | - | X202 4 Mator_Module_3 ||

i
Kumpgneme

Anzeige-
optionen...

von CU_I_3.3:1.Control_Unit_1(1)
nach: ALM_3.3:2 Line_Module_2(2)

Control
UnitMD

Verschal-
tungen

Konfigura-
tion

Eingénge /
Ausgéinge

e | PROFIBUS

Bild 16-4 Topologie ohne neue Komponente

Im Menu "Topologie" gehen Sie von einem Istzustand aus (hier ein Beispiel).

Die Komponente wurde noch nicht angeschlossen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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3. Schlielen Sie eine neue DRIVE-CLiQ-Komponente (z. B. SMC20) an einem Motor

Module an.

16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

Hinweis

Komponenten nur im ausgeschalteten Zustand des Antriebsgerates stecken

(anschlie®en).

Inbetrieb
nahme

CHAN1 | JOG Ref |

MPFD

. Kanal RESET

Programm abgebrachen

201416

T pologie: Yergleich ‘(7

DP003 Slave003: CU_I_3.3:1

(1) Komponente Cantrol_Unit_1

Antriebs-
gerétr

Antriebs-
gerat-

Konfigura-

Topologie PROFIBUS

Verschal-
tungen

Eingénge /
Ausgange

von nach
N [K Buchse Buchse | Nr. K Antr gor
CU_I_3.31 1 |Control_Unit_1 1 X100 X200 2 Line_Module_2 || -
X101 | — | X200 4 Motor_Module_3 -
%102
X102 | — | X500 | 201 | <SMx module sin’cos>
X103 |
X104
X105 H
ALM_33:2 2 |Line_Module_2 2 X200 |~ | X100 1 Contral Unit_1 || anr ger
X201 || kanfigur. ..
%202
SERY0_3.3:3 3 Motor_Module_3 4 X200 |~ | xi01 1 Control_Unit_1 H
X201 I
X202 X500 5 SM_5 ||
SERY0_3.3:3 3 [SM_5 5 X500 - | %202 4 Motor_Module_3
<SMx module sin/_.. | 201 | X500 | — | X102 1 Control_Unit_1 H
|
von CU_I_3.3:1.Control_Unit_1(1) Sollzustand

optionen...

Control
Unit-MD

Inbetrieb
nahme

Bild 16-5 Sollzustand

CHAN1 JOG Ret

MPFD

|#| Kanal RESET

Programm abgebrochen

201416

DP003.Slave003: CU_I_3.3:1 (1) Komponente Control_Unit_1:
T i gl Ki i ie.

Antriebs-
gerét+

Antriebs-
gerét-

: Buchse Buchse K P
cu_I_3.31 1 Control_Unit_1 1 Xi00 | — | x200 2 Line_Module_2 || =
X101 [ — | %200 . Motor_Module_3
X102
X102 | — | X500 | 201 | <5Mx module sinfcos>
X103 |
X108
X105 H
ALM_33:2 2 |Line_Module_2 2 %200 | | 100 1 Control_Unit_1 | antr. ger.
X201 || xonfigur. .
%202
SERV0_3.3:3 3 Motor_Module_3 1 %200 || X0 1 Control_Unit_1 H
X201 I
X202 X500 5 SM_5 ||
SERYO_3.3:3 3 SM_5 5 X500 - | =202 . Motor_Module_3
<SMx module sin/... | 201 | X500 | — | X102 1 Control_Unit_1 H
HI Komponente
von CU_I_3.3:1_Control_Unit_1(1) Istzustand
nach: <unassigned> <SMx module sinjcos>(201)
Anzeige-
optionen...
Konfigura- - Verschal- | Eingénge / Control
lingn Topologie PROFIBUS tungen Ausggﬁngge Unit-MD

Bild 16-6 Istzustand
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

Inbetrieb
nahme |CHAN1 | JOG Ref MeFo

[# Kanal RESET Programm abgebrochen

Antriebs-
gerats

P PE LI CPU03.Slave003: CU | 3.3:1 (1) Komponente iCulnlml

: Vergleich &

Antriebs-
gerét-

von
iehsobi Nr. [K Nri. | Buchse Buchse | -Nr K Ao
CU_I_3.31 1 |Control_Unit_1 1 X100 | - X200 2 Line_Maodule_2 ||| o
X101 |~ | X200 1 Motor_Module_3
X102
X102 | — | %500 | 201 | <SMx module sinfcoss ||
X103 || Andem._
X104
X105 |
ALM_3.3:2 2 [Line_Module_2 2 X200 |- | X100 1 Contral_Unit 1| antr ger.
X201 | konfigur. ...
%202
SERV0_3.3:3 3 Motor_Module_3 1 X200 |- | X101 1 EunlmLUniLl|
X201 |
X202 |- | X500 5 SM_5 |||
SERV0_3.3:3 3 (SM5 5 X500 | - | X202 1 Motor_Module_3
<SMy module sin/__ | 201 | X500 | — | X102 1 Control_Unit_1
|| komponente
von i <SMx module sin/ (201) Istzustand
CU_|_3.3:1.Control_Unit_1(1) -
Anzeige-

optionen...

Control
Unit-MD

Verschal-
tungen

Konfigura-
tion

Eingdinge /
Ausgdnge

PROFIBUS

Bild 16-7 Komponente noch nicht in Betrieb genommen (201)
SINAMICS erkennt die Anderung in der Ist-Topologie und liefert den Unterschied
Soll-/Ist-Topologie an den HMI.

— GEGRAUT -> Sollzustand, Antriebsobjekt/Komponente nicht gesteckt bzw. deaktiviert
im Antriebssystem

Selektieren Sie die Zeile mit den Cursortasten. Der Zustand wird im unteren Bereich
des Fensters angezeigt.

— ROT -> Istzustand - in der Isttopologie vorhanden

Neue, noch nicht in Betrieb genommene Komponenten haben eine
Komponentennummer > "200", in diesem Beispiel die Nummer "201".

Diese neue Komponente muss jetzt Gber den vertikalen Softkey "Komponente
hinzufligen..." im Antriebssystem konfiguriert werden.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

4. Dricken Sie "Komponente hinzuftigen...".

Inbetrieb
e CHAN1 | JOGRef |
|2 Kenal RESET Programm abgebrachen

201416 _[r)PI]lJlS!aveIJI]:: C;U,LJ.CH (1) Komponente pnnlrol,UleE

in

DP3.SLAVE3:CU_l_3.3:1 (1)

~

| -Nr. | Buchse Buchse | -N
1 | xwo || xa0 | 2 | Line_Module_2 |||

Inbetriebnahme

Neue Kamponenten gefunden

201 SMx module sin/cos

Komponenten iibernehmen?

Abbruch

Bild 16-8 Meni "Komponente hinzufligen"

Es wurde eine neue Komponente gefunden.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

316

Inbetrieb
e |CHAN1 | JOGRef |
|2 Kanal RESET Programm abgebrochen

rite\Topologie - Topo-vergl.

| Nr_ | Buchse

Inbetriebnahme

Die K werden
Das kann abhéngig vom Ausbau des Antriebssystems bis zu mehreren
Minuten dauern.

Danach wird die Anzeige aktualisiert...

SINAMICS ibernimmt neue Komponenten

Abbruch

Warten auf Topologiedaten

Bild 16-9 Konfiguration beginnt

5. Dricken Sie "OK", um diese Komponente zu konfigurieren und zu ibernehmen.

Wahrend der Geratekonfiguration werden nacheinander Hinweistexte aufgeblendet, die

Informationen zur Konfiguration enthalten.

Die Geratekonfiguration kann mehrere Minuten dauern.

Bevor die Konfiguration beendet ist, blendet der HMI folgende Abfrage auf:

Inbetrieb
s CHANT | JoGRet |0
|2 Kanal RESET Programm abgebrochen

_‘Antriebsgerdte\Topalagie - Topo-vergl.

Buchse | | Buchse

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

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

CU_I_3.3:1.Control_Unit_1{1)

von: <unassigned> SM_3(3) ‘

Bild 16-10  Power On Reset (Warmstart)

6. Dricken Sie "OK", um einen NCK Power-On-Reset (Warmstart) durchzufiihren.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

Inbetrieb
e CHAN1 JOGRef |
|2 Kenal RESET Programm abgebrachen

_\Antriebsgeréte\Topologie - Topa-vergl

| -Nr. | Buchse
1 | X100

Buchse | -N
X200 | 2

Inbetriebnahme

Die K

wurden i

Wihlen Sie 'Antriebe’' um den Geber jetzt einem Antrieb zuzuordnen.
Wahlen Sie 'OK’ wenn Sie den Geber zu einem spateren Zeitpunkt zuordnen wollen

PROFIBUS-
Anbindung

OK

Bild 16-11 Komponente tibernommen

Die Geratekonfiguration ist beendet. Die Komponente wurde Gibernommen.

Sie haben folgende Moglichkeiten, um diese Komponente (z. B. SMC20 mit neuem
Geber) einem Antrieb zuzuordnen:

— Sie drlicken "Antriebe", um in den Antriebsassistenten zu kommen. Sie wahlen den
Antrieb und durchlaufen den Antriebsassistenten bis zur Geberkonfiguration
(Seite 82).

— Sie driicken "OK" und ordnen diese Komponente zu einem spateren Zeitpunkt einem

Antrieb zu.

Inbetrieb

nahme |CHAN1 | JOG Ref MPFO

[Z Kanal RESET Programm abgebrochen -
Antriebs-

geréte

Antriebs-
..\Antriebsgeréte\Topologie - Topo-vergl. DP3.SLAVE3:CU_|_3.3:1 (1) gerat-

von nach
i N [K M. | Buchse Buchse | -Nr. K eI
Cu_I_3.3:1 1 | Control_Unit_1 1 X100 |- | X200 F] Line_Module_2 || e
Xl |~ | %200 4 Motor_Module_3
X102 | — | X500 3 SM_3
X103 N
X104 || Andern...
X105
ALM_3.3:2 2 |Line_Module_2 2 X200 |~ | X100 1 Control_Unit_1 H
%201 | Antr.ger
®202 || onfigur. ..
SERV0_3.3:3 3 Motor_Module_3 1 X200 |~ | X101 1 Control_Unit_1
%201 H
X202 | - | X500 5 SM_5 ||
SM_3 3 X500 |- | X102 1 Control_Unit_1 ||
SERVD_3.3:3 3 [SM_5 5 X500 | | X202 4 Motor_Module_3
Komponente
von: <unassigned>.SM_3(3)
CU_I_3.3:1.Contral_Unit_1(1)
Anzeige-

optionen...

Control
Unit-MD

Verschal-
tungen

Konfigura-
tion

Eingénge /
Ausgange

Topologie | PROFIBUS

Bild 16-12 Men( "Topologie" nach "OK"

In der Anzeige der Topologie wird der Istzustand angezeigt.

Wenn Sie die Komponente mit den Cursortasten selektieren, dann informiert Sie der
HMI im unteren Bereich der Topologietabelle dartiber, welche Komponente Gber
DRIVE-CLiQ an dieser Komponente angeschlossen ist.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

Hinweis

Eine nicht zugeordnete Komponente muss mit dem Antriebsassistenten in Betrieb
genommen werden.

Den Antriebsassistenten starten Sie Gber das Menu "Topologie" mit folgender
Bedienfolge:

1. Drucken Sie die Taste <RECALL>.

2. Dricken Sie "Antriebe".

Siehe auch
Antriebsdiagnose (Seite 335)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

16.1.2 Menii "Topologie" > "Andern..."

16.1.2.1 Einstieg in Topologie andern

Einleitung

Im Dialog "Topologie" > "Andern..." haben Sie folgende Méglichkeiten:

Antriebsobjekte/Komponenten I6schen
Antriebsobjekte aktivieren/deaktivieren
Antriebsobjekt-Namen/Nummer &ndern

Komponenten-Namen/Nummer andern

Bedienfolge zum Dialog "Topologie" > "Andern"

Sie haben die Antriebsdaten gesichert (siehe "Datensicherung der SINAMICS-Parameter"
(Seite 298))

Sie befinden sich im Meni "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebsgerate" >
"Topologie".

Inbetrieh
nahme

. Kanal RESET Programm abgebrochen

Antriebs-
...Mntriebsgerate\Topologie - Topo-vergl. DP3.5LAYE3:CU_I_3.3:1 (1) gerat-

|HAEK8I]IJ | JOG Ref MPED

Antriebs-
-H ov gerats

vyon:
nach:  ALM_3.3:2 Line_Module_2(2)

von nach
Antriebsobjekt | -Nr. K -Ni. | Buchse Buchse | -Nr. K
Ccu_1_3.31 1  Control_Umit_1 1 X --- | X200 2 Line_Module 2 .
X - | X202 3 | Motor Modul... ||
X
X
| X1 --- | X100 CU_NX_3.14:1 =
X105 | ---| Xb0O | 14 SM_14
AlLM_33:2 2 |Line_Module_2 2 X --- | X100 1 Control_Unit_1
x
X konfigur. ...
SERYD_3.3:3 3 |Motor_Modul... 3 X
. X200 Motor_Modul...
X20. X1 Control_Unit_1
SERYD_3.3:3 3 SM_14 14 | X500 X105 Control_Unit_1
SERYD_3.3:4 4 Motor_Modul .. 4 X201 --- | RX2m Motor_Modul. ..
X20 --- | ®200 Motor_Modul.... :
X20; - | X500 SM 9 -

Konfigura-
tion

CU_1_3.3:1.Control_Unit_1(1]

Anzeige-
oplionen...

Control
Unit-MD

Verschal-
tungen

Eingange /

PROFIBUS s
usgange

Topologie

Bild 16-13  Topologie verdndern (modulare Maschine) SK "Andern..."

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

320

1.

Driicken Sie "Andern...".

Inbetiieb
nahme |HACK11E?M | JOG Ref MPFO
Kanal unterbrochen Programm abgebrochen

/\ Halt: kein NC - Ready

_..Mntriebsgerdte\Topologie - Topo-vergl.

Anlneb:nh ekt Nl Komj onenle Bul:h:e Buchse -Nl. Knm onenle

ll Inbetriebnahme

Topologie dndern:

Mit dieser Funktion werden die 5
[ALw | verdndert.

Es wird emplohlen, diesen Yorgang nur bei Yorhandensein einer aktuellen
Antriebs-D atensicherung durchzufiihren.

und die A

SEF Mit "Abbruch” wird der Yorgang abgebrochen, damit Sie eine
Antriebs-D atensicherung erstellen konnen.
Mit “0K* wird der Vorgang eingeleitel.

von: CU_I_3.3:1 Control_Unit_1{1)
ALM_3.3:2 Line_Module 2(2]

Bild 16-14  Topologie verandern (modulare Maschine) > Abfrage

Lesen Sie sich die Abfrage genau durch.
Sie haben die Daten gesichert.
Driicken Sie "OK".

Inbetiieb
nahme RACK1167M | JOG Ref MPFO

Kanal unterbrochen Programm abgebrochen
/\ Halt: kein NC - Ready

-..\Antriebsgerate\Topologie -

von ch
Antriebsobjekt | -Nr. | Komponente -Nr. | Buchse Buchse | -Hr. Komponente
CU_1_3.31 1 |Control_Unit_1 1 X - | X200 2 | Line Module 2
X X200 4 | Motor_Modul...
X
x
| X1 X100 CU_NX_3.14:1 ak. /deak
X105
0
AlLM_3.3:2 2 |Line_Module_2 | 2 X X100 1 | Control_Unit_1 Komponente
X 500 | 3 VSM_3 loschen
X.
EALTTEREE] @] 3 Motor_Modul... X X101 | 1 Control Unit_1 - -
SERVD_33:4 4 | Motor_Modul . X Antriebsobj
X %201 | 9 | Motor_Modul EeiED
X %50 6 SMI20_6
PO PO 17 Motor_17
PO PO a Motor SMI 8 m
von: SERVO_3.3:3 Motor_Module_4(4) |
nach: CU_I_3.3:1.Control_Unit_1(1)

Bild 16-15  Grundbild "Topologie verdndern (modulare Maschine)"

Von diesem Grundbild aus aktivieren Sie folgende Funktionen:

— Antriebsobjekte/Komponenten 16schen
— Antriebsobjekte aktivieren/deaktivieren
— Antriebsobjekt-Namen/Nummer &ndern

— Komponenten-Namen/Nummer &ndern

. Sie befinden sich im Grundbild zum Verandern der Topologie (modulare Maschine).

Die nachsten Kapitel beschreiben die Bedienfolgen fiir diese Funktionen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb

Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

16.1.2.2 Antriebsobjekte I6schen

Bedienfolge
1. Wahlen Sie mit den Cursortasten ein Antriebsobjekt.

Wenn Sie ein Antriebsobjekt wahlen, wird die vertikale Softkeyfunktion "Antriebsobjekt
I6schen" eingeblendet.

Inbetiieh
nahme RACK1167 | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen

.--Mntriebsgerdte\T opologie - DF3.S5LAYE3:CU_I_3.3:1 (1)

won nach
Antriebsobjekt | -Nr. | K -Ni. | Buchse Buchse | -Nr. K
®| 2  Motor_Modul... bt 1M 1 Control_Unit.... | 4,
SERVD_3.3:3 3 | Motor_Modul._. pod —
X.
x
PO PO 1 7 Motor_7 akt/deak
PO PO 1 6 Motor 6 =
CU Ll 3.3 7T.. | 60 [CU LINK 8 X10 X102 CU_1_3.3:1 ||
SERVD_33:5/ 5 |[Motor_Modul._. 1 X200 X200 11 | Motor_Modul. .
SERVD_3.3:4 4 | Motor_Modul... X2m X103 1 Control_Unit...
1 X202
X20 X50 1 SM_1 _ -
P PO1 |1 Mator_1 Eniishanbi
0 | P PO 15 Motor_15 | [EBEiED
Encoder_3 3 Al AN 2 SM,
ME j
SERVD 3.3:2 2 |Motor 7 7 P PO 1 4 | Motor Modul...
von: SERVD_3.3:2. Motor_Module_4{4]
nach: CU_I_2.3-1.Control_Unit_Eins[1]

Bild 16-16 Menii "Topologie" > "Andern..." > Antriebsobjekt "SERVO_3_3:2 gewahlt"

2. Drucken Sie "Antriebsobjekt I6schen”.

Inbetrieb
nahme |RACK11B? | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen

.--MAntriebsgerate\T opologie - DP3.SLAVE3:CU_I_3.3:1 (1)

nach

von
Antriebsobjekt | -Nr. | Komponente | -Nr. [ Buchse | | Buchse [ -Ni. | Komponente
| | | | =1 | T

Inbetriebnahme

ACHTUNG! Folgende Komponenten sind noch gesteckt [in der Isttopologie vorhanden):
Motor_Module_#

Antriehsobjekt SERV0_3.3:2 loschen:

Die Komponenten Motor_Module_4, Motor_7
werden aus der Solltopologie entfernt.

ACHTUNG! Folgende Antriebsobiekte den dieselbe Mehrk b
MM_24X15_DCAC und konnen aus diesem Grund nur gemeinsam geloscht werden:
SERVD_3.3:2, SERVD_3.3:3

Bild 16-17 Menii "Topologie" > "Andern..." > "Antriebsobjekt léschen" Hinweis bei
Doppelachsmodul

Es folgt ein Hinweis zum Antriebsobjekt und eine nochmalige Abfrage, ob das
Antriebsobjekt geldscht werden soll.
3. Dricken Sie "OK".

Das Antriebsobjekt wird aus der Solltopologie geléscht.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

16.1.2.3 Komponenten I6schen

Bedienfolge
1. Wahlen Sie mit den Cursortasten eine Komponente.

Wenn Sie eine Komponente wahlen, wird die vertikale Softkeyfunktion "Komponente
I6schen" eingeblendet.

Inbetiieh
nahme RACK1167 | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen

-..\Antriebsgerate\Topologie - DP3.SLAYE3:CU_I_3.3:1 (1)

von ch
Antriebsobjekt | -Nr. |K -Nr. | Buchse Buchse | -Nr. K
Cu_1_3.31 1 |Control_Umit_... | 1 X X560 2 SH_2 | A
X X 4 | Motor_Modul... |
X X CU_NX 3.12:1 |=
X X 9 | Motor_Modul... Antr.obj.
| X1 akt /deak
X105
051
SH_2 [&] 2 X600 X100 1 Control_Unit... Komponente
AN AN 1 3 Encoder_3 loschen
SERVO_3.3:2/ 2 |Motor_Modul... X X1m 1 Control_Unit...
SERVO_2.3:3 3 | Motor_Modul... X.
¥ Antriebsobj
% Igschen
PO PO 1 7 Motor_7
PO —| P01 6 Motor_6
CU LI 337T. |60 |[CULINK 8 X100 |--| X102 Cu 1331 Abbruch
von: <unassigned> SM_2[2]
nach: CU_I_3.3:1 Conbrol_Unit_Eins(1)

Bild 16-18 Menii "Topologie" > "Andern" > Komponente SM_2" gewéhit

2. Drucken Sie "Komponente l6schen".

Inbetiieb
nahme MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen

RACK1167 | JOG Ref

_..\Antriebsgerdte\Topologie -

von nach
Antriebsobjekt | -Nr. | Komponente | -Nr. [ Buchse | | Buchse [ -Nr. Komponente
CU I 3.3:1 R T 2 T tamn T ran ) SM_2 .
inbeticbnabme @A
CU_NX 3.12:1 =
Komponente SM_2 laschen: | | Motor_Modul...
Die Komponente wird aus der 5olltopologie
entfernt
| | Control_Unit...
Encoder_3
SERVO_3.3:2/ | 2 [Motor_Modul 111} T Control_Unit...
SERVO_3.3:3 3 | Motor_Modul... X
X
X
PO —| P01 7 Motor_7
PO —| P01 6 Motor_6 v
CU LI 337T. |60 |[CULINK 8 X100 |- | X102 CU 1 331 Abbruch
von: <unassigned> SM_2({2)
nach: CU_I_3.3:1.Control_Unit_Eins(1]

0K

Bild 16-19 Menii "Topologie" > "Andern" > "Komponente I6schen" > Hinweis zur Komponente

3. Es folgt ein Hinweis zur Komponente und eine nochmalige Abfrage, ob die Komponente
gel6éscht werden soll.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

4. Dricken Sie "OK".

Die Komponente wird aus der Solltopologie geldscht.

Inbetiieh
nahme RACK1167 | JOG Ref MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen

DP0D03.5lave003: CU_I_3.3:1 (1) Komponente Control_Unit_Eins:
201416 | [l e Stzlich in | logie.

.--Mntriebsgerdte\T opologie -

won nach
Antriebsobjekt | -Nr. | K -Ni. | Buchse Buchse | -Nr.
lim [2] 1 |Control_Umit_... | 1 | X A
X X200 4 | Motor_Modul... ||
X X100 CU_NX 3121 =
b X201 9 | Motor_Modul . |—|
| X1
X105
051
SERVD_33:2/ 2 |Motor_Modul._. X200 =101 1 Control_Unit__.
SERV0_3.3:3 3 | Motor_Modul... X2m
X202
X20
PO - | P01 7 Motor_7
PO —| PO1 [ Motor_B
CU_LI_ 33 T. | 60 [CULINK 8 X10 - | X102 Cu_1_3.31
SERYD_3.3:5/ | 5 |Motor_Modul... | 1 X20 - | X200 | 11 | Motor_Modul... ||
SERVD_33:4 4 | Motor_Modul._. X20 - X103 1 Control Unit....
von: CU_1_3.3:1.Control_Unit_Eins(1]

nach:

Bild 16-20 Menii "Topologie" > "Andern..." > "Komponente geléscht" > Warnhinweis zur
Komponente

5. Ein Warnhinweis oberhalb des Topologiefensters erfolgt, wenn die Komponente noch in
der Isttopologie vorhanden ist.

6. Drilicken Sie "OK".

Inbetrieb
nahme

RACK1167 | JOG Ref MPED

. Kanal RESET Programm abgebrochen -
Antriebs-
-an gerat+
DP003.5lave003: CU_I_3.3:1 [1) Komponente Control_Unit_Eins:
PAARALR S Tonologie: Veroleich K atzlich in Isttopologie. e

...\Antriebsgerate\T opologie - Topo-vergl. DP3.SLAVE3:CU_I_3.3:1 (1) gerat-

von nach
Antriebsobjekt | -Ni. | Komponente -Ni. | Buchse Buchse | -Nr. Komponente | |
Cu_l_331 1 |Control_Unit__.. 1 X 5
X X50 202 | <5Mx module... |
b b 4 | Motor_Modul._
b b CU_NX_3121
a3 byt 9 | Motor_Modul... =
X1
X105
SERVD_33:2/ | 2 |Motor_Modul . X %10 1 Control_Unit... ||} Antr.ger.
SERVD_3.3:3 3 | Motor_Modul... ® konfigur.
X
X.
SERVD_3.3:5/ 5 [Motor_Modul... 1 X X200 11 | Motor_Modul...
SERVD_3.3:4 4 | Motor_Modul... X X103 1 Control_Unit__.
1 X
X - | X800 | 16 SM_16 j K
SERVD 3.3:6/ | 6 |Motor Modul... | 11 | X200 |--| X200 | 10 | Motor Modul...
von: CU_1_3.3:1.Control_Unit_Eins(1]
nach:

Anzeige-
oplionen....

Bild 16-21 Menl " Topologie" > Ansicht "Topologievergleich"

PROFIBUS-
Anbindung

Verschal-
tungen

Konfigura-
tion

Control
Unit-MD

Eingdnge [/
Ausginge

Topologie

7. Im Fenster mit der Ansicht "Topologievergleich" ist erkennbar, dass die Komponente
"SMx module” in der Isttopologie noch verdrahtet ist (rot hervorgehoben).

8. Entfernen Sie die Baugruppe.
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

16.1.2.4 Antriebsobjekt aktivieren/deaktivieren

Einleitung

Im Menii "Topologie" > "Andern..." besteht die Mdglichkeit Antriebsobjekte direkt im
Antriebssystem zu deaktivieren/aktivieren.

Bedienfolge
1. Wahlen Sie mit den Cursortasten ein Antriebsobjekt.

Wenn Sie ein Antriebsobjekt wahlen, wird die vertikale Softkeyfunktion "Antr. obj.
akt./deak" eingeblendet.

Inbetiieh
nahme |HACK1IB7 | JOG Ref MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen

-..\Antriebsgerate\Topologie - DP3.SLAYE3:CU_I_3.3:1 (1)

von nach
|Anlriehxnh'ekl -Nr_ |K -Nr. | Buchse Buchse | -Nr. K
#| 2  Motor_Modul... X X1m 1 Control_Unit.... | 4
SERVO0_3.3:3 3 | Motor_Modul... X —
X.
x
PO PO 1 7 Motor_7 akt /deak
PO PO 1 6 Motor 6 =
CU LI 3.3 7T.. | 60 |CU_LINK 8 X10 X102 Cu_1 331
SERVO_3 3:5/ 5 |Motor_Modul._. 1 X200 %200 11 | Motor_Modul. .
SERVO_3.3:4 4 | Motor_Modul... X20m X103 1 Control_Unit...
1 X202
X20 X50 1 SM_1 _ -
P PO 1 Mator_18| || Antriebsobj
10 | P PO 15 Motor_15 | laschen
Encoder_3 3 Al AN 2 SM,
ME j
SERVO 3.3:2 2 |Motor 7 i P PO 1 4 | Motor Modul...
von: SERVO_3.3:2 Motor_Module_4(4)

nach: CU_I_3.3-1 Control_Unit_Eins(1)

Bild 16-22 Menii "Topologie" > "Andern"

2. Drucken Sie "Antr. obj. akt./deak".

Folgen Sie den Anweisungen der Hinweistexte.

Inbetiieh
nahme |HACK115? | JOG Ref MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen

-..\Antnebsgerate\Topologie - DP3.SLAYE3:CU_I_3.3:1 (1)
von nach

Antriebsobjekt | -Mr. | Komponente -Nr. | Buchse Buchse | -Nr. Komponente | |
EEMQ» 2 Motor_Modul__ X — | X101 | 1 | Control_Unit... .
SERVO0_3.3:3 3 |[Motor_Modul... ® [
X.
;
PO —| PO1 7 Motor_7 akt. /deak
PO - | PO1 6 Motor_6 =
CU Ll 3.3 7. |60 |CULINK 8 X X102 Cu_1 3.3:1
SERVO_3.3:5/ 5 [Motor_Modul... 1 X X200 11 | Motor_Modul... -
SERVO_3.3:4 4 | Motor_Modul... X X103 1 Control_Unit...
1 X
X X50 1 SM_1 _ -
PO PO 1 Motor_1 BT
i0 | PO PO 15 Motor_15 | loschen
Encoder_3 3 AN AN 2 SH
ME ol
SERYO 3.3:2 2 |Motor 7 7 PO PO 1 4| Molor Modul__|¥ m
von: SERVO_3.3:2 Motor_Module_4(4)
nach: CU_I_3.3:1.Control_Unit_Eins(1) “

Bild 16-23 Menii "Topologie" > "Andern" > Antriebsobjekt SERVO_3_3:2 deaktiviert

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

3. Nach erfolgreicher Deaktivierung werden das Antriebsobjekt und die damit verbundenen
Komponenten gegraut dargestellt.

4. Wenn Sie dieses Antriebsobjekt wieder aktivieren wollen, driicken Sie "Antr. obj.
akt./deak".

Folgen Sie den Anweisungen der Hinweistexte.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

16.1.2.5 Antriebsobjekt-/Komponenten-Namen/Nummern &ndern

Einleitung
Sie haben folgende Mdglichkeiten unter dem jeweiligen Men(:
e '"Topologie" > "Andern..."
— Antriebsobjekt-Namen/Nummer andern

— Komponenten-Namen/Nummer andern

Inbetrieb
nahme |HA[:K11E? | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen

...\Antriebsgerate\T opologie - DP3.SLAVE3:CU_I_3.3:1 1)

¥on nach
Antriebsobjekt | -Nr. | Komponente -Nr. | Buchse Buchse | -Nr. Komponente | |
SERVOD_3.3:2/ 2>| Motor_Modul. .. bt =101 1 Control_Unit.__ | 5,
SERVD_3.3:3 3 | Motor_Modul... X —
X
*
PO PO 1 7 Motor_7 akt./deak
PO PO 1 [ Motor_B |=
CU_LI_33 T | 60 |CU_LINK_ 8 .3 X102 CU_1_3.3:1 ||
SERYD_3.3:5/ 5 |[Motor_Modul... 1 X X200 11 | Motor_Modul... -
SERVD_3 3:4 4 | Motor_Modul . X X103 1 Control_Unit....
1 X.
X %50 1 SM_1 - -
[ PO 1 Motor_1 S i
10 | P PO 15 Motor_15 | cechesy
Encoder_3 3 Al AN 2 SH
ME j
SERVD 3.3:2 20 |Motor 7 7 PO —| PO1 4 | Motor Modul...

von: SERVO_3.3:2. Motor_Module_4({4)
nach: CU_1_3.3:1.Control_Unit_Eins(1]

Bild 16-24 Menii "Topologie" > "Andern..." > "Antriebsobjekt-Nr. 2" auf 20

e "Konfiguration" > "Andern..."
— Antriebsobjekt-Namen andern
— Komponenten-Namen andern

— Vergleichstufe andern

Inbetrieb
nahme |RACK1 003 | AUTO MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen

& W arten: Yorschubfreigabe fehlt

omponente

| 2| Control_Unit_1 och

A_INF_D. Line_Module_2 LM_ACDC woch
ERYD_03 Motor_Module 3 MM_2AXIS_DCAC woch
ERYD_04 Motor_Module 4 MM_2AXIS_DCAC woch
ERYD_04 M_7 Mx module sin/cos woch
ERYD_05 Motor_Module_5 5 MM_1AXI5_DCAC woch
ERVO_06 Motor_Module_11 11 MM_1AXI5_DCAC woch

Abbruch

CU_I_3.3:1_Control_Unit_1(1)

PROFIBUS-
Anbindung

Verschal-
tungen

Datei-
funktionen

Control
Unit-MD

Konfigura-
tion

Eingange [/
Ausginge

Topologie

Bild 16-25  Menii "Konfiguration" > "Andern..." > Namen/Vergleichsstufe

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

Hinweis
Die Anderung der Namen und Nummern wirkt auf die Daten der Soll- und Isttopologie
der Antriebssoftware.

Die Anderung der Vergleichstufe wirkt auf den Topologievergleich in der
Antriebssoftware.

Bedienfolge
1. Positionieren Sie den Cursor im Menii "Andern..." auf das entsprechende Feld. Vergeben
Sie einen neuen "Namen/Nummer/Vergleichstufe".
2. Driicken Sie <Input>.
16.1.3 Ersetzen von SINAMICS S120 Komponenten
Einleitung

Die Bedienfolgen beschreiben zwei Vorgehensweisen beim Ersetzten einer Komponente:
® Motor Module ersetzen, durch ein leistungsstarkeres.

® Motorkomponente SMI/SMx ersetzen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

Bedienfolge Motor Module ersetzen durch ein leistungsstérkeres
Folgende Voraussetzungen sind erfilllt:
® Die Motor Module sind vom gleichen Typ.
e Seriennummer ist unterschiedlich.

o MLFB-Nummer unterscheidet sich z. B. statt 5 A -> 9 A.

Hinweis
DRIVE-CLiQ Komponenten unterscheiden sich nur in der Seriennummer

In diesem Fall ist eine weitere Konfiguration nicht notwendig.

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).

3. Sichern (Seite 298) Sie die gednderten Antriebsdaten vor dem Ausschalten (Power
OFF).

Schalten Sie das Antriebssystem aus (Power OFF).
Ersetzen Sie die Komponente.

Schalten Sie das Antriebssystem ein (Power ON).
Eine weitere Konfiguration ist nicht notwendig.

No o s

Sie haben das Motor Module im ausgeschalteten Zustand des Antriebssystems ersetzt.
Das Motor Module soll dauerhaft ersetzt werden.

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 a ks~ enhd =

Unbedingt warten, bis p977 automatisch wieder auf "0" geschrieben wird, dauert bis zu
40 sec.

Das Ersetzen einer einzelnen SINAMICS-Komponente wird vom System automatisch
quittiert.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Bedienfolge Motorkomponente SMI/SMX ersetzen
1. Vorherige Motorkomponente SMI oder SMx haben Sie entfernt.
In der Isttopologie fehlt diese Motorkomponente.
SINAMICS zeigt dies durch einen Topologiefehler-Alarm an.

Der Dialog "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebsgerate" > "Topologie" zeigt
die vorherige zu ersetzende Motorkomponente GEGRAUT an (nur in Solltopologie
vorhanden).

Hinweis

Die neue Motorkomponente SMI/SMx darf noch nicht gesteckt sein!

2. Entfernen Sie im Dialog "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem” > "Antriebsgerate" >
"Topologie" > "Andern..." die zu ersetzenden Motorkomponente SMI/SMx aus der
Solltopologie Uber den Dialog "Komponente I6schen” (Seite 322).

Hinweis

Sichern (Seite 298) Sie die geénderten Antriebsdaten vor dem Ausschalten (Power OFF).

3. Schalten Sie das Antriebssystem aus- und ein (Power OFF/ON).

4. Kontrollieren Sie im Dialog "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebsgerate" >
"Topologie" ob Motorkomponente SMI/SMx aus der Solltopologie entfernt wurde
Folgendes:

— Topologiefehleralarm steht nicht mehr an.

— Dialog "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebsgerate" > "Topologie" zeigt
keine Unterschiede mehr an.

Schalten Sie das Antriebssystem aus.
Stecken Sie die neue Motorkomponente SMI/SMx.

Schalten Sie das Antriebssystem ein.

©® N o o

Flgen Sie die neue Motorkomponente SMI/SMx Gber den Dialog "Inbetriebnahme" >
"Antriebssystem" > "Antriebsgerate" > "Topologie" > "Komponente hinzufigen"
(Seite 311) der Solltopologie hinzu.

9. Ordnen Sie die hinzugefiigte Motorkomponente SMI/SMx UGber den Antriebsassistent
"Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebe" (Seite 82) zu.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

16.1.4 Anzeigeoptionen

Einleitung

Mit der Funktion "Anzeigeoptionen" kénnen Sie u. a. einstellen, welche Eigenschaften der
Antriebsobjekte und Komponenten in den Fenstern "Konfiguration" und "Topologie"
eingezeigt werden sollen.

Bedienfolgen Fenster "Konfiguration"
Sie befinden sich im Meni "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem™ > "Antriebsgerate".

1. Wahlen Sie "Konfiguration" > "Anzeigeoptionen".

Inbetiieh

s s |HAEKHDI] | JOG Ref MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen
T —
A ]
. [ Topologie Filter =
z (® [ Vergleich Ist-/ Solltopologie O aus |
Z
v O Isttopologie ® DRIVE CLiQ + Dption Slot 1
% O  Solitopologie O DRIVE CLi0 |
£ ]
| [ Auswahl Spalten [

Achse Bestell-Nr.

FwW-Komp. HW-Yersion

Fw-Karte Serien-Nr_

v T ] V. stuf
K w stufe 3

CU_1_3.3:1_Control_Unit_1[1]

Bild 16-26 Meni "Konfiguration" > "Anzeigeoptionen”

Sie definieren fir das Fenster "Konfiguration" folgende Eigenschaften:
— Anzeige einer Topologie
— Anzuzeigende Spalten

— Filter fur die anzuzeigenden Antriebsobjekte und Komponenten

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Tipps zur Inbetriebnahme SINAMICS Antriebe

Bedienfolgen Fenster "Topologie"

16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

Sie befinden sich im Meni "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebsgerate".

1.

Wahlen Sie "Topologie" > "Anzeigeoptionen".

Inbetrieb

s |HADKBHD | JOG Ref

MPFO

[# Kanal RESET

Programm abgebrochen

...\Antriebsgerate\T opologie - Topo-vergl.

von
Antriebsobjekt | -Nr. | Komponente

nach
Buchse | | Buchse [-Ni. [ Komponente

[ Nr.
cu_I_331 I 1 |Contral Unit 1 [ 1
Anzeigeoplionen

®100 [ X500 1 2 TLine Module 2

Topologie

Filter

Abbruch

® Vergleich Ist-/ Solltopologie O  aus
ALM_3 O Isttopologie O DRIVE CLiQ + Option Slot
O  Solltopologie ® DRIVE CLiQ
SERVC . . _
freie Anschlusse anzeigen
SERVL
SERVO_ .74 A THotor Modul. | 4 | ®200 = v.|) I
[ ®201 [—| X200 | 5 | M
| %202 [ X500 | 9 | SM 39
von: CU_I_3.3:1.Conbrol_Unit_1({1)
nach: ALM_3.3:2 Line_Module_2(2]

Bild 16-27

Menu "Topologie" > "Anzeigeoptionen”

Sie definieren fir das Fenster "Topologie" folgende Eigenschaften:

— Anzeige einer Topologie

— Filter fur die anzuzeigenden Antriebsobjekte und Komponenten

Haben Sie Filter "aus" angeklickt, dann werden auch die Komponenten angezeigt, die

sich nicht im DRIVE CLiQ befinden.

Inbetrieb

s |RACKBI]I]

| JOG Ref

MPFO

[#| Kanal RESET

Programm abgebrochen

.--MAntriebsgerate\T opologie - Topo-vergl.

DP3.SLAVE3:CU_I_3.3:1 (1)

Antriebs-
gerat+
Antriebs-
gerat-

¥on ch
Antriebsobjekt | -Ni. | Komponente Hr._| Buchse Buchse | -Nr. Komponente
SERVD_3.3:3 3 Motor_Modul... | 3 X201 SRl
X20 X200 4 | Motor Modul... d
X20; - | X1m 1 | Control_Unit_1
PO -~ | PO1 12 Motor_12
PO
SERVD_3.3:3 3 |SM_14 14 | X500 - | X105 1 | Control Unit_1
AN | AN 15 Encoder_15
AN Antr.ger.
SERVO_3.3:4 4 |Motor_Modul . | 4 X200 |- | X20 3 | Motor_Modul konfigur. .
X20 --- | ®20 5 | Motor_Modul...
X20; --- | X501 9 SM_9
P P01 {11 otor 11 -
P
SERVO_333 | 3 |Motor_12 12 | P PO1 | 3 | Molor_Modul _
ME
SERVD 3.3:5 5 | Motor Modul... 5 X200 X2 4 | Motor Modul... : i

von:
nach:

Konfigura-
tion

Topologie PROFIBUS

Vers
tun

AX¥3:71.SERV0_3.3:3 Motor_Module_3(3]

chal-
gen

Eingdnge /
Ausginge

Anzeige-
oplionen._.

Control
Unit-MD

Bild 16-28

Meni "Topologie" - Bei den "Anzeigeoptionen" wurde Filter "aus" aktiviert.

Die farbliche Darstellung im Topologiefenster hat folgende Bedeutung fir die Antriebsobjekte

und Komponenten:

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Tipps zur Inbetriebnahme SINAMICS Antriebe

16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

16.1.5

Bedienfolge

332

e GEGRAUT -> Sollzustand, Antriebsobjekt/Komponente nicht gesteckt bzw. deaktiviert im
Antriebssystem

Selektieren Sie die Zeile mit den Cursortasten. Der Zustand wird im unteren Bereich des
Fensters angezeigt.

e ROT -> Istzustand - in der Isttopologie vorhanden

Anzeige der Topologie sortieren

Im Menu "Antriebssystem™ > "Antriebsgerate" > "Konfiguration" haben Sie die Mdéglichkeit fiir
die Topologieanzeige eine Sortierfunktion aufzurufen.

Inbetrieb

CHAN1 | JOG Ref
nahme

MPF0

|2 Kenal RESET Programm abgebrochen

Antriebs-
gerats

Antriebs-

-.\Antriebsgeréte\Konfiguration - Topo-vergl. gerat-
Achse i i K Nr. |Fw-Komp. |-Typ V_stuf
Cu_1_331 Control_Unit_1 1 2603700 NCU720 hoch Antr.ger.
ALM_3.3:2 Line_Module_2 2 2603700 LM_ACDC =
X1 SERVO_3.3:3 Motor_Module_3 4 2603700 MM_1AXIS_DCAC -
X1 SERVD_3.3:3 SH_5 5 2603700 SMx module sinfcos

Andern...

Firmware
laden. .

Details...

<] I

CU_I_3.3:1.Control_Unit_1(1)

Konfigura-
tion

Anzeige-
optionen...

Cantrol
Unit-MD

Verschal-
tungen

Eingénge /
Ausgange

Topologie | PROFIBUS

Bild 16-29  MenU "Antriebssystem" > "Antriebsgerate" > "Konfiguration"

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Tipps zur Inbetriebnahme SINAMICS Antriebe

16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

1. Dricken Sie "Sortieren...".

Inbetrieb
ey |HAEKBHD | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen

. Ty,

rol Unit 1| = CU720

Module 2 | LM_ACDC
z SERV M_1AXIS_DCAC
Z SERVI | SMx module sin/cos
Y SERV! M_1AXIS_DCAC
Y SERV! |SMx module sinfcos
x SERV (3 [Z] Antiebsobjekt M_1AXI5_DCAC
bl SERVI .3 Mx module sin/cos

cu_Li_33 70, | O Verdrahtung NX15

O  Komponentennummer

O  Achse
[dl [ ]

CU_I_3.3:1_Control_Unit_1(1)

Bild 16-30 Menu "Konfiguration" > "Sortieren..."

2. Im Dialog "Sortieren" wahlen Sie unter folgenden Sortiermdglichkeiten fir die Anzeige im
Topologiefenster aus:

— Antriebsobjekt
Sortiert wird die Anzeige nach Antriebsobjektnummer.
— Verdrahtung

Sortiert wird die Anzeige nach der Verdrahtung der Antriebskomponenten im
Antriebssystem.

— Komponentennummer
Sortiert wird die Anzeige nach Komponentennummer.
— Achse
Sortiert wird die Anzeige nach Achsnummer.
3. Dricken Sie "OK".

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.1 Topologie verdndern (modulare Maschine)

16.1.6 Topologie Uberpriifen

Einleitung

Nachdem Sie die Antriebskomponenten parametriert haben, kénnen Sie am HMI die

Topologie einsehen.

Topologie der einzelnen Antriebskomponenten

1. Driicken Sie im Bedienbereich "Inbetriebnahme" nacheinander die Softkeys
"Antriebssystem" > "Antriebsgerate" > "Topologie".

2. Am HMI wird die Topologie der einzelnen Antriebskomponenten angezeigt, u. a. die
Komponentennummer (siehe folgendes Bild).

Sie koénnen jetzt prifen, ob die angezeigte Topologie mit der Topologie lhrer Anlage

Ubereinstimmt.

Inbetrieb
e |HACK1 003 | JOG Ref MPFO
Kanal unterbrochen Programm abgebrochen

/\ Halk: kein NC - Ready

DP003.SlaveD03: ALM_3.3:2 (2);
PRAVUERIRY 5 1ing an DRIVE-CLIG-Buchse X103, 40799,

Topologie

Antriebs-
DP3.SLAVE3:CU_1_3.3:1 (1] gerat-

Antriebs-
gerat+

PROFIBUS-
Anbindung

Verschal-
tungen

Konfigura-
tion

Topologie

Bild 16-31 Topologie

Eingédnge /
Ausgange

¥on nach
K -Nr. Anschll K -Nr. Anschluss
Control_Unit_1 1 X Line_module_2 2 x20€1
X
X Motor_Madule_3 3 %200
X CU_NX_3.13:1 X100 m
X -
X105 SM_14 14 X500 B
Line_module_2_ 2 X201
K20 Control_Unit_1 1 X100
X20, konfigur. ...
Motor_Module_3/ X201 Control_Unit_1 X102
Hotor_Module_4 K20 Motor_Module_5 X202 "
%20, MI20_16 6 [X500 il
X20 M_3 %500 EEED
SM_14 4 X501 Control_Unit_1 X105
Motor_Module_5 X201 wll & t
%20 SMIZ0 6 [ %500 ST
vono CU_I_3.31.Control_Unit_1(1)
nach: ALM_3.3:2 Line_module_2_[2)
nzeige-
opltionen.__

Datei-
funktionen

Control
Unit-MD

Die Komponentennummer benétigen Sie fir die manuelle Konfiguration von direkten

Messsystemen.

Siehe auch
Antriebsdiagnose (Seite 335)

334
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Tipps zur Inbetriebnahme SINAMICS Antriebe

16.2

Einleitung

Bedienfolge

Antriebsdiagnose

Diagnose RACK1003 | JO0G Ref MPFO
Kanal unterbrochen Programm abgebrochen Antriebs-
/I\ Halk: kein HC - Ready gerit +

8080 4

Es wurde(n] 4 Option[en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

eingegeben -
Antriebs-
Ubersicht Antriebszustande DP3.SLAVE3:CU_1_3.3:1 [1) gerat -
A
Achse  Antriebsobjekt Zustand  Betiebsanzeige (r0002) = m
CU_I_3.3:1 (1) [x] [34] Inbetriebnahmemodus |
ALM_3.3:2 [x] [46] Einschaltsperre -
SERVO0_3.3:3_ [x] [46] Einschaltsperre -
SERVO_3.3:4 [x] [46] Einzschaltsperre - =]
SERVO_3.3:5 [x] [46] Einschaltsperre - -

<

Details

| CU_I_3.3:1 (1] [34] Inbetriebnahmemadus beenden ‘

Konfigura-
tion

Bild 16-32

Topologie

Antriebskomponente.

Driicken Sie "Details".

Diagnose |RACK1003 | JOG Ref MPFO

Kanal unterbrochen Programm abgebrochen N
Antriebs-
/\ Halt: kein NC - Ready ROV | geril +
Es wurde[n] 4 Dption[en] gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
8080
Antriebs-
gerat -

eingegeben

Ubersicht Antriebszustande - Details DP3.SLAVEICU_I_3.3:1 1)

[Betriebsanzeige (r0002) [34] Inbelriebnahmemodus beenden
Antr_ger.
Inbetriebnahme Parameterfilter (10009)  [4] Datensatzbasis-Konfiguration auswahlen...

&3 Aktuelle Storung 240003: Storung an DRIYE-CLiA-Buchse
X103. 40799,
Aktuelle Warnung 201331: Topologie: Mindestens eine
K . -

Details

Bild 16-33 Men( "Diagnose" > "Antriebssystem" > "Details"

157

Konfigura-

tion Topologie

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0

16.2 Antriebsdiagnose

Am HMI haben Sie die Mdéglichkeit, Warnungen und Stérungen des Antriebes im
Bedienbereich "Diagnose" > "Antriebssystem" einzusehen.

Ubersicht der Antriebszustande, Menii "Diagnose" > "Antriebssystem"

1. Selektieren Sie mit dem Cursor in der Ubersicht der Antriebzusténde die jeweilige

335
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16.2 Antriebsdiagnose

3. Dricken Sie "Warnungen".

Diagnose

RACK1003

| JOG Ref MPFO

Kanal unterbrochen

Programm abgebrochen

Diagnose

8080

/\ Halk: kein NC - Ready

eingegeben

Ubersicht Antriebszustande - Antriebsgerate-W...

Hi Datum

Es wurde[n]) 4 Option{en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

DP3.SLAVE3:CU_1_3.3:1 1]

Text

201331 13.03.1972

18:30:37

=

Topologie: Mindestens eine Komponente keinem
Antriebsobick dnel. K

: SMI20_16.

<

Alarme

Bild 16-34

keinem A

Topologie: Mind:

Komponentennummer: SMI20_16.

Service-

RACK1003

Driicken Sie "Stérungen”.

| JOG Ref MPFO

Antriebs-
gerat +
Antriebs-
gerat -
Antr.ger.
auswahlen....

‘Warnungen

K

-y

Antiiebs-
system

Kanal unterbrochen

Programm abgebrochen

Siehe auch

8080

Ubersicht Antiiebszustinde - Antriebsgerate-St...

/\ Halt: kein NC - Ready

eingegeben

Es wurde(n) 4 Option[en] gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung

DP3.SLAVE3:CU_I_3.3:1 (1)

Antriebs-
gerat +
Antriebs-
gerat -

Bild 16-35

N Datum Text

240799 05.11.2007 TU-Link: Projektierte T ; T A m
13:50:57 =

240003 05.11.2007 Sterung an DAIVE-CLiG-Buchse X103. 40799, p—
13:50:57 N

240799 05.11.2007 CU-Link: Projektierte T q L
18:41:37

240003 05112007 Stérung an DAIVE-CLIG-Buchse X103. 40799,
14:41:37

240733 06.11.2007 CU-Link: Proj T ; iiberschril |
05:16:48 =

CU-Link: Projektierte TransF ibersch

Meldungen

protokoll

PLC-
Status

Service-
anzeigen

Alarm-

Komponenten hinzufligen (Seite 311)

Topologie lberprifen (Seite 334)

336

Antriebs-
spstem

Menu "Diagnose" > "Antriebssystem" > "Details" > "Warnungen"

Menu "Diagnose" > "Antriebssystem" > "Details" > "Stérungen"”

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Tipps zur Inbetriebnahme SINAMICS Antriebe
16.3 Diagnose bei anstehenden Alarmen

16.3 Diagnose bei anstehenden Alarmen

Einleitung

Alarme, das sind Warnungen und Stérungen kénnen Sie im SINAMICS S120 Uber
Parameter einsehen.

Warnungen

Anstehende Warnungen zeigt der Parameter r2122 der jeweiligen betroffenen
Antriebskomponente.

Ein Léschen des Warnpuffers kann manuell herbeigefiihrt werden:
® 2111 der Antriebskomponente mit "0" beschreiben.

Das fiihrt zum Léschen aller existierenden Warnungen dieser Komponente und
aktualisiert die aktuell noch anstehenden Warnungen.

Stérungen

Stormeldungen zeigt der Parameter r945 an.

Anzeige auf HMI

Wenn Sie am HMI das MD13150 $MN_SINAMICS_ALARM_MASK auf den hexadezimalen

Wert "DOD" setzen, dann zeigt der HMI automatisch die anstehenden Warnungen/Stérungen
vom SINAMICS S120 an.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.4 Parameter-RESET Antrieb (SERVO), einzeln

16.4 Parameter-RESET Antrieb (SERVO), einzeln

Einleitung
Die Werkseinstellung (Parameter-RESET) kann fir jeden Antrieb (SERVO) einzeln gesetzt
werden.
Hinweis

Es werden nicht nur die Motor- und Geberdaten riickgesetzt. Ebenso werden alle
konfigurierten BiCO-VerknlUpfungen (Freigaben, Messtastersignale) und Telegrammtyp
geléscht!

Bedienfolge
Setzen der Werkseinstellungen auf gewahltem Antrieb: p0010 = 30
Aktivierung der Werkseinstellung auf diesem Antrieb: p0970 = 1

Gerat fuhrt automatisch RESET aller Parameter auf diesem Antrieb durch.

R S

Abspeichern antriebsspezifisch: p971 = 1 setzen
oder
Abspeichern "Alles": p977 = 1 setzen

5. Unbedingt warten, bis p977/p971 automatisch wieder auf "0" geschrieben wird, dauert bis
zu 40sec.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Tipps zur Inbetriebnahme SINAMICS Antriebe

16.5 Firmware-Versionsanzeige der Antriebskomponenten

16.5 Firmware-Versionsanzeige der Antriebskomponenten

Einleitung

Die Firmwareversion der Antriebskomponenten ist einsehbar unter "Inbetriebnahme" >
"Antriebssystem" > " Antriebsgerate" > Konfiguration" in der Spalte "FW-Komp".

Beispiel: 2603000, -> Firmwareversion ist 02.60.30.00

Inbetrieb
nahme MPFO
[# Kenal RESET Programm abgebrachen

CHAN1 | JOG Ref

Antriebs-
gerétr

Antriebs-

_\Antriebsgerate\Konfiguration - Topo-vergl. DP3.SLAVE3:CU_I_3.3:1 (1) gerat-
Achse iebsobi K -Nr.  Fw-Komp. |-Typ stul
CU_I_331 Control_Unit_1 1 2603700 |NCU720 hach P
ALM_3.3:2 Line_Module_2 2 2603700 | LM_ACDC hoch || 9
X1 SERVD_33:3 Motor_Module_3 1 2603700 | MM_1AXIS_DCAC hoch -
X1 SERVD_3.3:3 SM_5 5 2603700 | SMx module sinicos hach
Firmware
laden...
Details...
<] ] >
CU_I_3.3:1.Control_Unit_1{1)
Anzeige-

optionen...

Konfigura-
tion

Control
Unit-MD

Verschal-
tungen

Eingénge /
Ausgange

Topologie PROFIBUS

Bild 16-36 Menii "Antriebssystem > Konfiguration"

Uber bestimmte Parameter einzelner Antriebskomponenten ist ebenfalls eine Einsicht in die

jeweilige Firmwareversion einzusehen fir:
e Systemsoftware SINAMICS S120
® Firmware von:

— Antriebskomponenten

— SMC- bzw. SMI-Module

Systemsoftware SINAMICS S120
Die Version der im System vorhandenen SINAMICS S120-SW ist im Parameter r18 auf der

TCU/PCU ablesbar.
Beispiel:
r18 = 2300700, -> Firmwareversion ist 02.30.07.00

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0
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16.5 Firmware-Versionsanzeige der Antriebskomponenten

Firmwareversion Antriebskomponenten

Die Firmwareversion aller Einzelkomponenten ist im Parameter r975[2] und r975[10] fir jede
Antriebskomponente (NCU, ALM, Leistungsteil) einzeln auslesbar.

Beispiel:
r975[2] = 230, r975[10] = 700 -> "230" & "700" -> Firmwareversion ist 02.30.07.00

Firmwareversion aller SMC- bzw. SMI-Module

Die Firmwareversion aller SMC- bzw. SMI-Module ist im Parameter r148[0...2] auf dem
jeweiligen Motormodul auslesbar.

Beispiel:

r148[0] = 2300700, -> Firmwareversion des angeschlossenen Gebermodules1 ist
02.30.07.00

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Tipps zur Inbetriebnahme SINAMICS Antriebe
16.6 Netzdateneinstellungen fir die Stromversorgung (berpriifen/einstellen

16.6 Netzdateneinstellungen fir die Stromversorgung
Uberprifen/einstellen

Einleitung

Bei der Inbetriebnahme ist die Netzdateneinstellung der Stromversorgung im SINAMICS zu
Uberprifen/einzustellen!

Netzdaten liberpriifen/einstellen bei der Inbetriebnahme der Einspeisung

Im MenU "Inbetriebnahme" > "Antriebsgerate" > "Einspeisung" > "Konfiguration" >
"Netzdaten" ist es mdglich, die Netzdaten einzusehen und zu &ndern.

Inbetrieb

o CHAN1 | JOG Ref MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen
=
Es wurde(n) 7 Dption[en) gesetzt und kein License Key zur Lizenzierung
AR < eseben
..-\Einspeisungen\Konfiguration - Netzdaten DP3.SLAVEZ:ALM_NE_3.3:2 2]
Einspeisung ALM_ME_3.3:2
[Die ermittelten Werte werden netzausfallsicher gespeichert]
Achtung
Wird aglich die Zwi: iskapazitat des
verandert [Entfernen/Zufigen weiterer Gerate). so ist emeut eine

Identifikation durchzufihren.

Gerate-Anschlussspannung: 400 v Netzdaten

Netmennfrequenz: Hz

Hinweis
Bei einer Gerate-Anschlussspannung von mehr als 415Y wird das Actlive
Line Module als Ite Ein-/Riick i betrieb

Konfigura- Yerschal- Einspei-
tion tungen sungs-MD

Bild 16-37 Netzdaten

Siehe auch
Identifikation/Optimierung ALM->Einspeisung (Seite 342)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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16.7 Identifikation/Optimierung ALM->Einspeisung

16.7 Identifikation/Optimierung ALM->Einspeisung

Einleitung

Mit der Identifikation der 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 der ALM

Die Identifikation der 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. 20sec.

Wahrend dieses Optimierungslaufes sollte die Freigabeklemme X122.1 nicht abgeschaltet
werden, um die Optimierung nicht abzubrechen. Falls die Optimierung abgebrochen wurde,
besteht die Mdglichkeit durch manuelle Identifikation spater anwendergesteuert
durchzufihren.

Vorgehensweise zur manuellen Identifikation der ALM

Zur ldentifikation der ALM ist folgendermalien vorzugehen:

1.
2.

Freigabe (AUS1) ALM wegschalten (X122.1) durch Inbetriebsetzer.

Im Menu "Inbetriebnahme" > "Maschinendaten" > "Einspeisungs-MD" Maschinendaten
fur die Einspeisung (ALM) anwahlen.

3. ldentifikation auf ALM anstof3en: p3410 = 5.

Freigabe ALM zuschalten (Freigabe muss wahrend der Abarbeitung des 1. Schrittes der
Identifizierung anstehen bleiben!).

5. Reglerdaten der ALM werden automatisch riickgesetzt und die Netzidentifikation lauft an.

6. Nach erfolgter Identifikation wird p3410 automatisch auf 0 geschrieben und die Werte fiir

342

die Reglerdaten der ALM automatisch abgespeichert. Kontrolle: p3402 = 9. (Freigabe
muss auch hier wahrend der Abarbeitung dieses Schrittes der Identifizierung anstehen
bleiben!)

Freigabe ALM wegschalten (X122.1) durch Inbetriebsetzer.

Die optimierten Daten der ALM werden automatisch gespeichert. Ein manuelles
Speichern ist nicht notwendig (p977 = 1).
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16.8

Einleitung

16.8 Konfigurieren von Motoradatensétzen

Konfigurieren von Motordatenséatzen

Sie kdnnen folgende Datenséatze des Antriebs konfigurieren:
® Motordatensatz -> MDSx (max. 4)

® Drive Datensatz -> DDSx (max. 8 pro MDS)

® (Geberdatensatze -> EDSx (max. 3)

Die Konfiguration der Datensétze erfolgt unter dem Men( "Inbetriebnahme" >
Antriebssystem" > "Antriebe" > "Datensatze".

Inbetrieb MPF.DIR
nahme |CHANl | 08 AA_JOL.MPF
|7 Kanal RESET Pragramm abgebrachen
Datensatze Ubersicht DP3.SLAVE15:SERV0_3.15:3 (3) AX6:C1
Motar i Geberl Geber2 Geber3
Direkt-
Motorl MDS0 DDSO EDSO0 anwahl_

Motorl
Motor2
Motor3

Datei-
funktionen

Achse
zuordnen

Verschal-
tungen

Konfiguration f01: 10 e

Antriebs-
MD

Bild 16-38 Men "Antriebe" > "Datensatze"

Hinweis
Bei den jeweiligen Antrieben muss eine Inbetriebnahme erfolgt sein.
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Bedienfolge

1.

344

Driicken Sie "Andern".

Inbetrieb CHANT

nahme

| JoG

MPF.DIR
AA_JOL.MPF

. Kanal RESET

Datensétze Ubersicht

Programm abgebrochen

ROV

MDS
DP3 SLAVE15:SERV0O_3.15:3 (3) AX6:C1

MDS
Einfiigen

Geberl

Motor

Geber2

Geber3

Motorl

MDS0

DDS0

EDSD

_EDS
Andem

Motorl

Motor2

Motor3

_DDS
Andem

Bild 16-39

Sie haben jetzt folgende Moglichkeiten:
"MDS einfiigen"

"EDS &ndern"
"DDS andern"

Meni "Antriebe" > "Datensatze" >"Andern"

"MDS Iéschen”, wenn ein weiterer Datensatz angelegt wurde.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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3. Dricken Sie "MDS einfligen".

MPF.DIR
‘AA_JOL.MPF

|2 Kenal RESET Programm abgebrachen
MDS
ROV Einfiigen
MDS
Entfernen

Inbetrieb

|CHANI | JoG
nahme

Motardatensatz einfiigen

van Kopie
Quelle MDS0

DP3 SLAVE15:SERV0O_3.15:3 (3) AX6:C1

Ziel MDS0 MDS1

Abbruch

AbschlieBen
Schritt 1 / 3: Ein oder mehrer MDS einfiigen, 'Weiter' fiir Ausfiihrung.

< Zuriick Weiter >

Bild 16-40  Menl "MDS Einfligen"

Automatisch legt das System einen neuen Motordatensatz an. Im Beispiel "MDS1".
Hier wird der bestehende MDSO0 auf MDS1 kopiert.

MDS
Einfiigen
MDS
Motardatensatz einfiigen DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3 (3) AXT:.LIMO_%1 =i EiCL]

[z won Kopie

Quelle

Inbetrieb MPF.DIR
CHAN1 J0G
nahme | | \AA_JOL MPF
[# Kanal RESET Programm abgebrachen

Ziel MDS0 MDS1

Abbruch

AbschlieBen

Schritt 1/ 3: Ein oder mehrer MDS einfiigen, 'Weiter' fiir Ausfiihrung.

« Zuriick Waiter >

Bild 16-41 Leeres MDS

Alternativ kann auch ein "leerer" MDS1 erzeugt werden, der noch spater in Betrieb
genommen werden muss.

Hinweis

Mit "MDS einfligen" kdnnen bis zu drei Motordatensatze angelegt werden.
e MDSO -> DDSO0 bis DDS7 (wird immer als Standard angelegt)

e MDS1 -> DDS8 bis DDS15

e MDS2 -> DDS16 bis DDS24

e MDS3 -> DDS25 bis DDS32

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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4. Dricken Sie "Weiter >".

Inbetrieb
nahme

CHAN1

| JoG

MPF.DIR
AA_JOL.MPF

. Kanal RESET

Motordatensatz einfiigen

von Kopie

Programm abgebrochen

DP3 SLAVE15:SERV0O_3.15:3 (3) AX6:C1

Quelle MDSI|+

Ziel MDS0 MDS1

0 mam [

OB s copy T
Quelle DDS0 DDS0  DDS1 | DDS2 | DDS3  DDS4 | DDS5 | DDS6 | DDS?7
+ R R N 4 R + 4 4 R
Ziel DDS1..7 DDS8 | DDSS |DDS10 |DDS11 |DDS12 |DDS13 | DDS14 | DDS15

< Zuriick

Schritt 2 { 3: Ein DDS wird MDS1 Zugewiesen.

MDS
Einfiigen
MDS
Entfernen

Abbruch

AbschlieBen

Weiter >

Bild 16-42

DDS -> Antriebsdatensatze

Die Drivedatensatze vom MDSO0 werden dem MDS1 als Kopie zugewiesen.

Im Beispiel DDS8 bis DDS15.
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5. Drlicken Sie "Weiter".

MPF.DIR
‘AA_JOL.MPF

|2 Kenal RESET Programm abgebrachen
MDS
ROV Einfiigen
MDS
Entfernen

Inbetrieb

|CHANI | JoG
nahme

Motordatensatz einfiigen DP3 SLAVE15:SERV0O_3.15:3 (3) AX6:C1

Zusammenfassung

DDS1 anfiigen -> als Kopie von DDS0
DDS?2 anfiigen -> als Kopie von DDS0
DDS3 anfiigen -> als Kopie von DDS0
DDS4 anfiigen -> als Kopie von DDS0
DDS5 anfiigen -> als Kopie von DDS0
DDSE anfiigen -> als Kopie von DDS0
DDS7 anfiigen -> als Kopie von DDS0

MDS]1 einfiigen -> als Kopie von MDS0
DDS3 anfiigen -> als Kopie von DDS0
DDS49 anfiigen -> als Kopie von DDS1
DDS10 anfigen -> als Kopie von DDS2
DDS11 anfigen -> als Kopie von DDS3
DDS12 anfigen -> als Kopie von DDS4
DDS513 anfiigen -> als Kopie von DDS5
DDS14 anfiigen -> als Kopie von DDS6
DDS15 anfigen -> als Kopie von DDS?7

Abbruch

AbschlieBen

[Jicistarte Antriebs Assi um D zu

Schritt 3 / 3: "Abschliessen’ fiir Ausfiihrung, oder 'Zuriick’ fiir Anderungen.

< Zuriick Weiter >

Bild 16-43  Dialog "Zusammenfassung"

In der Zusammenfassung kénnen Sie noch einmal prifen, was das System einfligt.

Mit "AbschlieBen" legt das System den neuen MDS1 als Kopie von MDSO0 an. Dabei
werden die Drivedatensatze DDSO0 bis DDS7 (MDS0) ebenso als Kopie in MDS1 (DDS8
bis DDS15) kopiert.

Hinweis
Mit "Abschlief3en" beenden Sie den Dialog "MDS einfligen".

Wenn Sie das Feld "Starte Antriebs Assistent" anklicken, dann kommen Sie direkt in das
Menu "Inbetrienahme" > "Antriebsgerate" > "Antrieb".

6. Driicken Sie "Abschliel3en".

Inbetrieb MPF.DIR
CHAN1 J0G
nahme | | \AA_JOL MPF
Kanal unterbrochen Programm abgebrachen

/\ Halt: kein BAG - Ready

Achse C1 SERY0_3.15:3 (3)
207516 4 Antrieb: Datensatz neu in Betrieb nehmen_ 15

Motordatensatz einfiigen DP3 SLAVE15:SERVO_3.15:3 (3) AX6:C1

Zusammenfassung

DDS1 anfigen -> alg ¥~=*

nnen

DDS3 anfiigen -> al:
DD354 anfiigen -> al:
DDS5 anfiigen -> al:

DDS2 anfiigen -> als Datensatz Assistent

Wollen Sie die Anderungen in nicht flichtigem
Speicher speichern?

DDSé anfiigen -> al:
DDS?7 anfiigen -> al:

MDS]1 einfiigen -> als
DDS8 anfiigen -> al:
DDS9 anfiigen -> als Kopie von DDS1

DDS10 anfigen -> als Kopie von DDS2
DDS11 anfigen -> als Kopie von DDS3
DDS12 anfiigen -> als Kopie von DDS4
DDS13 anfiigen -> als Kopie von DDS5
DDS14 anfigen -> als Kopie von DDSb
DDS15 anfiigen -> als Kopie von DDS?7

[] Starte Antriebs

Motordatensatz einfiigen fertiggestellt.

Bild 16-44  Dialog "Nichtflichtig speichern?"
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7. Beantworten Sie die aufgeblendete Frage mit "ja".

Inbetrieb MPF.DIR

nahme . | 106 AA_JOL.MPF

Kanal unterbrochen Programm abgebrochen
/I Halt: kein BAG - Ready

Achse C1 SERY0_3.15:3 (3):
Antrieb: Datensatz neu in Betrieb nehmen._ 15.

207516 |

Datensatze Ubersicht DP3 SLAVE15:SERV0O_3.15:3 (3) AX6:C1

Motor i Geberl Geber2 Geber3
Motorl MDS0 DDS0.7 EDSD
Motorl MDS1 DDS8.15 EDSD — —
Motor2
Motor3

MDS
Einfiigen
MDS
Laschen

_EDS
Andem
_DDS
Andem

Bild 16-45 Motordatensatz neu mit Antriebsdatensatz und Geberdatensatz

Der neue Motordatensatz ist angelegt.
8. Drucken Sie <RECALL>.

Inbetrieb MPF.DIR.
CHAN1 JOG
nahme | | AA_JOLMPF
Kanal unterbrochen Programm abgebrochen

/I\ Halt kein BAG - Ready
Pircal BTN Achse Cl SERVO_3.15:3 @)

Antrieb: Datensatz neu in Betrieb nehmen. 23.
_\Antriebe\Ubersicht DP3 SLAVE15:8ERV0_3.15:3 (3) MDS0 AX6:C1

Motordatensatz MDS: o Antriebsobjekttyp: SERVO
Antriebsdatensatz DDS: 0.7

PROFIBUS PZD Telegramm: SIEMENS Telegramm 1186, PZD-11/19
Regelungsart: Drehzahlregelung (mit Geber)

SERVYO_3.15:3.Motor_Module_3 (Leistungsteil)
Leistungsteil Typ: MM_1AXIS_DCAC
Komponentennummer: 3
Bestell-Nr: BSL3120-1TE21-0AA3
Leistungsteil-Bemessungsstrom: 9.00 A
Leistungsteil-Bemessungsleistung: 480 kw
Serien-Nr.: T-V82073127
Erkennung iiber LED = H
L) | Datensétze V;':;Zﬁ" . lﬁf{:‘;:“:n A"'M’igbf"

Antrieb
auswahlen
MDS
auswahlen

Datei-
funktionen

Bild 16-46 Menu "Antriebe" > "Konfiguration"

Sie befinden sich im Men "Antriebe" > "Konfiguration".
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9. Dricken Sie "MDS auswahlen...".

Inbetrieb MPF.DIR
nahme |CHANl | 106 AA_JOL.MPF
Kanal unterbrochen Programm abgebrachen
/\ Halt: kein BAG - Ready
Achse C1 SERVO_3.15:3 (3):
207516 4 Antrieb: Datensatz neu in Betrieb nehmen. 23

__\Antriebe\Ubersicht

Motordatensatz MDS: 0 Antrisbsobjekityp: SERVO
Antriebsdatensatz DDS: 07
PROFIBUS P [FE i =

Fenzlingzar MDS2:DDS16..23 B

MDS0:DDS0..7

MDS1-DDSB.15
SERY0_3.15 MDS2:DDS16..23 ]
Leistungstei

Komponente
Bestell-Nr:

Leistungstei

Leistungstei

Abbruch

Ubernahme

Serien-Nr.

Bild 16-47  Menu "Antriebe" > "Konfiguration" > "MDS auswahlen" gedriickt

Sie kdnnen jetzt in der Direktanwahl in einem Auswahlfeld den Motordatensatz wahlen.

Inbetrieb
nahme |CHAN1 | AUTO MPFO
Kanal unterbrochen Programm abgebrochen

10.Mit "Ubernahme" wird der neue Motordatensatz fiir den Antrieb selektiert.
/\ Halt kein BAG - Ready

207516 ‘ Achse DQI_B1 SERVO_3.15:2 (2):

Antrieb: Datensatz neu in Betrieb nehmen. 8.
] Antrieb -
_VAntriebe\Ubersicht DP3 SLAVE15:SERV0_3.15:2 (2) MDS1 AX5:DQI_B1

Motordatensatz MDS: 1 Antriebsobjekttyp: SERVYO

N ) Antrieb
Antriebsdatensatz DDS: 6.15
PROFIBUS PZD Telegramm: SIEMENS Telegramm 116, PZD-11/19
Regelungsart: Drehzahlregelung (mit Geber)

SERYO0_3.15:2.Motor_Module_2 (Leistungsteil) -
Leistungsteil Typ: MM_1AXIS_DCAC

Komponentennummer: 2

Bestell-Nr- 65L3120-1 TEZ1-0AA3
Leistungsteil-Bemessungsstrom: 9.00 A E
Leistungsteil-Bemessungsleistung 480 kW

Serien-Nr.: T-V82073124 -
Erkennung iiber LED B

Achse
zuordnen

Antriebs-
MD

Datei-
funktionen

Verschal-
tungen

Bild 16-48 Neuer Motordatensatz

Der Antrieb kann jetzt in Betrieb genommen werden.
11.Driicken Sie "Andern...".

Der Antriebsassistent filhrt Sie durch die Inbetriebnahme des Antriebs.
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Lizenzierung

17.1 Wichtige Begriffe zur Lizenzierung

Die nachfolgenden Begriffe sind wichtig fur das Verstandnis des Lizenzmanagements von
SINUMERIK Softwareprodukten.

Begriff Beschreibung
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 fiir die Nutzung jedes Softwareproduktes eine
entsprechende Lizenz bendtigt.

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.

Beispiel:
e SINUMERIK 840D sl: CF-Card
¢ SINUMERIK 840Di sl: MCI-Board

Lizenz Eine Lizenz wird als Recht zur Nutzung eines Software-Produktes vergeben. Die
Reprasentanten dieses Rechtes sind:

e Col (Certificate of License)

e License Key

CoL Das Col ist der Nachweis der Lizenz. Das Produkt darf nur durch den Inhaber der Lizenz
(Certificate of License) oder beauftragten Personen genutzt werden. Auf dem CoL befinden sich unter anderem
folgende fur das Lizenzmanagement relevante Daten:

e Produktname

e Lizenznummer

e Lieferscheinnummer

e Hardware-Seriennummer

Hinweis

Die Hardware-Seriennummer befindet sich nur auf einem CoL der Systemsoftware oder
wenn die Lizenz gebiindelt, d.h. Systemsoftware zusammen mit Optionen, bestellt wurde.

Lizenznummer Die Lizenznummer ist das Merkmal einer Lizenz, tiber das sie eindeutig identifiziert wird.
CF-Card Die CF-Card reprasentiert als Trager aller remanenten Daten einer SINUMERIK solution line
(Compact Flash Card) Steuerung die Identitat dieser Steuerung. Auf der CF-Card befinden sich unter anderem

folgende fir das Lizenzmanagement relevante Daten:
e Hardware-Seriennummer

e Lizenzinformationen einschlief3lich License Key

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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17.2 Ubersicht

Begriff

Beschreibung

Hardware-Seriennummer

Die Hardware-Seriennummer ist unveranderlicher Bestandteil der CF-Card. Uber sie wird
eine Steuerung eindeutig identifiziert. Die Hardware-Seriennummer kann ermittelt werden
Uber:

e Col (siehe dazu: Certificate of License > "Hinweis")
e HMI Bedienoberflache
e Aufdruck auf der CF-Card

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 Grundausfiihrung
enthalten ist und fir dessen Nutzung eine Lizenz erworben werden muss.

Produkt

Ein Produkt ist im Rahmen des Lizenzmanagements von SINUMERIK Softwareprodukten
durch folgende Daten gekennzeichnet:

e Produktbezeichnung
¢ Bestellnummer

e Lizenznummer

17.2 Ubersicht

Die Nutzung der auf einer SINUMERIK Steuerung installierten Systemsoftware und der
aktivierten Optionen erfordert, dass die daflir 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 A&D administrierte
Lizenzdatenbank zugegriffen. Abschliefend werden die Lizenzinformationen einschlielich
License Key auf die Hardware Ubertragen.

Der Zugriff auf die Lizenzdatenbank kann auf zwei Wegen erfolgen:

e \Web License Manager

e Automation License Manager

Hinweis
Verwenden von SINUMERIK Softwareprodukte zu Testzwecken

SINUMERIK Softwareprodukte kénnen auf einer SINUMERIK Steuerung voriibergehend
auch ohne entsprechenden License Key aktiviert und zu Testzwecken genutzt werden.

Auf der SINUMERIK Bedienoberflache z.B. HMI-Advanced wird daraufhin im Dialog:
"Ubersicht" der Lizenzinformationen, der License Key als "nicht ausreichend" angezeigt.
Des Weiteren wird von der Steuerung zyklisch ein entsprechender Alarm angezeigt.
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17.3 Web License Manager

17.3 Web License Manager

Internetadresse

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 manuell Gber die HMI Bedienoberflache
eingegeben werden.

Die Internetadresse des Web License Managers lautet:
http://www.siemens.com/automation/license

17.4 Automation License Manager

Uber den Automation License Manager kann die Zuordnung aller fiir eine Hardware
bendtigten Lizenzen (Lizenzbedarfabgleich) vorgenommen werden. Die Ubertragung der
Lizenzinformationen einschlielich License Key erfolgt elektronisch Giber Ethernet-Anschluss
(TCP/IP).

Voraussetzungen:

® Der Automation License Managers muss auf dem Rechner (PC/PG) installiert sein, Uber
den die Zuordnung der Lizenzen zur Hardware vorgenommen wird.

® Der Rechner (PC/PG) muss per Ethernet-Anschluss (TCP/IP) mit der Lizenzdatenbank
und der SINUMERIK Steuerung verbunden werden kénnen:

— Lizenzdatenbank: Internet-Verbindung
— SINUMERIK Steuerung: Intranet- oder PTP-Verbindung (Ethernet, Peer-To-Peer)

Die einzelnen Schritte zur Zuordnung von Lizenzen zur Hardware (Lizenzdatenbank) und
der Ubertragung der Lizenzinformationen von/zur SINUMERIK Steuerung kénnen so
durchgefiihrt werden, dass immer nur jeweils eine Verbindung vorhanden sein muss.

17.5 Lizenzdatenbank

Die Lizenzdatenbank enthalt kundenspezifisch alle fir das Lizenzmanagement von
SINUMERIK Softwareprodukten relevante Lizenzinformationen. Durch die zentrale
Verwaltung der Lizenzinformationen in der Lizenzdatenbank ist gewahrleistet, dass die
bezlglich einer Hardware vorliegenden Lizenzinformationen, immer den aktuellen Stand
reprasentieren.
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17.5 Lizenzdatenbank

Zugang zur Lizenzdatenbank

Der Zugang zur Lizenzdatenbank erfolgt tber:
® Direktzugang

Der Direktzugang erfolgt mit:

— Lieferscheinnummer

— Lizenznummer

Der Direktzugang ermdglicht die Zuordnung von Lizenzen fiir die die Lizenznummern
direkt, z.B. in Form von ColL, vorliegen.

e Kundenlogin
Das Kundenlogin erfolgt mit:
— Benutzername
— Kennwort

Das Kundenlogin ermdglicht die Zuordnung von allen dem Benutzer zur Verfligung
stehenden Lizenzen, die zum Zeitpunkt des Logins geliefert und noch keiner Hardware
zugeordnet wurden. Die Lizenznummern der noch zuordenbaren Lizenzen missen dabei
nicht direkt vorliegen, sondern werden aus der Lizenzdatenbank heraus angezeigt.

Hinweis
Kundenlogin

Ein Kundenlogin erhalten Sie Uber die Siemens A&D Mall unter dem MenUpunkt:
"Registrierung”. Die Internetadresse lautet: http://mall.automation.siemens.com/

Der Zugriff ist aktuell noch nicht fur alle LA&nder mdéglich.

Unterschiedliche Lizenzinformationen

354

Wie oben bereits erwahnt, reprasentieren beziiglich einer Hardware ausschlief3lich die in der
Lizenzdatenbank vorliegenden Lizenzinformationen den aktuellen Stand. Zu Unterschieden
zwischen den Lizenzinformationen die auf einer Hardware vorliegen zu denen der
Lizenzdatenbank, kann es kommen durch:

® | aden alterer Archivdaten in den NCK (Datenrestauration aus einer
Serieninbetriebnahme-Datei nach einem Servicefall)

® Zuordnungen von Lizenzen zur Hardware ohne die gednderten Lizenzinformationen auf
die Hardware - Steuerung (online) - zu Ubertragen

Als Folge davon wird z.B. bei einem Lizenzbedarfabgleich vom Automation License Manager
ein geringerer Lizenzbedarf (eventuell kein Lizenzbedarf) angezeigt, als auf der HMI
Bedienoberflache der Steuerung.

Zum Abgleich der Lizenzinformationen sind die aktuellen Lizenzinformationen der
Lizenzdatenbank auf die Hardware - Steuerung (online) - zu Gbertragen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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17.6 CF-Card und Hardware-Seriennummer

17.6 CF-Card und Hardware-Seriennummer

Die CF-Card (Compact Flash Card) enthalt neben der System- und Anwendersoftware sowie
der remanenten System- und Anwenderdaten, die fiir das Lizenzmanagement von
SINUMERK Softwareprodukten relevanten Daten einer Steuerung:

® Hardware-Seriennummer
® Lizenzinformationen einschliellich License Key

Die CF-Card reprasentiert somit die Identitat 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 CF-Card in eine Ersatz-NCU gesteckt
werden kann und samtliche Daten erhalten bleiben.

Automation License Manager

Somit ist im Automation License Manager bei der Ubertragung von Lizenzinformationen auf
eine Steuerung immer die Hardware-Seriennummer entscheidend und nicht die eingestellte
IP-Adresse der Steuerung mit welcher der Automation License Manager aktuell
kommuniziert.

Ermittlung der Hardware-Seriennummer

Die Hardware-Seriennummer ist unveranderlicher Bestandteil der CF-Card. Uber sie wird
eine Steuerung eindeutig identifiziert. Die Hardware-Seriennummer kann ermittelt werden
Uber:

CoL (Certificate of License) (siehe Hinweis)
SINUMERIK Bedienoberflache z.B. HMI Advanced
Aufdruck auf der CF-Card

Anzeige im Automation License Manager als Zusatzinformation bei folgenden Elementen:

— Steuerungsordner
— Steuerung (online)

— Steuerungsabbild (offline)

Hinweis
Hardware-Seriennummer und CoL
Die Hardware-Seriennummer befindet sich nur auf einem CoL der Systemsoftware

oder wenn die Lizenz gebiindelt, d.h. Systemsoftware zusammen mit Optionen,
bestellt wurde.
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17.7 SINUMERIK License Key

Grundsatzliches zu License Keys

Wird fir ein Produkt eine Lizenz benétigt, erhalt man mit dem Erwerb der Lizenz ein ColL als
Nachweis fiir das Recht dieses Produkt zu nutzen und einen entsprechenden License Key
als dem "technischen Reprasentanten” 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 CF-Card erzeugt wurde, ist auch nur auf dieser CF-Card gultig und wird auf
anderen CF-Cards als ungliltig 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.

Kopieren von SINUMERIK License Keys

Durch den festen Bezug auf eine bestimmte Hardware, kann ein SINUMERIK License Key
z.B. zu Sicherungs- oder Archivierungszwecken, beliebig auf verschiedene Rechner
(PC/PG) und/oder Speichermedien kopiert werden.

17.8 Zuordnung tber Web License Manager
17.8.1 So fiihren Sie eine Zuordnung per Direktzugang aus
Hintergrund

Fir den Direktzugang loggen Sie sich an einem am Internet angeschlossenen Rechner
(PC/PG) mit Lieferschein- und Lizenznummer im Web License Manager ein. Alle Lizenzen
der beim Login angegebenen Lieferscheinnummer, kdbnnen anschlielend einer Hardware
zugeordnet werden. Nach Abschluss des Zuordnungsvorgangs wird der neue License Key
angezeigt. Diesen missen Sie dann abschlielend im Lizenzierungs-Dialog der verwendeten
HMI Komponente eintragen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
356 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0



Lizenzierung

Voraussetzungen

17.8 Zuordnung liber Web License Manager

Folgende Voraussetzungen missen erfillt sein, um die Zuordnung einer Lizenz zur
Hardware Uber Direktzugang und HMI Bedienoberflache durchflihren zu kénnen:

Die HMI Komponente ist mit der Steuerung (NCU) verbunden, auf welche die Lizenz
zugeordnet werden soll. Beide Komponenten sind hochgelaufen.

Ein Rechner (PC/PG) mit Internetanschluss und -Browser steht zur Verfligung.
Die Login-Daten fir den Direktzugang (z.B. per Col) liegen vor:
— Lizenznummer

— Lieferscheinnummer

Zuordnung einer Lizenz zur Hardware

1.

Ermitteln Sie die HW-Seriennummer und die Bezeichnung des Produkts (HMI-Advanced /
HMI- Embedded: "Typ der Hardware") iber den HMI Lizenzierungs-Dialog.
HMI-Advanced / HMI-Embedded:

Bedienbereichsumschaltung: Inbetriebnahme > Taste: etc. (">") > 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:

http://www.siemens.com/automation/license
Loggen Sie sich Uber "Direktzugang" ein:

— Lizenznummer

— Lieferscheinnummer

Folgen Sie den weiteren Anweisungen im Web License Manager

Hinweis
License Key per E-Mail
Wenn Sie eine E-Mail-Adresse besitzen, kdnnen Sie sich optional (Checkbox) den

License Key per E-Mail zuschicken lassen. Vorteil: Vereinfachung der Eingabe des
License Keys an der Steuerung.

. Tragen Sie nach Abschluss des Zuordnungsvorgangs den im Web License Manager

angezeigten License Key im Lizenzierungs-Dialog der HMI Bedienoberflache ein.
HMI-Advanced / HMI-Embedded:

Bedienbereichsumschaltung: Inbetriebnahme > Taste: etc. (">") > Lizenzen > Ubersicht

Bestatigen Sie die Eingabe des neuen License Key durch Driicken des Softkey:
"Ubernahme".
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17.8.2 So fiihren Sie eine Zuordnung per Kundenlogin aus

Hintergrund

Fir ein Kundenlogin loggen Sie sich an einem am Internet angeschlossenen Rechner
(PC/PG) mit Benutzernamen und Kennwort im Web License Manager ein. Alle im Rahmen
der Lizenzverwaltung fiir diesen Benutzernamen freigegebenen Lizenzen, kénnen
anschlieRend einer Hardware zugeordnet werden. Nach Abschluss des
Zuordnungsvorgangs wird der neue License Key angezeigt. Diesen missen Sie dann
abschlieRend im Lizenzierungs-Dialog der verwendeten HMI Komponente eintragen.

Voraussetzungen

Folgende Voraussetzungen missen erfiillt sein, um die Zuordnung einer Lizenz zur
Hardware Gber Kundenlogin und HMI Bedienoberflache durchfiihren zu kénnen:

Die HMI Komponente ist mit der Steuerung (NCU) verbunden, auf welche die Lizenz
zugeordnet werden soll. Beide Komponenten sind hochgelaufen.

Ein Rechner (PC/PG) mit Internetanschluss und -Browser steht zur Verfuigung.
Die Login-Daten fiir das Kundenlogin liegen vor:
— Benutzernamen

— Kennwort

Zuordnung einer Lizenz zur Hardware

1.

Ermitteln Sie die HW-Seriennummer und die Bezeichnung des Produkts (HMI-Advanced /
HMI-Embedded: "Typ der Hardware") Giber den HMI Lizenzierungs-Dialog.
HMI-Advanced / HMI-Embedded:

Bedienbereichsumschaltung: Inbetriebnahme > Taste: etc. (">") > 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 riickgangig gemacht
werden.

Begeben Sie sich auf die Internet-Seite des Web License Manager:
http://www.siemens.com/automation/license

3. Loggen Sie sich tber "Kundenlogin" ein:
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— Benutzernamen

— Kennwort
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4. Folgen Sie den weiteren Anweisungen im Web License Manager

Hinweis
License Key per E-Mail
Wenn Sie eine E-Mail-Adresse besitzen, kdnnen Sie sich optional (Checkbox) den

License Key per E-Mail zuschicken lassen. Vorteil: Vereinfachung der Eingabe des
License Keys an der Steuerung.

5. Tragen Sie nach Abschluss des Zuordnungsvorgangs den im Web License Manager
angezeigten License Key im Lizenzierungs-Dialog der HMI Bedienoberflache ein.
HMI-Advanced / HMI-Embedded:

Bedienbereichsumschaltung: Inbetriebnahme > Taste: etc. (">") > Lizenzen > Ubersicht

6. Bestatigen Sie die Eingabe des neuen License Key durch Driicken des Softkey:
"Ubernahme".
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17.9

17.9.1

Funktionstiibersicht

Zuordnung uber Automation License Manager

Das folgende Bild gibt einen Uberblick tiber die zur Verfligung stehenden Funktionen und die
Reihenfolge in der sie anzuwenden sind.

Kapitel: So installieren Sie den erweiter-
ten Automation License Manager
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Plug-In aus/ein

Uberpriifen des SINUMERIK Plug-Ins
Kapitel: So schalten Sie das SINUMERIK

!

Kapitel: So parametrieren Sie die TCP/IP-
Kommunikation mit einer Steuerung

|

Kapitel: So zeigen Sie die Lizenzinfor-
mationen einer Hardware an

Kapitel: So aktualisieren Sie die Ansicht
“Verwalten”
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Zuordnen der Lizenzen zur
Hardware: Lizenzbedarfabgleich
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mit
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mit

Steuerungsabbild (offline)

|

Kapitel: So fuhren Sie einen Lizenzbe-
darfabgleich flr eine Hardware durch

ungsabbild (offline)

Kapitel: So erzeugen Sie ein Steuer-

|

Kapitel: So flihren Sie einen Lizenzbe-
darfabgleich fir eine Hardware durch
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Kapitel: So ubertragen Sie die Lizenzin-
formationen eines Steuerungsabbildes
(offline) auf eine Steuerung (online)
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17.9.2 So installieren Sie den Automation License Manager

Hintergrund

Fir das Lizenzmanagement von SINUMERIK solution line License Keys mussen folgende
Komponenten installiert werden:

e Automation License Manager

Der Automation License Manager wird vom Installationsprogramm nur installiert, wenn
auf dem Rechner (PC/PG) noch keine oder eine Version mit niedrigerer Versionsnummer
vorhanden ist.

SINUMERIK Plug-In
Das SINUMERIK Plug-In wird vom Installationsprogramm nur installiert, wenn auf dem
Rechner (PC/PG) eine Version des Automation License Managers vorhanden ist.

HMI-Basesoftware

Die HMI-Basesoftware wird vom Installationsprogramm nur installiert, wenn auf dem
Rechner (PC/PG) noch keine oder eine Version mit niedrigerer Versionsnummer
vorhanden ist.

Hinweis

Der Automation License Manager, wird bei Siemens A&D produktiibergreifend
eingesetzt, z.B. auch fur SIMATIC STEP7. Da die Versionen des Automation License
Managers aufwartskompatibel sind wird empfohlen, unabhangig von der Bezugsquelle
(z.B. SINUMERIK oder SIMATIC Produkt-CD, Download uber A&D Mall, etc.), immer die
Version mit der héchsten Versionsnummer zu verwenden.

Systemvoraussetzungen

Hardware

Durchfiihrung

Rechner: Industrie-PC, Programmiergerat, etc.
Arbeitsspeicher: >= 128 MByte

Freier Festplattenspeicher gréRer:

5 MByte (SINUMERIK Plug-In)
+ 32 MByte (Automation License Manager)
+ 300 MByte (HMI Basesoftware)

Betriebssystem: Windows XP

. Starten Sie das Installationsprogramm des Automation License Managers tber

"SETUP.EXE" und folgen Sie den weiteren Anweisungen des Installationsprozesses.

. Starten Sie das Installationsprogramm fir des SINUMERIK Plug-In tber "SETUP.EXE"

und folgen Sie den weiteren Anweisungen des Installationsprozesses.
Die HMI-Basesoftware kann im Rahmen dieses Installationsprozesses mit installiert
werden.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0 361



Lizenzierung

17.9 Zuordnung liber Automation License Manager

17.9.3 So schalten Sie das SINUMERIK Plug-In aus/ein

Hintergrund

Alle aktiven Plug-Ins des Automation License Managers scannen im Hochlauf und nach
bestimmten Bedienhandlungen ihre jeweiligen Kommunikationsschnittstellen. Dies kann bei
einer groReren Anzahl aktiver Plug-Ins zu einer erheblichen Verlangerung der Hochlauf-
sowie der Aktualisierungszeit der Bedienoberflache flihren. Zur Verkirzung dieser
Verzdgerungszeiten, kann das fir die Handhabung der SINUMERIK License Keys
installierte SINUMERIK Plug-In Uber den Dialog: "Zielsystem verbinden" ausgeschaltet
werden.

Durchfiihrung

Fihren Sie zum Aus- bzw. Einschalten des SINUMERIK Plug-Ins folgenden
Handlungsschritte aus:

1. Starten Sie den Automation License Manager

2. Offnen Sie den Dialog "Zielsystem verbinden" iber den Meniibefehl: Bearbeiten >
Zielsystem verbinden > SINUMERIK . . .

3. Offnen Sie im Dialog das Register: Einstellungen
4. Schalten Sie das Plug-In tber deaktivieren / aktivieren des Auswahlkastchens aus / ein.
5. SchlieRen Sie den Dialog Uber die Schaltflache: OK

Ergebnis

Der Automation License Manager zeigt die SINUMERIK-spezifischen Lizenzinformationen
entsprechend dem aktuellen Status des SINUMERIK Plug-Ins an. Siehe Kapitel:

Hinweis
Aktualisierung der Ansicht manuell ausldésen

Wird die Ansicht nicht automatisch aktualisiert, kann die Aktualisierung der Ansicht manuell
ausgel6st werden. Siehe Kapitel: "So aktualisieren Sie die Ansicht: Verwalten".
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17.9.4 So parametrieren Sie die TCP/IP-Kommunikation mit einer Steuerung

Hintergrund

Um Lizenzinformationen von der CF-Card einer Steuerung lesen bzw. auf diese Ubertragen
zu kénnen, muss der Automation License Manager tber TCP/IP mit der Steuerung
kommunizieren.

Voraussetzungen:
o Die HMI-Basesoftware ist installiert
® Das SINUMERIK Plug-In ist aktiv

Hinweis
HMI Advanced

Ist auf dem Rechner (PC/PG) auf dem der Automation License Manager ablauft die
SINUMERIK Bedienoberflache "HMI Advanced" installiert, kann die IP-Adresse auch tber
die Bedienoberflache eingestellt werden. Die IP-Adresse der Steuerung mit der dann
sowohl HMI Advanced als auch der Automation License Manager kommunizieren, wird
Uber folgenden Dialog eingestellt:

Bedienbereichsumschaltung > Inbetriebnahme > HMI > NCU Verbindung

Es muss dazu mindestens das Kennwort der Schutzstufe 2 (Hersteller) gesetzt sein.

Allgemeine Kommunikationsparameter

Die voreingestellten allgemeinen Kommunikationsparameter der HMI-Basesoftware sind in
folgender Initialisierungsdatei abgelegt:
<Installationslaufwerk>:\Siemens\Sinumerik\HMI-Advanced\mmc2\MMC.INI

Anwender-spezifische Kommunikationsparameter

Die Anwender-spezifischen Kommunikationsparameter der HMI-Basesoftware sind in
folgender Initialisierungsdatei abgelegt:
<Installationslaufwerk>:\Siemens\Sinumerik\HMI-Advanced\use\MMC.INI

Bei der Auswertung der Initialisierungsdaten im Hochlauf von HMI-Basesoftware haben die
Anwender-spezifischen Kommunikationsparameter Vorrang vor den allgemeinen
Kommunikationsparameter.

Sections der Initialisierungsdatei: MMC.INI
Die fir die TCP/IP-Kommunikation mit SINUMERIK Steuerungen relevanten Parameter
stehen in den Sections:

e [GLOBAL]
In der Section: [ GLOBAL ] wird die Section (z.B. AddressParameter) angegeben, in der
die Kommunikationsparameter fiir die aktuelle SINUMERIK Steuerung enthalten sind.

® [ AddressParameter]
Die Bezeichnung dieser Section kann ein beliebiger und innerhalb der Datei eindeutiger
ASCII-String sein. Entscheidend fiir die Kommunikation mit der aktuellen SINUMERIK
Steuerung ist die angegebene IP-Adresse: /P-Address.
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Tabelle 17- 1 Anwender-spezifische Datei: MMC.INI

Anweisungen

[ GLOBAL ]
NcddeMachineName = AddressParameter
NcddeDefaultMachineName = AddressParameter

NcddeMachineNames = AddressParameter

[ AddressParameter |

ADDRESSO = IP-Address, LINE=10,NAME=/NC, SAP=030d, PROFILE=CLT1 CP L4 INT
ADDRESS1 = IP-Address, LINE=10,NAME=/PLC, SAP=0201, PROFILE=CLT1 CP L4 INT
ADDRESS2 = IP-Address, LINE=10, NAME=/DRIVE(O, SAP=0900, PROFILE=CLT1 CP L4 INT
ADDRESS3 = IP-Address, LINE=10, NAME=/DRIVEl, SAP=0a00, PROFILE=CLT1 CP L4 INT
ADDRESS4 = IP-Address, LINE=10, NAME=/DRIVE2, SAP=0b00, PROFILE=CLT1 CP L4 INT
ADDRESS5 = IP-Address, LINE=10, NAME=/DRIVE3, SAP=0c00, PROFILE=CLT1 CP L4 INT
ADDRESS6 = IP-Address, LINE=10, NAME=/DRIVE4, SAP=0d00, PROFILE=CLT1 CP L4 INT

ADDRESS7 = IP-Address, LINE=10, NAME=/DRIVE5, SAP=0e00, PROFILE=CLT1 CP L4 INT

Mehrere SINUMERIK Steuerungen

Fir die Kommunikation mit mehreren SINUMERIK Steuerungen ist pro Steuerung eine
Section

[ AddressParameter] mit eindeutiger Bezeichnung z.B. [ 840D_001 ], [ 840D_002 ] usw. mit
der jeweiligen IP-Adresse anzulegen.

In der Section [ GLOBAL ] ist die Section-Bezeichnung der SINUMERIK Steuerung
anzugeben z.B. [ 840D_001 ], mit der nach dem Hochlauf des Automation License Managers
kommuniziert werden soll.

ACHTUNG
Anderung der IP-Adresse

Die Uber die Anwender-spezifische Initialisierungsdatei MMC.INI eingestellte IP-Adresse

beeinflusst neben dem Automation License Manager auch alle anderen auf dem gleichen
Rechner (PC/PG) installierten Applikationen die HMI-Basesoftware verwenden (z.B. HMI

Advanced).

Damit die Anderung der aktiven IP-Adresse wirksam wird, miissen alle aktiven
Applikationen die HMI-Basesoftware verwenden (z.B. HMI Advanced), beendet werden.
Nachdem alle Applikationen beendet sind, wird mit ihrem erneuten Start, die neue IP-
Adresse wirksam.

Voraussetzungen
Folgende Voraussetzungen miissen gegeben sein:

® Die HMI-Basesoftware ist auf dem Rechner (PC/PG) auf dem der Automation License
Manager ablauft installiert.

® Die IP-Adressen der SINUMERIK Steuerungen mit denen der Automation License
Manager kommunizieren soll, sind bekannt.
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Durchfiihrung: Erstmaliges Erstellen

Fihren Sie zum erstmaligen Erstellen der Anwender-spezifischen
Kommunikationsparameter folgende Handlungsschritte aus:

1. Erzeugen Sie, falls noch nicht vorhanden, die Textdatei:
<Installationslaufwerk>:\Siemens\Sinumerik\HMI-Advanced\user\MMC.INI

2. Offnen Sie die Datei MMC.INI mit einem Texteditor.

3. Ubernehmen Sie die Section [ GLOBAL ] aus der ob aufgefiihrten Tabelle: "Anwender-
spezifische Datei: MMC.INI" in die gedffnete Datei MMC.INI

4. Kopieren Sie die Section [ AddressParameter] aus der ob aufgefiihrten Tabelle:
"Anwender-spezifische Datei: MMC.INI" entsprechend der Anzahl vorhandener
SINUMERIK Steuerungen in die gedffnete Datei MMC.INI

5. Ersetzen Sie fiir alle Sections [ AddressParameter] den String: "AddressParameter"
durch eine jeweils eindeutige Bezeichnung.

6. Ersetzen Sie in allen Sections [ AddressParameter] den String: "IP-Address" durch die
jeweilige IP-Adresse der entsprechenden SINUMERIK Steuerung.

7. Ersetzen Sie in der Section [ GLOBAL ] den String: "AddressParameter" durch die
Section-Bezeichnung der SINUMERIK Steuerung mit welcher der Automation License
Manager nach dem Hochlauf kommunizieren soll. (Beachten Sie den obigen Hinweis
"Anderung der IP-Adresse".)

Durchfiihrung: Umschalten der aktiven Steuerung (online)

Ergebnis

Fihren Sie zum Umschalten der aktiven Steuerung (online), d.h. der SINUMERIK Steuerung
mit welcher der Automation License Manager kommuniziert, folgende Handlungsschritte
aus:

1. Beenden Sie den Automation License Manager.
(Beachten Sie den obigen Hinweis "Anderung der IP-Adresse".)

2. Offnen Sie die Datei: <Installationslaufwerk>:\Siemens\Sinumerik\HMI-
Advanced\user\MMC.INI mit einem Texteditor.

3. Ersetzen Sie in der Section [ GLOBAL ] den aktuellen Address-String durch die Section-
Bezeichnung der SINUMERIK Steuerung mit welcher der Automation License Manager
nach dem Hochlauf kommunizieren soll.

4. Starten Sie den Automation License Manager.

Nach dem Hochlauf des Automation License Managers kommuniziert dieser mit der Uber die
Anwender-spezifischen Kommunikationsparameter eingestellten SINUMERIK Steuerung.

Im Navigationsbereich des Automation License Managers wird fir die Steuerung auf die
umgeschaltet wurde, ein Steuerungsordner "online" angezeigt.

Fir die Steuerung, mit welcher der Automation License Managers vor der Umschaltung
verbunden war, wird, falls ein Steuerungsabbild (offline) vorliegt, ein Steuerungsordner
"offline" angezeigt.
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17.9.5

Hintergrund

Durchfiihrung

Ergebnis

366

So aktualisieren Sie die Navigationsansicht: "Verwalten"

Nach Aktionen, die in der Navigationsansicht: "Verwalten" des Automation License
Managers Elemente im Navigationsbereich entfernen oder hinzufiigen (z.B. L6schen eines
Steuerungsabbildes (offline), Ein-/Ausschalten von Plug-Ins), erfolgt normalerweise eine
automatische Aktualisierung (Refresh) der Ansicht. Falls das automatische Aktualisieren
nach einer Bedienhandlung unterbleiben sollte, kann die Ansicht manuell aktualisiert
werden.

Fihren Sie zur manuellen Aktualisierung der Navigationsansicht: "Verwalten" folgende
Handlungsschritte aus:

1. Wahlen Sie im Navigationsbereich des Automation License Managers durch Klick mit der
linken Maustaste den Knoten: Eigener Rechner an

2. Fordern Sie ein Aktualisieren der Ansicht tber eine der folgenden Mdglichkeiten an:
— Menibefehl: Ansicht > Aktualisieren
— Taste F5
— Symbolleiste: 4+

Die Navigationsansicht des Automation License Managers ist aktualisiert. Alle Sub-Knoten
unterhalb des Knotens: Eigener Rechner sind geschlossen.

Die Objektansicht des Automation License Managers zeigt die aktuellen Knoten und
Laufwerke des Navigationsbereichs.

Hinweis

"k

Beim Aktualisieren der Ansicht werden alle Verzeichnisse geschlossen. Mit der Taste:
des Ziffernblocks, kdnnen Sie mit einem Tastendruck alle Verzeichnisse 6ffnen.
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17.9.6 So zeigen Sie die Lizenzinformationen einer Hardware an

Hintergrund
Um eine der folgenden Aufgaben mit dem Automation License Manager auszufiihren:
o Uberpriifen der Lizenzinformationen der Hardware
® Ermitteln des Lizenzbedarfs der Hardware und gegebenenfalls abgleichen

® Zuordnen neuer Lizenzen zur Hardware und Ubertragen der aktualisierten
Lizenzinformationen einschliellich License Key auf die Hardware

sollen die Lizenzinformationen einer Hardware angezeigt werden.

Voraussetzungen

Als Voraussetzung zur Anzeige der Lizenzinformationen muss der Automation License
Manager mit der entsprechenden SINUMERIK Steuerung kommunizieren.

Durchfiihrung mit aktueller Steuerung (online)

Fihren Sie zur Anzeige der Lizenzinformationen der aktuell mit dem Automation License
Manager verbundenen Steuerung folgende Handlungsschritte aus:

1. Offnen Sie im Navigationsbereich des Automation License Managers:
Technologieordner: 27"SINUMERIK online" > Steuerungsordner %5und wahlen Sie durch
Klick mit der linken Maustaste die Steuerung (online) Hlan.

2. Aktivieren Sie die vordefinierte Objektansicht: "SINUMERIK".

Durchfiihrung mit Umschalten der Steuerung (online)

Fihren Sie zur Anzeige der Lizenzinformationen einer anderen als der aktuell mit dem
Automation License Manager verbundenen Steuerung folgende Handlungsschritte aus:

1. Beenden Sie den Automation License Manager und alle weiteren Applikationen, die HMI
Basesoftware verwenden (z.B. HMI Advanced)

2. Schalten Sie die aktiven Kommunikationsparameter auf die gewiinschte Steuerung um.
Siehe Kapitel:

3. Starten Sie den Automation License Manager

4. Offnen Sie im Navigationsbereich des Automation License Managers:
Technologieordner: 25"SINUMERIK online" > Steuerungsordner %5 und wahlen Sie durch
Klick mit der linken Maustaste die Steuerung (online) H an.

Ergebnis

Im Objektbereich des Automation License Managers werden die Lizenzinformationen der
Steuerung (online) angezeigt.
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17.9.7 So erzeugen Sie ein Steuerungsabbild (offline)

Hintergrund
In folgenden Situationen ist es erforderlich, ein Steuerungsabbild (offline) zu erzeugen:

¢ Die Ubertragung der Lizenzinformationen auf die Steuerung (online) soll zu einem
spateren Zeitpunkt erfolgen.

® Der Rechner (PC/PG), auf dem der Automation License Manager installiert ist, ist nicht
gleichzeitig mit dem Internet und der Steuerung verbunden. Dadurch muss die
Ubertragung der Lizenzinformationen auf die Steuerung (online) in drei getrennten
Schritten erfolgen.

— Intranet oder PTP-Verbindung zur Steuerung: Erzeugung eines Steuerungsabbildes
(offline) im Automation License Manager

- Internet-Verbindung: Ubertragung der Lizenzinformationen per Lizenzbedarfabgleich
auf das Steuerungsabbilde (offline)

— Intranet oder PTP-Verbindung zur Steuerung: Ubertragung der Lizenzinformationen
vom Steuerungsabbild (offline) in die Steuerung (online) im Automation License
Manager

® Die Lizenzinformationen einer Steuerung sollen als Archiv-Datei zu Archivierungs- oder
Servicezwecken gespeichert werden.

Voraussetzungen

Als Voraussetzung zur Erzeugung eines Steuerungsabbildes (offline) muss der Automation
License Manager mit der Steuerung kommunizieren.

Hinweis

Far eine PTP-Verbindung (Peer-To-Peer) tber Ethernet und TCP/IP wird ein gekreuztes
Ethernet-Kabel (Twisted pair crossed 10baseT/100baseTX ethernet cable) bendtigt.

Durchfiihrung per Drag&Drop

Fihren Sie zur Erzeugung eines Steuerungsabbildes (offline) der Steuerung (online) per
Drag&Drop folgende Handlungsschritte aus:

1. Offnen Sie im Navigationsbereich des Automation License Managers:
Technologieordner: %5 "SINUMERIK online" > Steuerungsordner %§ und wahlen Sie
durch Klick mit der linken Maustaste die Steuerung (online) [l an.

2. Wabhlen Sie im Objektbereich durch Klick mit der linken Maustaste eine beliebige Zeile
der angezeigten Lizenzinformationen aus.

3. Ziehen Sie mit gedrickter linker Maustaste die angewahlte Zeile auf das gewiinschte Ziel
und lassen Sie die Maustaste los.
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Als Ziel kdnnen folgende Objekte ausgewahlt werden:
e M Rechner

o Laufwerk

U Ablageordner

e =% Steuerungsordner "offline"

e 5 Steuerungsabbild (offline)

Ergebnis

Aus den Lizenzinformationen der Steuerung (online) wurde im gewahlten Ziel ein
Steuerungsabbild (offline) erstellt:

e M <Rechner> - Laufwerk C:\<Default-Ablageordner>

o <Laufwerk>:\SINUMERIK\<Ablageordner>\<Steuerungsordner "offline">
° <Ablageordner>\<Steuerungsordner "offline">

e =% <Steuerungsordner "offline">

e Fp Steuerungsabbild (offline): Das Steuerungsabbild (offline) wurde mit den
Lizenzinformationen der Steuerung (online) Gberschrieben

Durchfiihrung per Meniibefehl: "Laden aus Zielsystem"

Fuhren Sie zur Erzeugung eines Steuerungsabbildes (offline) der Steuerung (online) Gber
den Menibefehl: "Laden aus Zielsystem" folgende Handlungsschritte aus:

1. Offnen Sie im Navigationsbereich des Automation License Managers:
Technologieordner: =5 "SINUMERIK online" > Steuerungsordner =5 und wahlen Sie
durch Klick mit der linken Maustaste die Steuerung (online) ll an.

2. Erstellen Sie das Steuerungsabbild (offline) 5 tber den Menubefehl: License Key >
Laden aus Zielsystem

Ergebnis

Aus den Lizenzinformationen der Steuerung (online) wurde im Default-Ablageordner ein
Steuerungsabbild (offline) erstellt.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0 369



Lizenzierung

17.9 Zuordnung liber Automation License Manager

17.9.8 So fiihren Sie einen Lizenzbedarfabgleich fir eine Hardware durch

Hintergrund

Wurden an einer SINUMERIK Steuerung eine oder mehrere Optionen aktiviert, muss fiir
jede entsprechende Lizenz die Zuordnung zur Hardware vorgenommen werden.
Anschlief3end sind die aktualisierten Lizenzinformationen einschlief3lich neuem License Key
auf die Hardware zu Ubertragen.

Uber die Funktion: "Bedarf abgleichen" kann dies, ausgehend von der Steuerung (online)
oder einem Steuerungsabbild (offline), fur alle erforderlichen Lizenzen gemeinsam und
weitgehend automatisiert durchgefiihrt werden. Dabei werden folgende Aktionen
durchgefiihrt:

Voraussetzungen

Hardware-Seriennummer der Steuerung ermitteln
Lizenzbedarf der Steuerung ermitteln

Aus den kundenspezifischen Lizenzen die erforderlichen Lizenzen entnehmen und der
Hardware zuordnen

Die aktualisierten Lizenzinformationen einschlief3lich License Key auf die Steuerung
(online) oder das Steuerungsabbild (offline) tbertragen

Fir den Lizenzbedarfabgleich missen folgende Voraussetzungen erfiillt sein:

Durchfiihrung

Die Zugangsdaten fiir das Kundenlogin (personifiziertes Login) liegen vor:
— Benutzername

— Kennwort

Steuerung (online) oder Steuerungsabbild (offline)

Ein Steuerungsordner "online" oder ein Steuerungsordner "offline" mit dem
entsprechenden Steuerungsabbild (offline) ist vorhanden.

Fihren Sie zum Lizenzbedarfabgleich mit einer Steuerung (online) oder einem
Steuerungsabbild (offline) folgende Handlungsschritte aus:

1.

2.

370

Offnen Sie im Navigationsbereich des Automation License Managers:

— Fur Steuerung (online)
Technologieordner: 25 SINUMERIK online > Steuerungsordner "online" =¥

— Fur Steuerungsabbild (offline)
Technologieordner: = SINUMERIK offline > Ablageordner | = > Steuerungsordner
"offline" =5 oder

und wahlen Sie durch Klick mit der linken Maustaste die Steuerung (online) [l oder das
Steuerungsabbild (offline) S oder ¢ an.

Wahlen Sie den Meniibefehl: License Key > Bedarf abgleichen
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3. Loggen Sie sich tber lhr Kundenlogin ein

4. Fuhren Sie im Automation License Manager die Schritte: "Bedarf abgleichen”,
"Bedarfsliste bestatigen" und "Lizenzen transferieren" aus. Folgen Sie dabei den
angezeigten Anweisungen.

ACHTUNG

Vorgeschlagene Lizenzzuordnung

Prifen Sie sorgfaltig die vorgeschlagene Lizenzzuordnung. Ein Abweichen kann
erforderlich werden wenn:

e eine andere als die vorgeschlagene Lizenznummer verwendet werden soll
¢ ein Lizenzpaket anstelle von Einzellizenzen verwendet werden soll

e aus einem anderen Grund mehr oder weniger als die vorgeschlagenen Lizenzen
zugeordnet werden sollen

Die Zuordnung kann eigensténdig nicht mehr rickgangig gemacht werden.

Das Ubertragen der aktualisierten Lizenzinformationen von einem Steuerungsabbild (offline)
auf eine Steuerung (online) ist beschrieben in Kapitel:

Ergebnis

Ein neuer License Key wurde generiert und in die Steuerung (online) bzw. das
Steuerungsabbild (offline) geladen.
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17.9.9 So iibertragen Sie die Lizenzinformationen eines Steuerungsabbildes (offline)
auf eine Steuerung (online)

Hintergrund

In folgenden Situationen ist es erforderlich, die Lizenzinformationen eines Steuerungsabbilds
(offline) auf eine Steuerung (online), d.h. die Hardware einer SINUMERIK Steuerung, zu
Ubertragen:

® Der Rechner (PC/PG), auf dem der Automation License Manager installiert ist, ist nicht

Voraussetzungen

gleichzeitig mit dem Internet und der Steuerung verbunden. Die Aktualisierung der
Lizenzinformationen erfolgt daher zuerst anhand eines Steuerungsabbildes (offline).
Anschlieftend wird der Rechner auf dem der Automation License Manager ablauft vom
Internet getrennt und zur Ubertragung der Lizenzinformationen mit der entsprechenden
SINUMERIK Steuerung verbunden.

Nach einem Servicefall sollen Lizenzinformationen einer Archiv-Datei auf eine
SINUMERIK Steuerung Ubertragen werden.

Zur Ubertragung eines Steuerungsabbilds (offline) auf die Steuerung (online) miissen
folgende Voraussetzungen erflillt sein:

® Der Automation License Manager muss mit der Steuerung kommunizieren.

® Die Hardware-Seriennummer des Steuerungsabbilds (offline) und der Steuerung (online)

muss identisch sein.

Durchfiihrung per Drag&Drop

Fihren Sie zur Ubertragung eines Steuerungsabbildes (offline) auf die Steuerung (online)
per Drag&Drop folgende Handlungsschritte aus:

1.

372

Offnen Sie im Navigationsbereich des Automation License Managers:
Technologieordner: %5 "SINUMERIK online" > Steuerungsordner =5 und wahlen Sie
durch Klick mit der linken Maustaste die Steuerung (online) [l an.

. Offnen Sie im Navigationsbereich des Automation License Managers:

Technologieordner: %5 "SINUMERIK offline" > Ablageordner: > Steuerungsordner %7 .
Wahlen Sie durch Klick mit der linken Maustaste das Steuerungsabbild (offline) T an.

Wahlen Sie im Objektbereich durch Klick mit der linken Maustaste eine beliebige Zeile
der angezeigten Lizenzinformationen aus.

. Ziehen Sie mit gedrickter linker Maustaste die angewahlte Zeile auf die Steuerung

(online) [ und lassen Sie die Maustaste los.
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Durchfiihrung per Meniibefehl

Fihren Sie zur Ubertragung eines Steuerungsabbildes (offline) auf die Steuerung (online)
Uber den Menubefehl: "Laden ins Zielsystem" folgende Handlungsschritte aus:

1. Offnen Sie im Navigationsbereich des Automation License Managers:
Technologieordner =5 SINUMERIK offline > Ablageordner: > Steuerungsordner: %5

und wahlen Sie durch Klick mit der linken Maustaste das Steuerungsabbild (offline): g
an.

2. Wahlen Sie den Menubefehl: License Key > Laden ins Zielsystem

Ergebnis
Die Lizenzinformationen der Steuerung (online) sind jetzt, einschliellich License Key,
identisch denen des Steuerungsabbilds (offline).

17.10 Internet-Links
Ubersicht der verwendeten Internet-Links:

Nr. Themengebiet Adresse

Web License Manager http://www.siemens.com/automation/license
2 Siemens A&D Mall: Kundenlogin http://mall.automation.siemens.com/
3 Download-Server http://software-download.automation.siemens.com
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18.1 Ubersicht Zyklenschutz

Funktionalitat

Mit dem Zyklenschutz kénnen Zyklen verschlisselt und anschlieBend geschitzt in der
Steuerung abgelegt werden.

Bei Zyklen mit Zyklenschutz ist die Abarbeitung in der NC ohne Einschréankung méglich.

Um das Know-How des Herstellers zu schitzen, ist bei den Zyklen mit Zyklenschutz jegliche
Einsicht blockiert.

Fir die Verschlisselung wird ein nicht embargopflichtiger symmetrischer Algorithmus mit
einer Schlusselldnge von 56 Bit und ein asymmetrischer Algorithmus mit einer
Faktorisierung ganzer Zahlen von 2512 verwendet.

ACHTUNG

Mit dieser Verschliisselung wird gegen keine Exportbeschrankung bzw. Embargovorschrift
verstolien.

Kopieren verschlisselter Zyklen

Der verschlusselte Zyklus kann kopiert werden und steht damit zur Nutzung an weiteren
Maschinen zur Verfiigung.

Verschliisselte 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 840D sl die eindeutige Hardware-
Seriennummer der CompactFlash Card abgelegt.

Wenn ein Zyklus fest an eine Maschine gebunden werden soll, muss im Aufrufkopf des
Zyklus die konkrete Seriennummer der Steuerung abgefragt werden
(MD18030 $MN_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
verschlisselt ist, besteht hiermit eine feste Bindung zu einer definierten Hardware.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0 375




Zyklenschutz
18.2 Ablauf

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 verschlusselt werden.

Voraussetzungen zum Entschliisseln der Zyklen

Die verschlisselten Zyklen kénnen nur an der Maschine in der NC mit Power-On
entschlusselt werden.

Es ist nicht mdglich, dass bei Serviceeinsatzen eine verschlisselte Zyklus-Datei vor Ort vom
Siemens-Service-Techniker entschllisselt werden kann.

Bei einem Serviceeinsatz muss der Maschinenhersteller den unverschlisselten Zyklus
bereitstellen.

Auch in der Siemens-Entwicklung gibt es keine Mdglichkeit, einen verschlisselten Zyklus zu
entschlisseln. Auch hier muss zu Debug-Zwecken der unverschlisselte Zyklus vom
Hersteller geliefert werden.

18.2 Ablauf

18.2.1 Ubersicht Ablauf Zyklenschutz

Der zu schiitzende Zyklus wird auf einem externen PC mit Hilfe des Programms
SINUCOM Protector verschlisselt.

Der verschlisselte Zyklus hat die Extension _CPF (Coded Program File).

Die _CPF Files werden entweder nach /_N_CST_DIR , /_N_CMA_DIR oder
/_N_CUS_DIR geladen.

Diese Dateien sind dort sichtbar und kénnen so wie bisherigen Teileprogramme ( _MPF,
_SPF ) abgearbeitet werden.

Fir die Abarbeitung einer _CPF Datei ist nach dem Laden der Zyklen Power-On erforderlich.

Wird kein Power-On durchgefiihrt, fihrt die Abarbeitung eines _CPF Files zu dem neuen
NC-Alarm 15176 "Programm %3 kann erst nach Power-On abgearbeitet werden".

18.2.2 Vorverarbeitung
Verschlisselte Dateien kénnen, wie alle _SPF Files, vor verarbeitet werden.

Um die Vorverarbeitung zu aktivieren, muss das Maschinendatum
MD10700 $MN_PREPROCESSING_ LEVEL gesetzt sein.
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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".

18.2.3 File-Extensions bei verschlisselten Zyklen

Einleitung

Bei der Betrachtung der File-Extensions sind in diesem Zusammenhang folgende, bereits
existierende, Extensions relevant:

e _ MPF "Main Program File" fir unverschlisselte Hauptprogramme; ASCII
® _ .SPF "Sub Program File" fur unverschlisselte Unterprogramme; ASCII

e _.CYC "Cycle" fur voriibersetzte File; BinarFiles

Extensions bei verschlisselten Zyklen
Folgende File-Extensions gibt es bei verschlisselten Zyklen:

® _ .CPF "Coded Program File" fiir verschlisselte Binar-Files

18.24 Behandlung der verschliisselten Zyklen in der Steuerung

Ein _CPF File kann wie ein _SPF oder _MPF File geléscht oder entladen werden. Wird ein
Archiv erstellt werden alle verschliisselten _CPF Files mit gesichert.

Hinweis
Ein verschlusselter Zyklus kann nicht ...

o direkt zur Abarbeitung angewahlt werden. Er kann nur von einem Programm aus oder
direkt in MDA aufgerufen werden.

e mit der Funktion "Abarbeiten von Extern" abgearbeitet werden

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0 377



Zyklenschutz

18.2 Ablauf

18.2.5

18.2.6

378

Unterprogrammaufrufe ohne Extention

Ein Verzeichnis kann eine verschlisselte Datei _CPF und auch eine unverschliisselte Datei
_SPF mit gleichem Namen, z.B. CYCYLE1 enthalten. Wird die unverschlisselte _SPF-Datei
vorverarbeitet, so liegen im Verzeichnis:

® CYCLE1.SPF ; unverschlusselter Zyklus
® CYCLE1.CYC ; Compilat unverschlisselter Zyklus
® CYCLE1.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 verschliisselte Datei oder sein
Compilat aufgerufen.

Im Servicefall wird eine unverschlisselte Datei ( *.SPF ) geladen. Da diese Datei h6here
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

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 méglich

e N3_MPF; ruft die unverschllsselte Datei auf.

e N5 _SPF ; ruft den unverschlisselten Zyklus auf.

e N10_CYC; ruft das Compilat des unverschlisselten auf.

e N15 _CPF ; ruft den verschlisselten, 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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18.2.7 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 kdnnen keine Zeilen aus einem _CPF File gelesen werden, Riickgabe 4
"falscher Dateityp".

DELETE: _CPF Files kdnnen geldscht werden.

ISFILE: Es kann geprift werden, ob ein _CPF File vorhanden ist.
FILEDATE

FILETIME

FILESIZE

FILESTAT

FILEINFO

Alle Befehle kdnnen auch fiir _CPF Files aufgerufen werden. Die Befehle liefern dann die
entsprechenden Informationen.

18.2.8 Aktuelle Satzanzeige

Wenn ein verschlisselter 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 NC-Alarm auf, wird bei Programmierung von ACTBLOCNO
nicht die Satznummer sondern immer nur die Zeilennummer in der Alarmzeile ausgegeben.

18.2.9 Basissatzanzeige

Wird eine _CPF Zyklus abgearbeitet, werden bei aktiver Basissatzanzeige weiterhin die
absoluten Satzendpunkte angezeigt. Diese Information entspricht im Einzelsatz der Anzeige
der Achsistwerte und kann auch dort erfasst werden.

18.2.10 Versionsanzeige

Wird in einem verschlisselten _CPF Zyklus im Kopf eine Version eingetragen, dann wird
diese Version im Inhaltsbild eines Zyklenverzeichnisses angezeigt, genauso wie bei
unverschlusselten Zyklen.

18.2.11 Simulation

Bei der Abarbeitung einer _CPF-Datei werden weiterhin die absoluten Endwerte angezeigt.
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18.3 Randbedingungen

Ein Maschinenherstellerzyklus kann von einem Hauptprogramm aus mit dem Zyklenname
und einer Extension, beispielsweise _SPF, aufgerufen werden. Das ist mdglich 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.
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18.4 Hinweise

Hinweis
Endanwender

Beim Einsatz von verschlisselten Zyklen eines Maschinenherstellers ist bei Problemen
ausschlieBlich der Service des Maschinenherstellers anzusprechen.

Hinweis
Maschinenhersteller

Der Maschinenhersteller muss beim Einsatz von verschlisselten Zyklen darauf achten, dass
die originalen, unverschlisselten Zyklen versionsverwaltet archiviert werden.
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19.1 Klassisch
19.11 Einleitung
Einleitung

Die CNC-Software auf der CompactFlash Card kann neu installiert oder hochgeristet
werden.

Eine Neuinstallation ist erforderlich, wenn auf der CompactFlash Card noch keine CNC-
Software vorhanden ist (siehe Kapitel Neuinstallation (Seite 385)).

Eine Hochristung ist erforderlich, wenn eine altere CNC-Software auf der CompactFlash
Card ist (siehe Kapitel Hochriisten (Seite 392)).

Medien zur Neuinstallation/Hochriistung

Sie haben Uber folgende Medien die Mdglichkeit eine Neuinstallation/Hochriistung zu
veranlassen:

® USB-FlashDrive
® WinSCP auf PC/PG
® VNC-Viewer auf PC/PG

Hinweis

Eine Neuinstallation/Hochristung bendétigt immer einen fir die Steuerung bootfahigen
USB-FlashDrive.

Damit dieser USB-FlashDrive bootfahig wird, muss ein "NCU Service System" darauf
installiert werden.

Die Vorgehensweise, zum Erzeugen eines "bootfahigen" USB-FlashDrives, beschreibt das
Kapitel "NCU Service System" auf USB-FlashDrive installieren (Seite 384).

Siehe auch

Prinzipielles Vorgehen bei der Erstinbetriebnahme (Seite 19)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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19.1.2 "NCU Service System" auf USB-FlashDrive installieren

Einleitung

Eine Neuinstallation/Hochristung benétigt immer einen USB-FlashDrive mit "NCU Service

System".

19.1.21

Ablaufdiagramm

Installation des ,NCU
Service Systems* auf
USB-FlashDrive

dmin=

Rechte auf

Admin-Rechte besorgen

Kopieren von Liefer-DVD
nach PC/PG:
installdisk.exe

linuxbase-resize.img

Stecken
USB-FlashDrive
an PC/PG

Ermitteln
<LW> des USB-FlashDrive
z.Bsp ,H*

I

DOS-Shell starten
(Start -> Ausfiihren -> Eingabe: cmd)

Liefer-DVD Verzeichnis:
\Vol_hmi-sl\standard\
emergency_bootsys_ncu\
L eboot_system\

Wechseln in Verzeichnis von
LJinstalldisk.exe” und
linucbase-resize.img“(z.Bsp. Eingabe: cd
\installdisk)

-- bedeutet 2x Minus-Zeichen

|

linuxbase-resize.img h:

Eingabe: installdisk --verbose --blocksize 1m

"NCU Service System" auf USB-FlashDrive liber DOS-Shell installieren

Entfernen USB-FlashDrive l

Power OFF NCU

Stecken USB-FlashDrive
an NCU (X125)

Power ON NCU (boot NCU) ]

[«

Alle LEDs der NCU leuchten statisch;
RDY griin und die 7-Segmentan-
zeige dunkel?

nein

Entfernen USB-FlashDrive

,NCU Service System* au
USB-FlashDrive installiert

Bild 19-1 "NCU Service System" auf USB-FlashDrive uber "Dos-Shell" installieren

384
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19.1.2.2

Ablaufdiagramm

Installation des ,NCU
Service Systems* auf
USB-FlashDrive

‘Admin-Rechte
auf PC/PG?

Admin-Rechte besorgen

Kopieren von Liefer-DVD
nach PC/PG:
linuxbase-resize.img _|

!

Stecken USB-FlashDrive
an PC/PG

!

Ermitteln
<LW> des USB-FlashDrive
z.Bsp , H*

RCS Commander starten
(Desktop Icon)

!

Menu: Datei -> Dateisystem-Image schreiben
Auswahlen: linuxbase-resize.img

!

Speichermedium auswahlen
(USB-FlashDrive, z.Bsp. <LW> “H*)

Button ,Schreiben”

Liefer-DVD Verzeichnis:
\Vol_hmi-sl\standard (export)\
emergency_bootsys_ncu\
eboot_system\

19. 1 Klassisch

"NCU Service System" auf USB-FlashDrive Uber RCS-Commander installieren

Bild 19-2

19.1.3

Einleitung

Neuinstallation

Entfernen USB-FlashDrive l

4—‘ Power OFF NCU
b & A

Stecken USB-FlashDrive
an NCU (X125)

Power ON NCU (boot NCU) |

Alle LEDs
der NCU leuchten statisch,
RDY griin und die 7-Segmentan-
zeige dunkel?

nein

Entfernen USB-FlashDrive

+NCU Service System* au
USB-FlashDrive installiert

"NCU Service System" auf USB-FlashDrive Giber RCS-Commander installieren

Auf der CompactFlash Card der NCU wurde noch keine CNC-Software installiert. Die
CompactFlash Card ist leer.

Sie haben folgende Méglichkeiten, eine Neuinstallation der CNC-Software zu veranlassen:

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb

Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0
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Installation mittels USB-FlashDrive

Installation mittels WinSCP auf PG/PC
Installation mittels VNC-Viewer auf PG/PC
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19.1 Klassisch

19.1.3.1 Automatische Installation der CNC-Software mittels USB-FlashDrive

Ablaufdiagramm

Automatische Installation

der CNC-Software mittels v
USB-FlashDrive SIM/NCK -> 7
PLC ->0
: Stecken
Installation des USB-FlashDrive an NCU (X125)
NCU Service
Systems auf i

! USB-FI&:shDrive Power ON NCU

USB-FlashDrive
mit ,NCU Service -> RDY LED blinkt grun

System* vorhanden? nein (ca. 5sec)
l—
v
ja
Offnen RDY LED rot? #
Windows Explorer -
Siehe Fehlerursache
i . in der Datei
Stecken S 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
it RDY LED OFF?

sw_update\autoexec.sh
Kopieren o
,autoexec.sh* und .
,<cnc-sw>tgz“ nach
USB-FlashDrive

(Root-Verzeichnis)

i ’ Entfernen USB-FIashDrive‘
Umbenennen i
<cnc-sw>.tgz SIM/NCK -> 1

nach full.tgz PLC ->3
i Power ON NCU
Entfernen

USB-FlashDrive

Urléschen PLC

Power OFF NCU SIM/NCK -> 0
a ] PLC ->0
NCU
A 4
ENDE

Power OFF2” nein
Bild 19-3 Automatische Installation mittels USB-FlashDrive

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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19.1 Klassisch

19.1.3.2 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 19-4 Installation der Steuerungssoftware mittels USB-FlashDrive

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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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 19-5

388

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)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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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)

o

Start WinSCP
(Desktop Icon)

N

|

Start VNC viewer
(Desktop Icon)

I

Verbinden mit
192.168.214 1

I

Main Menu:

Login to 192.168.214.1
mit
User: ,admin®
Passwort: ,SUNRISE*

!

6 / F6: Restore NCU Software

1/F1: Recover from USB

1/ F1: Recover system

Menu
.Befehle” ->

LTerminal 6ffnen”

4

geldscht !

Eingabe:

,screstore -full /data/<cnc-sw>.tgz"

Prompt $
erscheint
wieder?

vil. vorhandene Daten auf

L&

CompactFlash Card werden

Méglicher Fehler:
Sc: ERROR: unknown option
-full/data/<cnc-sw>.tgz

Ursache:
Fehlendes Leerzeichen
zwischen -full und /data

from selected file

I

l 8/ F8: OK, continue

|

I

l 7 | F7: to confirm

|

Anzeige

»Syncing disk.. done.“?

nein

Power OFF NCU

l Entfernen USB-FlashDrive ‘

Bild 19-6

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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!

SIM/NCK -> 1
PLC ->3

Power ON NCU
Urléschen PLC

|

SIM/NCK -> 0
PLC ->0

v

nein

Installation der Steuerungssoftware mittels USB-FlashDrive -Fortsetzung (System PCU)

19. 1 Klassisch
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19. 1 Klassisch

19.1.3.3

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 19-7

390

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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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19.1.3.4

Ablaufdiagramm

Installation der
CNC-Softawre mittels
VNC Viewer
auf PC/PG

USB-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)

Verbinden
NCU (X127) <-> PC/PG

| Power ON NCU

Starten
VNC Viewer auf PC/PG

!

Eingabe
VNC Server: 192.168.215.1

TVenn keine Verbindung zu
Stande kommt unter
,Netzwerkverbindungen*“ die

,Local Area Connection“
deaktivieren und wieder
aktivieren.

19. 1 Klassisch

Installation der CNC-Software mittels VNC-Viewer auf PC/PG

Bild 19-8

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0

Installation mittels VNC-Viewer auf PG/PC

Main Menu:
6/ F6: Restore NCU Software

1/F1: Recover from USB

v

1/ F1: Recover system from
selected file

v

|

8/ F8: OK, continue ‘

l 7 | F7: to confirm ‘

Anzeige
,Syncing disk.. done.“?

Power OFF NCU

Entfernen
USB-FlashDrive

'

SIM/NC -> 1
PLC ->3

Power ON NCU
Urléschen PLC

SIM/NC -> 0
PLC ->0
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19. 1 Klassisch

19.1.4

Einleitung

Hochriisten

Hinweis
Hochristen

Eine Hochristung ist ab CNC-Software 2.xx mdglich.

Eine Hochristung von anderen Softwarestédnden 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 (STEP7)

— 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 Schlissels 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 353) zuriickgelesen werden.

Hochriistmdglichkeiten

392

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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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19. 1 Klassisch

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.

19.1.4.1 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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19. 1 Klassisch

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 19-9

394

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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Automatisches Restore der kompletten CompactFlash Card

Ablaufdiagramm

19. 1 Klassisch

Automatisches Restore -
der kompletten S”\;f\éc_li ;; v
CompactFlash Card
Stecken
USB-FlashDrive an NCU
Installation des (X125)
NCU Service
Systems auf Power ON NCU
X USB-FlashDrive
Y
USB-FlashDrive -> RDY LED blinkt griin
mit NCU Service (ca. 5sec)
System (Bootstick)

vorhanden? nein

Windows Explorer

l—
il RDY LED rot? ﬁ
Offnen

ja

Siehe Fehlerursache
in der Datei
autoexec.log (z.B.
CompacFlash Card
zu klein)

Pfad auf Liefer-DVD:
Stecken \Vol_hmi-sl\standard (export)\
USB-FlashDrive an emergency_bootsys_ncu\
PC/PG sw_update\autoexec.sh
i RDY LED OFF?
Kopieren
,2autoexec.sh*
nach

USB-FlashDrive
(Root-Verzeichnis)

Power OFF NCU

,card_img.tgz" ist die mit
i Backup CompactFlash Card
Kopieren erzeugte USB-FlaghDrive
,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 19-10 Automatisches Restore der kompletten CompactFlash Card
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19. 1 Klassisch

19.1.4.2 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 19-11 Automatisches Hochriisten der CNC-Software mittels USB-FlashDrive
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19.1.4.3 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 19-12 Hochriisten CNC-Software mittels USB-FlashDrive
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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 ‘

Achtung:
Bausteine mit
Anwenderprogramm nicht

Uiberschreiben
(z.Bsp. OB1, OB100, etc.)

Laden
NC-Archiv

Anzeige

»Syncing disk.. done.“? hein

Neue Toolbox?

h 4

Power OFF NCU Offnen (STEP7)
- PLC-Projekt
Entfernen - Toolbox bp7x0_xx
USB-FlashDrive i /
i Kopieren / v
SIM/NCK -> 1 neue Bausteine e
PLC ->3 Toolbo:atz:phho_xx ILE ity
PLC-Projekt
Power ON NCU i
Laden
| UrléschenPLC | PLC-Projekt
SIM/NCK -> 0 I
PLC ->0
Laden
i DRV-Archiv

’ Kennwort setzen ‘

Bild 19-13 Hochristen der CNC-Software mittels USB-FlashDrive - Fortsetzung (System TCU)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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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 19-14
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19.1 Klassisch

19.1.4.4 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 19-15 Hochriisten der CNC-Software mittels WinSCP auf PG/PC
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19. 1 Klassisch

19.14.5 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 19-16 Hochristen der CNC-Software mittels VNC-Viewer auf PG/PC
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19.2 Mit SinuCom Installer (SCI)

19.2 Mit SinuCom Installer (SCI)

19.2.1 Softwarevoraussetzungen und Prinzipielles zum Inhalt dieses Kapitels
"Neuinstallation/Hochriistung mit SinuCom Installer"

Softwarevoraussetzungen

Voraussetzung fiir die Projektierung eines Installerpaketes zur automatischen
Neuinstallation/Hochristung ist, dass Sie die Engineering Software "SinuCom Installer"
grélRer gleich Version 2.6 auf Ihrem PG/PC installiert haben.

Prinzipielles zum Inhalt des Kapitels

Hinweis

Die Beschreibungen zur Neuinstallation/Hochristen mit SinuCom Installer gehen auf
prinzipielle Schritte zum Projektieren und anschlieRender automatischen
Neuinstallation/Hochristung einer NCU ein.

In der Engineeringsoftware "SinuCom Installer Expert" wird Ihnen eine ausfihrliche Online-
Hilfe zur Verfligung gestellt.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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19.2 Mit SinuCom Installer (SCI)

19.2.2 Automatische Neuinstallation mit SinuCom Installer (SCI)

Einleitung

Sie projektieren ein Installerpaket zur Neuinstallation der CNC-Software mit der
Engineeringsoftware "SinuCom Installer Expert".

Voraussetzung
Die Software "SinuCom Installer" Version 2.6 haben Sie auf dem Projektier-PG/PC installiert.
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 Sie wollen Uber ein USB-FlashDrive eine Neuinstallation der NCU veranlassen.

Hinweis

Falls die CompactFlash Card leer ist oder eine nicht lauffahige CNC-Software enthalt,
bendtigen Sie einen USB-FlashDrive mit installiertem "NCU Service System (Seite 384)".

Bedienfolge
1. Starten Sie die Engineeringsoftware "SinuCom Installer Expert".

Mit dieser Software projektieren sie ein Installerpaket, welches eine Neuinstallation vom
USB-FlashDrive zur CompactFlash Card der NCU veranlasst.

2. Legen Sie ein neues Projekt unter "Datei" > "Neu" > "Neues Projekt" an.
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19.2 Mit SinuCom Installer (SCI)

3. Aktivieren Sie auf Registerkarte "Paket" den Bereich "NCU".

EﬂBeispiel.upz - SinuCom Installer Expert

Dialoge || Schritte‘

Ordner RET = Erwe.  Groke Datum

Fonfiguration

Bereich Archiv

[ Archiv

Bereich NCLU

NCU

OSW14-25 @5W2E

Bei Auswahl von SW 1.4 — 2.8 gilt

- Weitergabe nur fur Linux (NCU)

- keine SINAMICS Geratekonfiguration
- Hochristung auf SW 2.6 ist maglich

Bereich PCU

[1PcU

Zielsystermn

() powerling (@) solutionline

Version

Kommentar

Uberprifungslauf

Bild 19-17

404

{1 SINUMERIK Qpe » |
{1 System Volume

= |

;m I i\

SinuCom Installer Expert
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19.2 Mit SinuCom Installer (SCI)

4. Aktivieren Sie auf der Registerkarte "Dialoge" das Fenster "NCU-Systemsoftware".

Eﬂ Beispiel upz - SinuCom) Installer Expert

aket (MCUY

rer

te Extras Fenster Hife

£

O Lizenzhedingungen A
O Hinweise zum Paket =
Zugriff Windaows E
Zugriff Linwx

NCU-Systemsoftware

SINAMICS Geratekonfiguration
O Archivdatenauswahl
O Hirwirise 70r Tonnlonie =

NCU-Systemsoftware

B Allgemein
Bearbeiten Ja
Bearbeitungsmodus  Manuell
Meldungen anzeigen  Alle

B Bedienhinweise
Text

2 Installation
Modus Hechriistung \
Datenmigration MNein

B TGZ-Dateien
Liste
Varwahl ]

Modus
Art der Installation wird festgelegt

Uberprifungslauf

Bild 19-18
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19.2 Mit SinuCom Installer (SCI)

5. Selektieren Sie im Kontextmenu > rechte Maustaste > "Bearbeitungsmodus fur alle
Dialoge" > "Automatisch".

MBeispiel.upz - SinuCom Installer Expert

Komponente Extras  Fenster  Hife

L@ Linuxpaket (NCU)
Cuel orer- C:

Crdner

Ansicht

Dialoge | Schritte Erw. Groke Datum

O Lizenzbedingungen ~ | 1 SINUMERIE Qpe 4 |

O Hinweize zum Paket | £ System Volume

Zugriff VWindows = ]

Zugriff Linus | |

[ y

O SINAMICS Geratekorn !— BearbeitLngsmodus fur ale Disloge MarLel

O Archivdatenauswahl I Meldungen anzeigen fir ale Disloge
O Hinweise 71r Tannlnoie - Fortschritt

NCU-Systemsoftware

B Allgemein
Bearbeiten Ja
Bearbeitungsmodus  Manuell
Meldungen anzeigen Alle

B Bedienhinweise
Text

B Installation
Madus Neuinstallation
Datenmigration Nein

B TGZ-Dateien
Liste
Vorwahl ]

Meodus
Art der Installation wird festgelegt.

Uberprifungslaut

Bild 19-19  Bearbeitungsmodus automatisch

6. Wahlen Sie im Fenster "NCU-Systemsoftware" unter "Installation" den Modus
"Neuinstallation".

7. Fur die Datei "<name>.tgz" haben Sie folgende Méglichkeiten:

— Die Datei wird in das Installerpaket eingebettet.

Fir die automatische Neuinstallation fiigen Sie unter "TGZ-Dateien" 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 Installerpaket liegt.

Sie tragen nur unter "TGZ-Dateien" im Feld "Vorwahl" den Namen mit dem Prafix "./"
ein: ./<name>.tgz

Zur Laufzeit des Installerpakets wird die Datei automatisch ausgewabhlt.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
406 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0



Neuinstallation/Hochrdisten

8.

9.

19.2 Mit SinuCom Installer (SCI)

Erzeugen Sie Uber das Menu "Datei" > "Weitergabe" > "Linuxpaket (NCU) weitergeben..."
ein Installerpaket "<name>.usz".

Der SinuCom Installer Expert speichert das Projekt und fiihrt einen Uberpriifungslauf
durch.

Das Installerpaket 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, bedlrfen aber keiner Interaktionen.
Nach Beendigung des Installerpakets ist die CNC-Software installiert.

Ein Logbuch uber die durchgefiihrten Aktivitdten kann abgespeichert werden. Das
Logbuch dokumentiert alle Aktivitdten wahrend der Neuinstallation.

11.Schalten Sie die Steuerung aus.

12.Entfernen Sie den USB-FlashDrive.

13.Nach Einschalten der Steuerung kénnen die Inbetriebnahmearbeiten fortgesetzt werden.

Optionale Zusatzfunktionen zur CNC-Softwareinstallationen

Im gleichen Paket kénnen nach der CNC-Softwareinstallation folgende Aktionen wahlweise
projektiert werden, die vollautomatisch oder bedingt an der Maschine ablaufen kénnen:

Laden eines SDB-Archives

SINAMICS-Geratekonfiguration

Umbenennung der DO’s, der SINAMICS-Komponenten und der DO-Nummern
Zuordnung der Antriebe zu den NC-Achsen

Manipulation von (Standard-)Daten im NC- und Antriebsbereich

Manipulation von Anzeigemaschinendaten

Laden von PLC-Anwenderprogrammen

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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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19.2 Mit SinuCom Installer (SCI)

19.2.3

Einleitung

408

Automatische Hochriistung mit SinuCom Installer (SCI)

Hinweis

Eine Hochristung ist ab CNC-Software 1.4, 1.5, 2.4, 2.5, 2.6 méglich (genaue Version siehe
"siemens.ixt" auf der Produkt-CD des SinuCom Installers).

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 mulssen 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 Installerpaket die
automatische Erzeugung eines Backup projektiert werden, das auf dem USB-FlashDrive
abgelegt wird. Dazu missen vorher keine Archive erstellt werden.

Sie projektieren ein Installerpaket zur Hochriistung der CNC-Software mit der
Engineeringsoftware "SinuCom Installer Expert".

Hinweis

Nach der Hochriistung der CNC-Software sind unter Umstanden Anpassungen erforderlich.
Diese Anpassungen kdénnen ebenfalls mit Hilfe des SinuCom Installer Expert projektiert und
somit automatisiert durchgefihrt werden.

Informationen zu den erforderlichen Anpassungen entnehmen Sie bitte den
Hochristanleitungen der jeweiligen CNC-Softwarestande.
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Bedienfolge

19.2 Mit SinuCom Installer (SCI)

1. Sie haben die Engineeringsoftware "SinuCom Installer Expert" gestartet.

Mit dieser Software projektieren sie ein Installerpaket, welches eine Hochriistung der
CNC-Software auf der CompactFlash Card der NCU veranlasst.

2. Sie haben ein neues Projekt unter "Datei" > "Neu" > "Neues Projekt" angelegt.
3. Aktivieren Sie auf Registerkarte "Paket" den Bereich "NCU".

a Beispiel upz - SinuCom) Installer Expert
omponente  Extras  Fenster  Hife
P@ Linuxpaket (NCU) Pl
(@Il rer L

Dialoge || Schr\tte| Erw.  Grake Datumn

Fonfiguration

Ordner

Bereich Archiv
[ Archiv

ol temp v
L\ i ] i|

Bereich NCU
MU

OSW14-25 @5W28

Bei Auswahl von S 1.4 — 2.8 gilt

- Weitergabe nur far Linux (MCLU)

- keine SINAMICS Geratekonfiguration
- Hochristung auf SW 2.6 ist maglich

Bereich PCU
[JPcuU

Zielsystemn
() powerling (@ solutionline

“ersion

Kommentar

Uberprifungslauf

Bild 19-20 SinuCom Installer Expert
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19.2 Mit SinuCom Installer (SCI)

4. Aktivieren Sie auf der Registerkarte "Dialoge" das Fenster "NCU-Systemsoftware".

EBeispiel.upz - SinuCom Installer Expert

Ansicht Fenster  Hife

Komponente  Extras
L@ Linuxpaket (NCU)

Erw. Grake Datum

O Lizenzbedingunoen

OHimweise zum Paket

Zugrifi Windows =

Zugriff Linux
MNCU-Systemsoftware
SINAMICS Gerdtekonfiguration

O Archivdatenauswahl

O Hirweise 7or Thonlncie =

i| : i} I L\

MNCU-Systemsoftware

B Allgemein
Bearbeiten Ja
Bearbeitungsmodus  Manuell
Meldungen anzeigen  Alle

El Bedienhinweise
Text

B Installation
Modus Hechriistung k
Diatenmigration INein

B TGZ-Dateien
Liste
Varwahl ]

Modus
Art der Installation wird festgelegt.

Uberprifungslauf

Bild 19-21 Kartenreiter "Dialog"
5. Selektieren Sie im Kontextmeni > rechte Maustaste > "Bearbeitungsmodus fir alle
Dialoge" > "Automatisch".

6. Wahlen Sie im Fenster "NCU-Systemsoftware" unter "Installation" den Modus
"Hochristung".

7. Fur die <name>.tgz-Dateien haben Sie folgende Mdglichkeiten:
— Die Datei wird in das Installerpaket eingebettet.

Fir die automatische Neuinstallation fligen Sie unter "TGZ-Dateien" 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 Installerpaket liegt.

Sie tragen nur unter "TGZ-Dateien" im Feld "Vorwahl" den Namen mit dem Prafix "./"
ein: ./<name>.tgz

Zur Laufzeit des Installerpaketes wird die Datei automatisch ausgewahilt.
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9.

19.2 Mit SinuCom Installer (SCI)

Erzeugen Sie Uber das Menu "Datei" > "Weitergabe" > "Linuxpaket (NCU) weitergeben..."
ein Installerpaket "<name>.usz".

Der SinuCom Installer Expert speichert das Projekt und fiihrt einen Uberpriifungslauf
durch.

Das Installerpaket wird in das Wurzelverzeichnis auf den USB-FlashDrive gelegt und in
Abhéangigkeit der Projektierung auch die Datei "<name>.tgz".

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.

Nach Beendigung des Installerpakets auf der NCU ist die CNC-Software hochgeriistet
und alle Daten sind wieder verfligbar.

11.Schalten Sie die Steuerung aus.
12.Entfernen Sie den USB-FlashDrive.

13.Nach Einschalten ist die Maschine wieder betriebsbereit.

Ein Logbuch uber die durchgefiihrten Aktivitdten kann abgespeichert werden. Das
Logbuch dokumentiert alle Aktivitdten wahrend der Hochrustung.

Optionale Zusatzfunktionen zur CNC-Softwareinstallationen

Im gleichen Paket kénnen nach der Hochriistung der CNC-Software folgende Aktionen
wahlweise projektiert werden, die vollautomatisch oder bedingt an der Maschine ablaufen
kénnen:

SINAMICS-Geratekonfiguration

Umbenennung der DO’s, der SINAMICS-Komponenten und der DO-Nummern
Zuordnung der Antriebe zu den NC-Achsen

Manipulation der NC- und Antriebsdaten

Manipulation von Anzeigemaschinendaten

Laden, I6schen und ersetzen von PLC-Bausteinen (Austausch Grundprogramm)
Installation von Anwendersoftware auf NCU.

Kopieren, Ldschen und Manipulieren von Dateien auf der CompactFlash Card.

Bedingte Ausfiihrung von Aktionen Ausfiihren, Léschen, Kopieren, Andern und
Manipulieren

Meldungen und Interaktionen an den Bediener
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19.2 Mit SinuCom Installer (SCI)
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20

201 Konfigurieren der Eigenschaften der Netzwerk-Schnittstelle fiir

PROFIBUS

Einleitung

Sie konfigurieren die Netzwerkschnittstellen PROFIBUS DP im STEP7 Projekt, Uber die Sie
die Maschinensteuertafel erreichen mdchten:

Bedienfolge PROFIBUS DP

1. Sie haben die NCU 720.1 mit der linken Maustaste angewahlt und mit gedrickter
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) (siehe

folgendes Bild).

Eigenschaften - PROFIBUS Schnittstelle DP (RD/52.2)

Allgemein  Parameter |

Adresse: IE 'l

Subnetz

B

Mew...

Eigenschaften... |

X

oK

Ahbbrechen | Hilfe:

Bild 20-1 Eigenschaften PROFIBUS DP

3. Klicken Sie nacheinander Folgendes:

— die Schaltflache "Neu...",

— die Registerkarte "Netzeinstellungen" im Dialog "Eigenschaften Neues Subnetz

PROFIBUS"
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20. 1 Konfigurieren der Eigenschaften der Netzwerk-Schniftstelle fir PROFIBUS

4. Wahlen Sie fiir das Profil "DP" die Ubertragungsgeschwindigkeit "12 Mbit/s" (siehe
folgendes Bild).

Eigenschaften - Neues Subnetz PROFIBUS 5[

Llligemein  Metzeinstellungen |

i Optionen. ..
Huochste N
PROFIBLIS-Adresse: 128 - [ Eindem

Ubertragungsgeschwindigkeit: [R00 khit/s ;I
1.5 Mbit/s

3 Mbit/s

G Mbit/z

-

Praf:
Standard
Benutzerdefiniert

Busparameter... |

oK | Abbrechen | Hife |

Bild 20-2 Eigenschaften PROFIBUS Schnittstelle

5. Klicken Sie "Optionen" und anschlieRend die Registerkarte "Aquidistanz" (siehe
folgendes Bild).

x
Aquidistanz | Le|lungen|
v Aquidistanten Buszyklus aktivieren

DP-Zykluz [und gaf. Ti, To] optimieren: Mew berechnen |

Anzahl PO 0P s TD's usw. am PROFIBUS

Projektiert: a Gesamt: 1]

Fiaster:

Aquidistanter DP-Zyklus: I 2::’ ms I 0001 s Detais ... |

[min =0.193 ms; max = 1330000 ms |

— Synchronization der Sla
¥ Zeiten Ti und To fiir alle Slaves gleich
[Falls nicht: Einstellen in Eigenschalten - Slaves)

Raster:
Zeit Ti [Prozesswerte einlesen]: I U.BBBﬁ ms I 000 g
[ mir = 0.000 ms: max =1.334 ms |

Raster:
Zeit To [Prozesswerte ausgeben) I U.BBB::I ms I 000 me

[min=0.000ms: max=1.334 ms )

Abbrechen | Hilfe

Bild 20-3 Aquidistanz

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
414 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0



Allgemeine Tipps

20. 1 Konfigurieren der Eigenschaften der Netzwerk-Schnifttstelle fiir PROFIBUS

6. Um einen Zugriff zur Peripherie reproduzierbar zu erméglichen (flr 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).

— Kiicken Sie das Feld "Zeiten Ti und To fir alle Slaves gleich"

— Inden Feldern "Zeit Ti" und "Zeit To" muss ein Wert "< 2 ms" stehen.
7. Klicken Sie dreimal "OK".

8. Die Baugruppe NCU 720.1 mit SINAMICS S120 wird in die HW-Konfig eingefligt (siehe
folgendes Bild).

Hinweis

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

i HW Eonfig - SINUMERIE =l0] x|
HBARCA T Pl BTy | etey o BT o el pn o
D=8 &~ F dda DD 8
_"_'al_h_LE'_ﬂ_L_h‘_u {l:alﬂh;ﬂlm} — PLC-Erst- 16N d40d = = = H;]
|
e Ll
F) PLCTT 720 P Breit [Suevdard =]
ﬁﬁ = At 5 B FROFIBUSOF A
FROFIBUSA
0 ] =58 FROFINET 10
s T -8 = @ SIMATIC 300
& 67
5. 9’5@."' | FROFIBUS Inlegraled DP Mastersystem (3] #-0 cram
- CPU-300
= 0 P30
#  IM-200
i
) S + 1 MPEXTENSION
m # (2 Neidaigang
F &0 PS300
+- ] RACK-300
] SH-300
=1 SIHUMERIK.
= ) 500 o
NCU 710
NCU 7102
NCU 7200
NCU 7202
NCU 7301
MCU 7302

i

- -j FROFIBUS Inbegrated DP-Mastes tystem [3)

| Famwiare | D 4 | &

NCU 7302 FM V2 4]
NCU 7202 PN (V2 6]
NCU 7302 PN V2 6]
NCU 720.2PH V2 T)
NCU 730.2 PN V2T)
HOW 03PN VI
NCU 720.3PH [V12)
NCU 730.3PN V32)
= () B40Di =l
+ (2 $100 / BUD
() 84000
[l SIMATIC 400
5l SIMATIC PC Based Contrel 300/800

=

B.F.C:ﬂ;uml.—m'mum EEI
SINUSERS. NCU 7201 met PLCI 7-20F
Exfigen miokh I I Bl
Bild 20-4 HW-Konfig mit NCU 7x0

Als nachsten Schritt konfigurieren Sie eine Maschinensteuertafel mit Handrad.
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20.2 Getrenntes NCK- und PLC-Urloschen

20.2.1 NCK-Urléschen

Fihren Sie zum NCK-Urléschen folgende Handlungsschritte aus:

1. Drehen Sie den NCK-Inbetriebnahmeschalter (Beschriftung "SIM/NCK") an der Frontseite
der NCU auf Stellung "1".

2. Loésen 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" zurtick.

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.
e Die Maschinendaten sind mit Standardwerten vorbesetzt.

® Der NCK befindet sich im zyklischen Betrieb.

20.2.2 PLC-Urléschen

Ein PLC-Urléschen kann mit und ohne Power On-Reset durchgefihrt werden. Abhangig
davon ergeben sich je nach PLC unterschiedliche Zustéande fir das PLC-Grund- und
Anwenderprogramm:

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

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

— Die PLC gehtin 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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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3.

20.2 Getrenntes NCK- und PLC-Urloschen

Drehen Sie den PLC-Betriebsartenschalter innerhalb von ca. 3 Sekunden auf die
Stellungen
ll2ll - l|3ll N ll2ll

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" zurlck.

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 geltscht.
Die gepufferte Daten wurden wieder in den RAM-Bereich geschrieben.
Die Uhrzeit und der Betriebsstundenzahler sind nicht zurtickgesetzt.

Der Diagnosepuffer und die MPI-Parameter sind nicht zuriickgesetzt.

Hinweis
PLC319-3PN/DP
Bei einer PLC319-3PN/DP werden bei PLC-Urldschen 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-Urléschen mit Power On-Reset folgende Handlungsschritte aus:

1.

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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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20.2 Getrenntes NCK- und PLC-Urloschen

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

Auswirkung:
— LED "STOP" erlischt
Die PLC ist jetzt urgeldscht und mit folgenden Eigenschaften im zyklischen Betrieb:
e Die Anwenderdaten sind geléscht (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.

e Der Diagnosepuffer und die MPI-Parameter sind zurlickgesetzt.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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20.3 Konfigurieren der Kommunikation PLC zum Antrieb

Telegrammlange und Ein-/Ausgabeadressen

Hinweis

In der PLC-HW-Konfig ist eine Telegrammlange mit den dazugehdrigen Ein-
/Ausgabeadressen standardmaRig vorbelegt.

Die Vorbelegung bei SINAMICS Integrated entspricht dem Telegramm 116 fiir die Achsen
sowie 391 fur die NCU und 370 fir die ALM mit der max. mdglichen Telegrammlénge.

Mit dieser V_(_)reinstellung kénnen samtliche bekannten Telegramme versorgt werden, so
dass keine Anderung erforderlich ist.

Bedienfolge

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".

Wie im folgenden Bild dargestellt, kbnnen Sie die Langen der vorbelegten Telegramme
einsehen.

Das Bild stellt anwenderdefinierte Telegramme fiir 6 Achsen dar.

- Mazter-Slave-Konfiguration 1

Objekt einfugen | Objekt lozchen|

DP Slave Eigenschaften x|
Allgemein  Konfiguration I Taktsynchronisation!
Yorbelegung o
Objekt Telegrammaussahl . Cption 1]
1 Telegra_m_m 116, PZD-1119 bl b1 r_\-_1_u:|tion Mon_'[t_o_ri_ng
2 Telegramm 116, PZD-11_J:1_§ =l r_\-_1_u:|tion Mon_'[toq__;_— 6 Achsen
3 Telegramm 116, PZD-11_{1_§ =l l}-_1_l:|tion Mon_'[t_o_ri_ljg
4 Telegramm 116, PZD-1119 =l hotion Monitoring
23 Telegramm 116, PZD-11M3 =l Motion Monitaring
G Telegramm 116, PZD-11M3 Sl Motion Monitaring
7 Telegramm 331, PZ0-37 Kein Safety  <«—— NCU
g Telegramm 370, PZD-11 Kein Safety ~
= ]
Ubersicht £ Detais / [ i
ALM

d aster [£] DF Integrated
Station: SINUMERIK
K.ommentar: | ;!
[7]
fbbrechen | Hife |
Bild 20-5 Telegrammlénge
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3. SchlieRen Sie den Dialog mit "OK".

4. Die Adressbereiche kdnnen Sie im Stationsfenster in der Detailansicht durch Anklicken
des "SINAMICS Integrated" einsehen. 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 Bild stellt dar, wie die Standardwerte
MD13050 $MN_DRIVE-LOGIC_ADRESS|O0...5] der Ein-/Ausgabeadressen zur Standard-
Projektierung der PLC passen.

E:HW Konfig - [SINUMERIK (Konfiguration) -- NCUT=0O] 101 =l
“ Station Bearbeiten  Einflgen  Zielsystem  Ansicht  Extras  Fensker  Hilfe =
O3= |8 & fle bkl @ %2 e
[ [0 NCU 7101 FPROFIBLS(Z): DP-Mastersystern (1] ﬂ

PLC 317208
MADA

!

PROFIEUS Integrated: DP-M asterzysten [3)

Opt

3 A 350

El PO 2400 2
5 CP 2400 2f
4 S 8400 &

-
1| | »

ﬂil (3] SINAMICS_Integrated

Slot| [ Eauguppe E-ddiesze | Astdiesze | Kommentar

El Lava Daliz ETRE &R | SR BEE -
g S Daia ST 4175 | - MD13050 DRIVE_LOGIC_ADRESS|0]
& LT &

g s ks 14T 41T | -— MD13050 DRIVE_LOGIC_ADRESS[1]
R Lava Daliz EIE I

1 Lava Daliz

o Leva Daliz SRR BN | BEE ST

F D Dtz SIET 47T | - MD13050 DRIVE_LOGIC_ADRESS|2]
Rialll WrehisreEs ST 47

e Lie Hatz

& Lava Daliz SN ETER | BN AR

A S Daia A 47T | MD13050 DRIVE_LOGIC_ADRESSJ3]

& Lava Daliz EARLAAE M

5 D Dtz

S Lwve Hatz LTGEEEIR | BTG BETS

I Sl Sata ST 4 | -— MD13050 DRIVE_LOGIC_ADRESS[4]

e Lava Daliz EAAE A

SF Lava Daliz
Al ST BT | BT 6 i
2 || | sk AU || <3 MD13050 DRIVE_LOGIC_ADRESSI[5]

SE Lwve Hatz SRR SR

A Lwve Hatz

S8 Lava Daliz EREL BT

S8 Lava Daliz ERE A

S Lava Daliz

F Lava Daliz FEILLEENS

A Lwve Hatz Lo ERTE

23 |

Dridcken Sie F1, um Hilfe zu erhalten, [&nd

Bild 20-6 Adressen SINAMICS Integrated
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20.4 Einbringen PG/PC ins Netzwerk (NetPro)

Einleitung

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

Voraussetzung

Folgende Voraussetzungen fir das Einbringen eins PG/PC's ins Netzwerk der HW-Konfig
mussen erfillt sein:

® |n der HW-Konfig NCU 720.1 eingeflgt.

® Die Eigenschaften der Netzwerkschnittstellen konfiguriert.
® Die Kommunikation PLC zum Antrieb konfiguriert.

® Die Maschinensteuertafel (MCP) eingefligt.

e Die Konfiguration gespeichert und Ubersetzt.

® Ein PLC-Programm erstellt.

Siehe auch
NCU 7x0 in HW-Konfig einflgen (Seite 52)

Konfigurieren der Eigenschaften der Netzwerk-Schnittstellen (Seite 54)

Ergénzen Maschinensteuertafel und Handrad in HW-Konfig (Seite 439)

Hardware Konfiguration beenden und laden zur PLC (Seite 61)

PLC-Programm erstellen (Seite 62)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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2041 Einbinden PG/PC in NetPro

Einleitung
Um die Kommunikation zwischen PG/PC <-> HMI Uber Ethernet zu ermdglichen, ist das
PG/PC mit in die Netzkonfiguration der Anlage mit aufzunehmen.
Zum Einbinden eines PG/PC's gehen Sie von folgender Ausgangssituation im
SIMATIC Manager aus.
Sie befinden sich in der HW-Konfig im erstellten Projekt "PLC-Erst-IBN 840D sl" (siehe
folgendes Bild).
[ HW Konfig - [SINUMERIK {Konfiguration) -- PLC-Erst-IBN 840D sl] 1ol
ﬁ Station  Bearbeiten Einflgen Ziglsystem  Ansicht  Extras  Fenster  Hilfe ==
D52 (8 S| e sl [Fo] %2 el
= PHDFIBUV’]:DP-M rersystem [7) = Sl
| astersystem j suchen I g
x136 | |[§ meioe Profit  [Standard =l
-] SIMOVERT -]
Ot Betatigen Sie NetPro -0 SINAMICS
3 M 350 =0 SINAMICS
4 WK 8400 5 stem (3] - SINUMERIK,
5 |4k crosn st T {23 SIPLINK
3 M 2400 5 {3 sIPos
PR =] Weitere FELDGERATE
- 140
m £ NC/RE
2 -3 MOTION CONTROL
B SINUMERIK HANDWHEEL
@ SMUMERIE MCP
= E--g@ SINUMERIK MCP
¢ e[l Universalmadul
! | LI—I M Standard
&[5 ) SuMERK e ] St
Steckplatz DP-Kennung Bestellnummer / Bezeichhung E-Adresse Addresse | Kommentar I [ stendardeHandradeZus
1 = Standand+Handrad 07 0.7 O EWGS'NUMEH'K MPR
‘; ‘;E : :gﬁjjﬂi ) . o Kmnatible meihus-l’)F’-iﬂavns _'ld
|
Driicken Sie F1, um Hife zu erhalten. [And 2
Bild 20-7 HW-Konfig Projekt "PLC-Erst-IBN 840D sl"
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Bedienfolge Einbinden PG/PC in NetPro
1. Klicken Sie die Schaltflache "NetPro" (siehe vorhergehendes Bild).

2. Fugen Sie aus dem Katalog unter "Stationen" das PG/PC per Drag&Drop in die
Netzwerkkonfiguration ein (siehe folgendes Bild).

E‘!_%NetPrn - [PLC-Erst-1B an SL710 (Netz) -- C:yProgram Filesh...\57ProjPLC-Erst] 13l x|
#8 etz Dearbeiten Enfigen Zielsystem Ansicht Extras Fenster Hife =1

(8 (%) & wle| dal 5 ol [Fal )
1 |l —r——————8
___________________ Suchen: | ﬂﬂ

SINUMERIK SINAMICS _
PLC WPUDF IO :::rlvfegr i m Integrated

Auswahl der Netzobjekte

w PROFIBUS-DF

| |
| |
| P! E = |
H i BB PROFIBUS-PA
| m mE m 3 | -9 PROFINET 10
| 2 z |2 | Cl Statianen
PROFIBUS(1) | | B andere Stationen
PROFIBUS | | J
| | T : SIMATIC H-Station
FROFIFUS Integrated " .
lL = l Fiigen Sie PG/PC per
___________________ Drag&Drop ein
e ek | SINUMERIK
[ cP
O
1
Ethernet(1)
Industrial Ethernet

Kl | _>lj

Zur Anzeige der Yerbindungstabell lektieren Sie bitte eine verbindungsfdhige Baugruppe [CPU-, FM-Baugruppe, %,
OPC-Server oder Applikation]. Zur Anzeige der Netzadresseniibersicht selektieren Sie bitte ein Subnetz. Programmiergerat oder PC

‘TCPJIP-> Realtek RTLE132/810x F.., |>< 835 ¥ 291 And

Bild 20-8 PG/PC einfligen

Das jetzt neu eingefligte Symbol PG/PC enthalt noch keine Schnittstellen. Als nachsten
Schritt konfigurieren Sie die Schnittstellen.
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204.2 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 Ethernet fir die Kommunikation zur NCU Buchse X127
e PROFIBUS

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

3. Wahlen Sie im aufgeblendeten Dialog "Eigenschaften - PG/PC" die Registerkarte
"Schnittstellen” (siehe folgendes Bild).

Unter dieser Registerkarte definieren/konfigurieren Sie alle benétigten Schnittstellen.
xi

Alligemein  Schnittstellen I Zuordhung |

MHame | Twp | Adiesze | Subnetz

Mew... Eigenschatter... LD E Eenereren... [[mzchen

QK | Abbrechen Hilfe

Bild 20-9 Eigenschaften - PG/PC
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Bedienfolge Schnittstellen am PG/PC konfigurieren
1. Klicken Sie "Neu...", um als erstes die Ethernet-Schnittstelle zu konfigurieren.

2. Wahlen Sie im Auswahlfeld Typ "Industrial Ethernet" (siehe folgendes Bild).

MNeue Schnittstelle - Typauswal x|

Top: Industrial Ethernet

Ok Abbrechen Hilfe

Bild 20-10  Typ Industrial Ethernet

3. Kilicken Sie "OK".

4. Wahlen Sie im folgenden Dialog das Subnetz "Ethernet(1)" und tragen Sie die IP-Adresse
und die Subnetzmaske lhres PG/PC ein (siehe folgendes Bild). Z.B.:

— |P-Adresse z.B. 192.168.0.3
— Subnetzmaske 255.255.255.0
xl

Allgemein  Parameter |

¥ MaC-tdresse sinstellen / 1S0-Protokoll venwenden
MACAdiesse: 08-00-06-01 -00-01 Bei Arwahl eines Subnetzes werden die
: hachsten freien Adreszen vorgeschlagen

¥ IP-Pratokall wird genutzt

Metziibergang

IP-Ad : 152168.0.3
esse %" Keinen Router verwendsn

Subnetzmaszke: 25h,255.255.0

™ Router vermenden

Adresse: I‘I 92168.0.3

Subnetz:

--- piicht vermetzt -- MHew...

Eigenzchaften... |
Laschen |

sbbrechen | Hile |

Bild 20-11 Eigenschaften Ethernet Schnittstelle

5. Klicken Sie "OK".
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6. Uber "Neu" kénnen Sie weitere Schnittstellen konfigurieren.

7. Haben Sie die Schnittstellen konfiguriert, dann sind unter der Registerkarte "Schnittstelle"
samtliche konfigurierten Schnittstellen sichtbar (siehe folgendes Bild).

Eigenschaften - PG/PC ﬂ

Aligemein  Schrittstellen I Zuordnung I

MHame | Typ | Adiesse | Subnetz |

Ethemet Schrittstelle(1]  Industrial Ethemet 192.168.0.3 Ethernet(1]

M Schnittstellz(1) rFI 2 MFIT)

FROFIBUS Schrittstelle...  PROFIBUS a PROFIEUS[T)
Meu... Eigenschaften. . LB Generieret,. . Lzchen

ak. [: | Abbrechen Hilfe:

Bild 20-12 Konfigurierte Schnittstellen

Die konfigurierten Schnittstellen miissen den geratespezifisch vorhandenen Hardware-
Schnittstellen am PG/PC zugeordnet werden.

Die Schritte beschreibt das folgende Kapitel.
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204.3 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. Wabhlen Sie die installierte Netzwerkkarte "TCP/IP -> Realtek RTL8139/810xF..." im
Auswahlfeld "Schnittstellenparametrierungen im PG/PC" (siehe folgendes Bild).

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
TLE/IP -» Bealek RTLE139/8104F...

TCR/IP[Auto] > IrtellF] PROAvireless. . =

Schnittztele | Parametrierung | Subnetz | 570nline-

S7OMLIME -2ugriff:
4 | _’I ™| aktiv

oK | fbbrechen | Hife

Bild 20-13 Auswahlen
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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 (siehe

folgendes Bild).

Eigenschaften - PG/PC x|

Allgemeinl Schrittstellen  Zuardrung |

— Micht zugeordnet
Projektiette Schnittstellen:

Marme | Tvp | Subnetz

MP| S chnittstelle(1) WP

Schnittstellenparametrierungen im PG/PC:

PROFIBLS Schnittstelle.. PROFIEUS PROFIBUS[T]

TCPAIP -» Realtek RTLE139/810« F...
TCRAP[&wta) > IntellR] PROAVIreless...

TCP/IP(Auto) > Reakek ATLE139/81..
_ Zuordnen

[ |

Zugeordnet:

il

Lazen

Schnittstell

4

Parametrierung Subnetz 5 70nline-:

|50 Ind. Ethernet.. Ethernet(1]

S7OMLINE-Zuariff:
_’I ¥ aktiv

Ok |

Abbrechen | Hile

Bild 20-14  Zuordnung Ethernet Schnittstelle

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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7. Klicken Sie "OK", um den Dialog "Eigenschaften - PG/PC" zu beenden.

In NetPro ist die als "aktiv" deklarierte PG/PC-Schnittstelle GELB hinterlegt (siehe
folgendes Bild).

%Netpru - [PLC-Erst-1B an SL710 (Netz) -- C:\Program Files",...\,S7Proj'PLC-Erst] - | [m] 5[

%Q Metz  Bearbeiten  Einfiigen  Zielsystem  Ansicht  Extras Fenster  Hife _|ﬂ 5[
(9 (%] S| wle| dld| £ o2 @]l
1 - N
i__________________—l Sgchenl ﬁﬂﬁi
| SIMNUMERIK S|NAM|C57 | Luzwahl der Metzobjekte
| E ™ e o 3| Iegrated |
L e |1 I8 pOFIBUS-PA
| | = . m 3 | -2 PROFINET 10
| 2 |2 |2 | 53 Stationen
i B findere Stationen
PROFISUS{1) | | B e
PROFIBUS | | SIMATIC 300
SIMATIC 400
| | SIMATIC H-Gtation
| PRPFIBUS Integrated | = SIMATICHMI Station
J S8, SIMATIC PC Station
- | {5 SIMaTIC S5
fp Stationen
{20 Subretze
e ek | SINUMERIK
MR
5]
1
Ethernet(1)
Industrial Ethernet
WPICT)
1P|
L4 | _>|_I
Zur Anzeige der Yerbindungstabell lektieren Sie bitte eine verbindungsfiahige Baugruppe [CPU-, FM-Baugruppe, )
OPC-Server oder Applikation). Zur Anzeige der Netzadresseniibersicht selektieren Sie bitte ein Subnetz. Programmizrgerst oder PC ~
Berait [TCP/IP -> Realtek RTLEL39/810x F... [x 483 ¥ 418 [&nd |

Bild 20-15 Konfigurierter PG/PC in der Netzkonfiguration
8. Wihlen Sie "Speichern und Ubersetzen > Alles speichern und priifen" und bestatigen Sie
den Vorgang mit "OK".

Die als nachstes beschriebene Bedienfolge erlautert das Laden dieser
Hardware-Konfiguration zur NCU.
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2044 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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20.5 Ubersicht Zuordnung der SINAMICS- und NCK-Maschinendaten zur
Kommunikation Gber PROFIBUS

Zuordnung der SINAMICS- und NCK-Maschinendaten zur Kommunikation

Folgende Tabelle veranschaulicht beispielhaft an einem SINAMICS S120
Komponentenaufbau, die Zuordnung der Kommunikationsparameter. Der Antriebsverband
SINAMICS S120 setzt sich zusammen aus:

® einer NCU (CU),
® einer ALM,
® drei Motor Module (MM)

Hinweis

Im Control Unit Parameter 978 schalten Sie mit dem Wert "0" den
Prozessdatenaustausch ab. Die zyklischen und azyklischen Daten werden getrennt.
Komponenten, die nicht mit am PROFIBUS kommunizieren, sind mit "255" vor zu
besetzen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0 431



Allgemeine Tipps

20.5 Ubersicht Zuordnung der SINAMICS- und NCK-Maschinendaten zur Kommunikation tiber PROFIBUS

UISPUBIAA JYOIU ‘LSMPIBPUEIS (|

AIB{e JYoIN

USPUBLYIOA JYIIN

popeloid

yosnejsny (Qzd) uayepssazold

§6e

L

z X
0 X
L/ -azd
7159 ‘0L€ gG¢ WV
1/e-azd
009 0059 ‘16€ 16€ 3 no
6L/L1-azd
0 9 9Ll 00€Yy 00€Yy ‘9L X §s¢ X
6l/L1-azd
0 S 9Ll 09¢y 09¢v ‘9L X gG6¢ X
6L/L1-azd
0 ¥ 9Ll 0cey 0cey ‘9Ll X 9G6¢ X
6L/L1-azd
3 © 9Ll 08L¥ 08L¥y ‘oLl 9Ll S ENIN
6L/L1-azd
3 @ 9Ll ovly ovly ‘oLl 9Ll 14 NN
6L/L1-azd
3 3 9Ll 00L¥ 00LY ‘oLl 9Ll © LA
apalqosgaiuy
J8p s
Hamjjos Bunupionz (1 diy (1 @SsaIpy-v/3 assalIpy-y/3 dfywwelbsle | dAywwelbaja) l6-0la.6d PO
peagebsny Hamis|/-Ham||oS -wweibslo ] syoy Jun |00 () @ssadpy (1 @Buel- diy Zz6d Jejeweled Zz6d Jsjowereq Jeleweled -MH
0£10€aN 0220€/0} LOEAN [s-ologocianw | [s-olososian [olozieram v/3 -wweibajo -SqaLjuyY nin jouoo 1M [ou0n
An-syay uajepuaulyose| aulewab|y usyeyosuablg aAe|S-dd

usjepusuUIyoSEN-MON

U8)epusuIYoSEIN-MDON

(ByuoM-MmH) 2d3LS

0¢1S SOINVNIS

Zuordnung

Bild 20-16
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20.6 Antriebsobjektzuordnung fir 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 (DO's). Die Antriebsobjekte haben
Antriebsobjekt-(DO-) Nummern und werden im p978[0...9] als Liste der Antriebsobjekte
eingegeben.

Sie konfigurieren vom Parameter p978 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 fur das Active Line Module (Einspeisung)
nicht verflgbar. Laut SINAMICS-Regel missen aber alle DO’s 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's
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) kdnnen Sie unter "Inbetriebnahme >
Maschinendaten > Control Unit MD/Einspeisung MD/Antriebs-MD" in der Zeile des Namens
der Komponente einsehen. Fir Control Unit kénnte z.B. der Name heil3en:
"DP3.Slave3:CU_003 (1)". In der Klammer "(...)" steht die DO-Nummer.
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Antriebsobjektzuordnung

Folgende Tabelle veranschaulicht beispielhaft an einem SINAMICS S120
Komponentenaufbau die von Ihnen vorzunehmende Antriebsobjektzuordnung fir die
Antriebsparameter.

Zum Beispiel kénnte der Antriebsverband folgendermalfien aufgebaut sein:
® eine Control Unit (CU)
® e¢in Active Line Module (ALM)

® drei Motor Module

Tabelle 20- 1 Zuordnung p978|0...9] bei Einspeisung mit DRIVE-CLiIQ Anschluss

Komponente Index p978 | Liste der Antriebsobjekte
1. Motor Module 0 3
2. Motor Module 1 4
3. Motor Module 2 5
nicht vorhanden 3 255"
nicht vorhanden 4 255"
nicht vorhanden 5 255"
Cu 6 1
ALM, nur wenn Protokoll 370 7 255"
verfligbar
nicht vorhanden 8 02
ALM (Standard bei 9 2
SINUMERIK)

1) nicht aktiv
2) Ende Austausch von PZD

Hinweis

Folgende Tabelle beschreibt die Zuordnung der Antriebsobjekte im p978[0...9] bei einer
Einspeisung ohne DRIVE-CLiIQ Anschluss. Diese Zuordnung erfolgt auch bei einem
Antriebsverband mit NX-Baugruppe.
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Tabelle 20- 2 Zuordnung p978[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 7 255"
verfligbar

nicht vorhanden 8 02
nicht vorhanden 9 0

1) nicht aktiv
2) Ende Austausch von PZD

Vorgehensweise bei der Zuordnung der Antriebsobjekte im Parameter p978
Sie befinden sich im Menu "Inbetriebnahme > Maschinendaten > Control Unit MD".
Uber folgende Sequenz kann der p978 beschrieben werden:
1. p9 =1 setzen

2. p978 [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. p9 =0 setzen
4. Abspeichern "Alles": p977 = 1 setzen

Unbedingt warten bis p977 automatisch wieder auf "0" geschrieben wird!

Siehe auch

Ubersicht Zuordnung der SINAMICS- und NCK-Maschinendaten zur Kommunikation {iber
PROFIBUS (Seite 431)
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20.7 PROFIBUS-Maschinensteuertafel an HMI

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

20.7 1 Konfigurieren der Eigenschaften der Netzwerk-Schnittstelle fiir PROFIBUS

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) (siehe
folgendes Bild).

Eigenschaften - PROFIBUS Schnittstelle DP {R0O/52.2) x|
Allgemein  Parameter |
Adresse: 'l
Subnetz:
Meu... [ |
Eigenschaften... |
0K | Abbrechen | Hilfe:

Bild 20-17  Eigenschaften PROFIBUS DP

3. Klicken Sie nacheinander Folgendes:

— die Schaltflache "Neu...",

— die Registerkarte "Netzeinstellungen" im Dialog "Eigenschaften Neues Subnetz
PROFIBUS"

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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4. Wahlen Sie fiir das Profil "DP" die Ubertragungsgeschwindigkeit "12 Mbit/s" (siehe

folgendes Bild).

Allgemein Nelzeinstellungenl

Hiachste N
PROFIBUS-Adiesse: 126 ~ [ Bndemn

Obertragungsgeschwindigkeit: [500 khit/s ;I
1.5 Mbit/s

3 btz

E habit/'z

-

Pro
Standard
Benutzerdefiniert

Optioner.. [: I

Busparameter... |

x|

Ok |

Abbrechen |

Hilfe

Bild 20-18 Eigenschaften PROFIBUS Schnittstelle

5. Klicken Sie "Optionen" und anschlieRend die Registerkarte "Aquidistanz" (siehe

folgendes Bild).

Aquidistanz | Latungenl

v Aquidistanten Buszyklus aktivieren

DP-Zykluz [und gof. Ti, Tao) optimieren: Meu berechnen |

—Anzahl PR'eA0F's/TD's usw. am PROFIBLS

x|

Projektiert: I 0 Gesamt:l 0

Raster:

[ mir = 0.193 me: max = 1330.000 s |

Eauidstanter DPZyklus: | 2 s | 0.007 s Details . |

— Senchronisation der Sla

[V Zeiten Tiund To fiir alle Slaves gieich

[falls nicht: Einstellen in Eigenschaften - Slaves]

Fiaster:
Zeit Ti [Prozesswerte einlesen]: I U.BBEﬁ ms I 0000 s
[ mir = 0.000 ms: max = 1.334 me |

Fiaster:
Zeit To [Prozesswerte ausgeben]: I U.BBE::I ms I 0001 g

[ it = 0,000 ms; max = 1.334 ms )

Abbrechen | Hilfe |

Bild 20-19  Aquidistanz
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6. Um einen Zugriff zur Peripherie reproduzierbar zu erméglichen (flr 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" (fir integrierten
PROFIBUS) ein (siehe MD10050 $SMN_SYSOCK_CYCLE_TIME).

— Kilicken Sie das Feld "Zeiten Ti und To fir alle Slaves gleich"

— Inden Feldern "Zeit Ti" und "Zeit To" muss ein Wert "< 2 ms" stehen.
7. Klicken Sie dreimal "OK".
8. Die Baugruppe NCU 720.1 mit SINAMICS S120 wird in die HW-Konfig eingefligt (siehe

folgendes Bild).

Hinweis

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

i HW Eonfig - SINUMERIE

Baten Pewrbaden Enfogen Delrpstes prakht Exiras Fenster e

DEe & &

T =

] SimimERTE (Konfigurstion) — PLEC-Erst-18N S40d sl

1 |OYNCU 20T

2 ALCII 720 -
AT MPyTe

NTIE e

Opt

4 WK 8400 oF —
El P 20 of =

FROFIBUS Inlegraled DP Mastersystem (3]

i

ﬂ[

PROFBUS Adesse |

Baugnuppe

- -j FROFIBUS Inbegrated DP-Mastes tystem [3)

& Ir

Erclit

Enfimen migkch

5 %FH.DFIEUSDF
FROFIBUSSA

48 FROFINET 1D

S SIMATIC 300
@@
#-0 cram
-] CPU-300
w2 PM-30
#  IM-200
-1 MTEXTENSION
& ] Netzibaigang
&0 PS300
-1 RACK-300
] SH-300
=] SIHUMERIK

=l SIMATIC 400

% [l SIMATIC PC Based Conlrol 300800
= @ SIMATIC Pr Shaies

FCS 372 0W00-0AA0 EI
[SINUSEERS, NCU 7201 mit PLCINT20P

| 5o

= ) 500 o
MU 70
MU 710.2
NCU 7200
WL 7202
MO 7301
MCU 7302
NOU 7303 PH V24
MU 72002 PN (V2E]
MU 73002 PH V2E]
NCU 7202 PN IVET)
NCW 7302 PN V2T
HCU NO3PM V3 2)
NOU 720.3PN V32)
MEW F303PN V32
= () B40Di =l
+ () 8100 / 8400
) B4001

-

I H"ﬁ/é

Bild 20-20

HW-Konfig mit NCU 7x0

Als nachsten Schritt konfigurieren Sie eine Maschinensteuertafel mit Handrad.
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20.7.2 GSD-Datei laden (enthélt Maschinensteuertafel)

Einleitung

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.

Diese Datei ist Bestandteil des STEP7 Paketes fiir NCU7x0 (Toolbox).

Bedienfolgen

1. Suchen Sie in der HW-Kofig unter "Extras" > "GSD-Datei installieren..." im
Installationsverzeichnis der Toolbox unter z.B.:
C:\temp\tb_sl_1.1.0.0\8x0d\GSD\MCP_310_483 das entsprechende GSD-Verzeichnis.

2. Wahlen Sie die entsprechende Sprache aus, die Sie installieren mochten.
3. Klicken Sie "Installieren”.
4. Klicken Sie "SchlielRen".

20.7.3 Ergadnzen Maschinensteuertafel und Handrad in HW-Konfig

Einleitung

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.
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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_I e dlal B %) el

PROFIBUS[1]: DP-Mastersystem (1]

PLCIT7-20P

1

Opt

3 i 360

4 MCK 8400 &
@ 0P 8400
g A 8400 o

PROFIEUS Integrated: DP-Mastersystern [3)

4]

E[S] SIMNAMII

(B

E [15) SINUIb

bz

Steckplatz

== | (6] SINUMERIK MCP

DP-Kennung

Bestellnummer / Bezeichnung

E-Adresse

Atdiesse

1

2

3

Suchen: I

I Standard

; {1 Metzkompanenten

{7 Regler

[ Schaltgerdte

1 Sensorik,

{0 SIMADYN

{1 SIMATIC

(1 SIMODRIVE

(1 SIMOPEG

(2 SIMOVERT

{23 SINAMICS

(0 SINAMICS

{23 SINUMERIK

{1 SIPLINK

{1 sIPOS

=+ Weiters FELDGERATE
&3 140

=3 NC/RC

=13 MOTION CONTI

&g SINUMERIK

B SINUMERIK

B SINUMERIK

@ Univers:

Standarc

3
-[@ Standarc
-

3

FErofil:

Stanidar
Standare

EFCH203-Onn-1 &b
SINUMERIK. MCP [Maschinensteusr

Bild 20-21

Maschinensteuertafel in HW-Konfig

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).
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20.7 PROFIBUS-Maschinensteuertafel an HM/

[ 1w Konfig - [SINUMERIK (Konfiguration) —- PLC-Erst-TBN mit MX] =1olx|
Bl) Station Bearbeten Einfigen Zielystem Ansicht Extras Fenster Hife =& x|
O[5 %] & mle| bl [@o] 38 sl
o] I 0.1 PROFIBUS(1]: DP-Mastersystem [1] = ozl
2 PLCHI7-2DF T Suchert | i
ﬁ;g Zrﬁf/yﬂ - Brofit  |Standard =l
-1 SINUMERIK, |
Opt - -0 SIPLINK
3 i 360 &2 SIPOS
E] CK 8400 51 (1 (20 Weltere FELDGERATE
5 | cresns B3 140
& LD e FROFIBUS Integrated: DP-Masterspstem (3] £ NC/RC
=1 MOTION CONTROL
ﬁ SIMUMERIK HAMDWHEEL MODLULE
& SIMUMERIK MCP
E SIMUMERIK MCP
[ Universalmodul
[@ Standard
B Stardard+Handrad
3 3 SINaMI g (15] SINUM [§ Stardard+Zusatz E/
[§ Standard+Handrad+Zusatz Eé
m v B SINUMERIK MPP
= = H-0 Gateway
-0 Kompatible ProfibusDP-Slaves
-3 PROFIBUS-P&.
-8 PROFINET 1D
a _’ILI El SIMATIC 300
KT — w0 C7
{20 CP-300
m| = | (6] SINUMERIK MCP -3 CPU-A00
{3 FM-300
Steckplatz LP-Kennung Bestellnummer / Bezeichhung E-Adresse | A | K. | D 1M-200
1 ] Standard+Handrad 0.7 0.7 D M7-EXTEMSION ;I
& t@ S = Shandwdetandod SEELET ——
7 7 = Syt 3
Einfiigen méglich and 2

Bild 20-22 Standard+Handrad auf Steckplatz

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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20.7 PROFIBUS-Maschinensteuertafel an HM/

20.74 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
MCP1StatSend := P#A 8.0
MCP1StatREc := P#A 12.0
MCPBusAdresse := 6

MCPBusType = B#16#33

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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211 Grundlegendes zu SINAMICS S120

Verweis

Siehe auch
Kleines SINAMICS Glossar

2111 Regeln zum Verdrahten der DRIVE-CLiQ Schnittstelle

Einleitung

Beim Verdrahten von Komponenten mit DRIVE-CLIQ 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Kann-Regeln:

Bei Einhaltung der Kann-Regeln fur die DRIVE-CLiQ-Verdrahtung werden die Geber-
entsprechenden Komponenten automatisch den Antrieben zugeordnet (siehe folgendes
Bild), wenn die Inbetriebnahme Uber Makro 150xxx erfolgt.

Antrieb 1 Antrieb 2
NCU 7x0 Active Single Double
Line Motor Motor
Module Module Module
X103
o | | = =
X102 J X202 X202 X203
= | = =
X101 X201 X201 X202
= = =1 o | A
X100 X200 X200 X201 Antrieb 3
=1
X200
o |- —o |——e o—| — —|
| = | = | o
X500 X500 X500
Oo— - 1 o— - Oo— - 1
| X520 —| | X520 —| | X520 —|
sMc 20| sMc 20 | | SMC 20 | I
| o P |
| m_l | /D\_I | m_l
=—— DRIVE-CLIQ
G- - — Geber H —e L —e L —o
S \D Q/I/ Q/

Bild 21-1 Kann-Regeln

® 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 ordnungsgemafe Zuordnung der Antriebskomponenten erreicht.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.1 Grundlegendes zu SINAMICS S120

21.1.2 Antriebsobjekte (DO's) und Antriebskomponenten

Einleitung

Die im Antriebsverband beteiligten Komponenten widerspiegeln sich bei der Parametrierung
in einem Antriebsobjekt.

Jedes Antriebsobjekt besitzt eine eigene Parameterliste.

Prinzip

Folgendes Bild soll an einem Beispiel eines SINAMICS S120-Antriebsverbandes die
Bedeutung der Antriebskomponenten und Antriebsobjekte ein wenig verdeutlichen.

Beispiel

Das Antriebsobjekt 3 (Drive Objekt) setzt sich z.B. aus den Komponenten Single Motor
Module (Nr. 3), Motor (Nr. 10), Geber (Nr. 9) und SMC (Nr. 8) zusammen.

Die Komponenten-Nr. vergibt der Antrieb nach Erkennen der DRIVE-CLIiQ Topologie.

Die jeweiligen Komponenten-Nummern kdnnen in der Parameterliste des jeweiligen
Antriebsobjektes eingesehen werden. Z.B.: unter Bedienbereich "Inbetriebnahme >
Maschinendaten > Antriebs-MD > Achse +".

Tabelle 21- 1 Komponenten-Nummern im DO 3

Parameter Name des Parameters

p121 Leistungsteil-Komponenten-Nr.
p131 Motor-Komponenten-Nr.

p141 Geber SS Komponenten-Nr.
P142 Geber Komponenten-Nr.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.1 Grundlegendes zu SINAMICS S120
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Active Line
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Kompon.-
Nr.: 2

Drive
Objekt 4

Single Motor
Module

Kompon.-
Nr.: 3

L A

Drive
Objekt 5
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T [ Irorr

Single Motor
Module

Kompon.-
Nr.: 4

Single Motor
Module

J

J

==d
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(0
e

Control Einspei- Antriebs- B Antriebs- Antriebs-

Unit-MD sungs-MD MD MD MD
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Bild 21-2 Antriebsverband
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21.1.3 BICO-Verschaltung

Einleitung

In jedem Antriebsgerat gibt es eine Vielzahl von verschaltbaren Ein- und Ausgangsgrofien
sowie regelungsinternen GroRen.

Mit der BICO-Technik (englisch: Binector Connector Technology) ist eine Anpassung des
Antriebsgerates an die unterschiedlichsten Anforderungen maoglich.

Die Uiber 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 Funktionspléanen entsprechend
gekennzeichnet.

Es gibt:

® Binektoren (digital), mit
Bl: Binektoreingang, BO: Binektorausgang

e Konnektoren (analog), mit
ClI: Konnektoreingang, CO: Konnektorausgang

Signale mit BICO-Technik verschalten

Zum Verschalten von zwei Signalen muss einem BICO-Eingangsparameter (Signalsenke)
dem gewiinschten BICO-Ausgangsparameter (Signalquelle) zugewiesen werden.

Literatur
Inbetriebnahmehandbuch oder Listenhandbuch der SINAMICS S120 Dokumentation
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21.2 Ubertragungstelegramme

Visualisierung der BICO-Verschaltung am HMI

21.2

Einleitung

Telegramme

448

u
S

nter folgendem Meni haben Sie die Moglichkeit eine BICO-Verschaltung der am
INAMICS-Antriebverband beteiligten Komponenten auszufiihren.

Menu "Inbetriebnahme" > "Antriebssystem" > "Antriebe/Antriebsgerate" >
"Verschaltungen"

Inbetrieb
e |EHAN1 | JOG Ref MPFO

[# Kanal RESET Programm abgebrochen

Antriebs-
gerat+

Antriehs-
Verschallungen:Binekloreingange gerat-

Source D On Bl Parameter
2030, bit 0. Bit 0 0 |pB&T: Ceniral messuing probe, synckrorizing ||| | Anirger.
12041 bit 0 it 0 i D736 CLI, signal source for terminal DI/DO0 & Shien. ..
[7l it 1: Bit 1 0 p733: CU, signal source for terminal DI/D0 3
[7l it 2: Bit 2 0 p740: CU, signal source fior terminal DI/D0 10
12081, bit 3: Bit 3 0 p741: CU, signal source for terminal DI/D0 11
1863, bit 0, ALM_3.3:22: Closedloop control o... |0 p742: CU, signal source fior terminal DI/D0 12 =
1854, bit 0, ALM_3.3:22: Ready to power up 0 p743: CU, signal source for terminal DI/D0 13
12081, bit 1: Bit 1 0 pr44: CU, signal souce for terminal DI/DO 14 ||
12081, bit 0: Bit 0 0 p745: CU, signal source for terminal DI/D0 15
i i 20RO} Bit 0
0 0 p20B0[1}]: Bit 1
: ¢ omuno r—
0 0 p20B0[4]: Bit 4
i i pZ080[5} Bit 5
i i pZ0G0[E} Bit & ||
0 a p2080[7]: Bit 7 v
p2020(12]: Bit 12
is interconnected o
Anzeige-

optionen. ..

Datei-
funktionen

Contiol
Unit-MD

PROFIBUS-
Anbindung

Eingédnge /
Ausginge

Konfigura-
tion

Bild 21-3 Menl "Verschaltungen"

Topologie Verschal—kl

Ubertragungstelegramme

Die Ubertragungstelegramme vom NCK zum Antrieb werden (iber internen PROFIBUS auf
der NCU ubertragen. Das sind:

Sendetelegramme (Antrieb->NCK)
Empfangstelegramme (NCK-> Antrieb)

Die Telegramme sind Standardtelegramme mit vordefinierter Belegung der Prozessdaten.
Diese Telegramme sind Giber BICO-Technik im Antriebsobjekt verschaltet.

Unter anderem kdnnen folgende Antriebsobjekte Prozessdaten austauschen:

1

2.

3
4

. Active Line Module (A_INF)
Basic Line Module (B_INF)
. Motor Module (SERVO)

. Control Unit (CU)

Die Reihenfolge der Antriebsobjekte im Telegramm wird auf der Antriebsseite tber die
Parameterliste im Bedienbereich "Inbetriebnahme" > "Maschinendaten" > "Control Unit MD"
in p978|0...15] angezeigt und kann dartiber auch verandert werden.
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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 Gbertragen 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

Telegrammtypen

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 DSC bzw. 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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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.

Es sind folgende herstellerspezifischen Telegramme ber p0922 einstellbar:
— Fur Achsen (SERVO)

116 DSC mit Momentenreduzierung, 2 Lagegeber, zusatzliche Daten (auch
parametrierbar)

— Fur Achsen (SERVO)

118 DSC mit Momentenreduzierung, 2 unabhangige Lagegeber je Achse, zusatzliche
Daten (auch parametrierbar)

— Fur Control Unit
390 Telegramm ohne Messtaster (flr NX)
391 Telegramm flr bis zu 2 Messtaster (fir NCU)

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.2 Ubertragungstelegramme

21.2.1 Aufbau der Telegramme mit den Prozessdaten fiir SINUMERIK 840D sl
Einleitung

SINUMERIK 840D sl verwendet vorzugsweise folgende Telegrammtypen:

® Fir Achsen

116 DSC mit Momentenreduzierung, 2 Lagegeber, zusatzliche Daten (auch
parametrierbar)

® Fir NX
390 Telegramm ohne Messtaster (NX)
e Fir NCU
391 Telegramm fir bis zu 2 Messtaster (nur fir NCU giiltig)

Hinweis

Die Telegrammtypen 116, 390 und 391 werden standardmaRig tber HW-Konfig
vorgegeben. Es wird empfohlen diese nicht zu andern.

Telegramme zum Empfangen

Folgende Tabelle beinhaltet den Aufbau der Telegramme mit den Prozessdaten zum
Empfangen der Steuerworte und Sollwerte (NCK->Antrieb).

Tabelle 21- 2 Telegramme mit den Prozessdaten zum Empfangen (NCK->Antrieb)

PZD Empfangswort Telegramm 116 Telegramm 118 Telegramm 390 Telegramm 391
PZD 1 STW1 STW1 STW1 STW1

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 G1_STW G2_STW

PzD 7 G2_STW G3_STW

PzD 8 XERR XERR

PzZD 9

PZD 10 KPC KPC

PZD 11

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.2 Ubertragungstelegramme

Telegramme zum Senden

Folgende Tabelle beinhaltet den Aufbau der Telegramme mit den Prozessdaten zum
Senden der Statusworte und Istwerte (Antrieb->NCK).

Tabelle 21- 3 Telegramme mit den Prozessdaten zum Senden (Antrieb->NCK)

PZD Sendewort Telegramm 116 Telegramm 118 Telegramm 390 Telegramm 391

PZD 1 ZSW1 ZSW1 ZSW1 ZSWA1

PZD 2 NIST_B NIST_B Digitale Eingaben Digitale Eingaben

PZD 3 ZSW_PROBES

PzD 4 ZSW2 ZSW2 TIMESTAMP_PROBE
_1N

PZD 5 MELDW MELDW TIMESTAMP_PROBE
_1P

PZD 6 G1_ZSW G2_ZSW TIMESTAMP_PROBE
_2N

PzD 7 G1_XIST1 G2_XIST1 TIMESTAMP_PROBE
_2P

PZD 8

PZD 9 G1_XIST2 G2_XIST2

PzD 10

PzZD 11 G2_ZSW G3_ZsSW

PZD 12 G2_XIST1 G3_XIST1

PzD 13

PZD 14 G2_XIST2 G3_XIST2

PZD 15

PZD 16 LOAD LOAD

PzD 17 TORQUE TORQUE

PZD 18 POWER POWER

PZD 19 CURR CURR

21.2.2 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 iiber die Prozessdaten, die am Empfangspuffer als Ziel
verschaltet werden.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Literatur
Inbetriebnahmehandbuch SINAMICS S120

21.2 Ubertragungstelegramme

Abkiirzung Name

STWA1 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_STWA1 Steuerwort fir A_INF/B_INF (Einspeisung)
STW_PROBES Steuerwort Messtaster
Hinweis

Die Verschaltung der Antriebsignale zum PZD wird automatisch bei der Vergabe eines
Telegrammtyps vorgenommen (Parameter p922).

Prozessdaten zum Senden

Im Sendepuffer sind die Prozessdaten fiir Statusworte und Istwerte verschaltet.

Ubersicht der Statusworte und Istwerte

Folgende Tabelle gibt eine Ubersicht tiber die Prozessdaten, die am Sendepuffer als Quelle

verschaltet werden.

Literatur
Inbetriebnahmehandbuch SINAMICS S120

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

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AAQ

453



Grundlagen

21.3 Bits der Steuer- und Zustandsworte zur Kommunikation NCK<->Antrieb

Abkiirzung Name
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
21.3 Bits der Steuer- und Zustandsworte zur Kommunikation NCK<-
>Antrieb
21.3.1 NCK zum Antrieb

Einleitung

NCK ubertragt die Daten mittels Telegramme zum Antrieb Uber eine PROFIBUS-
Schnittstelle (interner PROFIBUS). Es sind Sollwerte fur die Drehzahlregelung und das
Drehmoment, denen ein Steuerwort bei dem Telegramm vorangestellt ist.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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PLC-Nahtstelle fir STW1

21.3 Bits der Steuer- und Zustandsworte zur Kommunikation NCK<->Anltrieb

Signalbereitstellung durch NCK | VDI-Nahtstelle Bemerkung Bit im Bedeutung
(PLC) STW1
Achse aus NCK regelbar: DB(AX).DBX2.1 0 AUS1
e Reglerfreigabe DB(AX).DBX1.5/6
e Messsystem angewahlt und DB(AX).DBX21.7
OK
¢ 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 Signaf ode
CANCEL-TASTE, wenn "AUS1" zu FALSE gesetzt
g'e"?hze't'9 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
wird "1", "TRUE", wenn NC den | kein Signal 10 Fihrung gefordert
zugehdrigen Antrieb steuern
kann UND der Antrieb
seinerseits die Flihrung 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
Hochlaufgeber im Antrieb
abzuschalten
(taktsynchroner Profibus-
Antrieb)

Reglerfreigabe
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21.3 Bits der Steuer- und Zustandsworte zur Kommunikation NCK<->Antrieb

Signalbereitstellung durch NCK | VDI-Nahtstelle Bemerkung Bit im Bedeutung
(PLC) STW1
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 fir 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- | FALSE &
NST DB(AX).DBX1.6 =
FALSE
Fahren auf Festanschlag kein Signal Antriebsstérung 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
Motoranwahl erfolgt DB(AX).DBX21.5 11 Motoranwahl erfolgt
Lebenszeichen Master kein Signal 12 Lebenszeichen Master
13
14
15
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21.3 Bits der Steuer- und Zustandsworte zur Kommunikation NCK<->Antrieb

21.3.2 Antrieb zum NCK

Einleitung

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 fiir 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 MedW = 1,
befindet sich der
Antrieb im
antriebsautarken
Zustand.
Stérung wirksam 3 kein Signal Alarm 25201/25202, wird fiir
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
nsoll = nist 8 kein Signal keine Auswertung
Flhrung gefordert 9 Signal wird primar vom | kein Signal NCK setzt daraufhin seinerseits
Antrieb gesetzt das zugehdrige 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"

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.3 Bits der Steuer- und Zustandsworte zur Kommunikation NCK<->Antrieb

Bedeutung Bitim | Bemerkung VDI-Nahstelle (PLC) | Signalverarbeitung im NCK
ZSW1
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 fiir 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
Motorumschaltung lauft 11 kein Signal
Lebenszeichen Slave 12 kein Signal Lebenszeichen Antrieb
13
14
15
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PLC-Nahtstelle fir MeldW

21.3 Bits der Steuer- und Zustandsworte zur Kommunikation NCK<->Anltrieb

Bedeutung Bitim | Bemerkung VDI-Nahstelle (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
verfligbar!
Motortemperatur Vorwarnung | 6 DB(AX).DBX94.0 Motortemperatur Vorwarnung
Kihlkérpertemperatur 7 DB(AX).DBX94.1 Kuhlkérpertemperatur
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
verfligbar!
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
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21.4 PLC-Programm
214 PLC-Programm
Einleitung

Das PLC-Programm ist modular aufgebaut. Es besteht aus den beiden Teilen:
e 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.

e PLC-Anwenderprogramm

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

PLC-Grundprogramm

Eine vollstadndige Beschreibung des PLC-Grundprogramms, seines Aufbaus und aller
Bausteine mit ihren Aufrufparametern findet sich in:

Literatur
Funktionshandbuch Grundfunktionen; PLC-Grundprogramm

PLC-Anwenderprogramm

Die Einsprungstellen fir die entsprechenden Teile des PLC-Anwenderprogrammes befinden
sich in folgenden Grundprogramm Organisationsbausteinen:

e OB100 (Neustart)
e OB1 (zyklische Bearbeitung)
® OB40 (Prozessalarm)

Folgendes Bild veranschaulicht die Struktur des PLC-Programmes:

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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PLC-Status

Struktur PLC-Programm

21.4 PLC-Programm

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 Wiedereinsprung an der Unterbrechungsstelle (z.B. bei
Netzausfall).
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21.4 PLC-Programm

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:

e UStack, BStack und nicht remanente Merker, Zeiten und Z&hler 16schen
® Prozessabbild der Ausgénge (PAA) lI6schen

® Prozess- und Diagnosealarme verwerfen

e Systemzustandsliste aktualisieren

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

e Neustart-OB (OB100) bearbeiten
® Prozessabbild der Eingdnge (PAE) einlesen

e Befehlsausgabesperre (BASP) aufheben

Grundprogramm, Anlaufteil (FB1)
Der FB 1 (Hochlaufbaustein des PLC-Grundprogramms) muss mit Variablen versorgt
werden.
Parameter FB 1

Eine genaue Beschreibung der Variablen und die Anderungsméglichkeiten der
Parametrierung sind zu entnehmen der:

Literatur
Funktionshandbuch Grundfunktionen; PLC-Grundprogramm

Zyklischer Betrieb (OB 1)

Das Grundprogramm |auft 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".

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.4 PLC-Programm
Siehe auch
PLC-Programm erstellen (Seite 62)
21.4.1 Prinzipielles zum Erstellen eines PLC-Anwenderprogrammes
Einleitung

Bei einem Erstellen eines PLC-Anwenderprogrammes muss Folgendes beachtet werden:
® Soft- und Hardwarevoraussetzungen
® |[nstallation der Toolbox (PLC-Grundprogramm, Slave OEM, GSD-Files)

® Bearbeiten der Bausteine im PLC-Grundprogramm

Soft- und Hardwarevoraussetzungen
e SIMATIC STEP 7 ab Version 5.3, Service-Pack 3
o SIMATIC STEP 7 ist auf dem PG/PC installiert

Installation der PLC-Grundprogramm-Bibliothek

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

Bearbeiten der Bausteine im PLC-Grundprogramm

Die einzelnen Bausteine des PLC-Grundprogrammes kénnen folgendermafien im SIMATIC
Manager bearbeitet werden:

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

o 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 Menibefehl "Ansicht" > "KOP" oder AWL oder FUP

Siehe auch
PLC-Programm erstellen (Seite 62)
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21.5 Maschinen- und Settingdaten

21.5 Maschinen- und Settingdaten

Einleitung

Die Anpassung der Steuerung an die Maschine erfolgt Gber Maschinen- und Settingdaten.

Parametrierung

e Maschinendaten
Die Maschinendaten (MD) sind in folgende Bereiche gegliedert:
— allgemeine Maschinendaten
— kanalspezifische Maschinendaten
— achsspezifische Maschinendaten
— Maschinendaten fiir Control Unit
— Maschinendaten fiir Einspeisung
— Maschinendaten fiir Antriebe

e Settingdaten
Die Settingdaten (SD) sind in folgende Bereiche gegliedert:
— allgemeine Settingdaten
— kanalspezifische Settingdaten
— achsspezifische Settingdaten

® Optionsdaten

Zur Freischaltung von Optionen. Die Optionsdaten sind im Lieferumfang der Option
enthalten.

Ubersicht der Maschinen- und Settingdaten

Folgende Tabelle listet einen Uberblick tiber die Bereiche der Maschinen- und Settingdaten.
Eine ausfihrliche Beschreibung finden Sie im Listenhandbuch.

Tabelle 21- 4 Ubersicht der Maschinen- und Settingdaten

Bereich Bezeichnung

von 1000 bis 1799 Maschinendaten flr Antriebe ($MD_...)

von 9000 bis 9999 Maschinendaten fir Bedientafelfront (SMM_...)
von 10000 bis 18999 Allgemeine Maschinendaten ($MN_...)

von 19000 bis 19999 reserviert

von 20000 bis 28999 Kanalspezifische Maschinendaten ($MC_...)
von 29000 bis 29999 reserviert

von 30000 bis 38999 Achsspezifische Maschinendaten ($MA_...)
von 39000 bis 39999 reserviert

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.5 Maschinen- und Sefttingdaten

Bereich Bezeichnung

von 41000 bis 41999 Allgemeine Settingdaten ($SN_...)

von 42000 bis 42999 Kanalspezifische Settingdaten ($SC_...)

von 43000 bis 43999 Achsspezifische Settingdaten ($SA_...)

von 51000 bis 61999 Allgemeine Maschinendaten fir Compile-Zyklen

von 62000 bis 62999 Kanalspezifische Maschinendaten fir Compile-Zyklen
von 63000 bis 63999 Achsspezifische Maschinendaten fur Compile-Zyklen

Siehe auch

Ubersicht Inbetriebnahme NCK (Seite 121)
21.5.1 Prinzipielles zu den Maschinendaten
Einleitung

Maschinen- und Settingdaten werden parametriert tber:

Nummer und Bezeichner
Wirksamkeit
Schutzstufen

Einheit

Standardwert

Wertebereich (Minimal- und Maximalwert)

Nummer und Bezeichner

Maschinendaten und Settingdaten werden Gber die Nummer oder auch tber den Namen
(Bezeichner) angesprochen. Die Nummer und der Name wird am HMI angezeigt.

Der Bezeichner eines Maschinendatums unterliegt der Systematik:

$ M k _BezeichnerString
dabei bedeuten:
— $ Systemvariable
— M Maschinendatum
— k Komponente
k kennzeichnet die Komponenten der NC, die das Maschinendatum parametriert:
- NNC
— CKanal
— AAchse

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.5 Maschinen- und Settingdaten

Wirksamkaeit

Schutzstufen

466

Der Bezeichner eines Settingdatums unterliegt der Systematik:
e $ Sk _BezeichnerString
dabei bedeuten:
— § Systemvariable
— S Settingdatum
— k Komponente
k kennzeichnet die Komponenten der NC, den das Maschinendatum parametriert:
- NNC
— CKanal
- AAchse

Die Wirksamkeit bezuglich eines Maschinendatums gibt an, in welchem Zustand der NC
eine Anderung des Maschinendatums aktiv wird.

Die Wirksamkeitsstufen sind nachfolgend entsprechend ihrer Prioritat aufgelistet. Eine
Anderung des Maschinendatums wirkt nach:

® POWER ON (po) NCK-RESET
o NEWCONF (cf)
— Softkey "MD wirksam setzen" am MMC
— Taste <RESET> auf der MSTT
— Anderungen im Programmbetrieb an Satzgrenzen méglich
e RESET (re)
— bei Programmende M2/M30, oder
— Taste <RESET> auf der MSTT
e SOFORT (so)
— nach der Eingabe des Wertes

Hinweis

Im Gegensatz zu Maschinendaten, werden Anderungen von Settingdaten immer
sofort wirksam.

Zur Anzeige von Maschinendaten ist mindestens die Schutzstufe 4 (Schlisselschalter
Stellung 3) zu aktivieren.

Zur Inbetriebnahme ist im Allgemeinen mit dem Kennwort "EVENING" die geeignete
Schutzstufe freizugeben.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Einheit

Standardwert

21.5 Maschinen- und Sefttingdaten

Die Einheit bezieht sich auf die Standardeinstellung der Maschinendaten:
e MD10220 $MN_SCALING_FACTOR_USER_DEF_MASK

e MD10230 $MN_SCALING_FACTOR_USER_DEF

* MD10240 $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC = 1.

Liegt dem Maschinendatum keine physikalische Einheit zugrunde, so ist das Feld mit "-"
gekennzeichnet.

Mit diesem Wert wird das Maschinen- oder Settingdatum voreingestellt.

Hinweis

Bei der Eingabe Uber HMI, wird auf 10 Stellen plus Komma und Vorzeichen begrenzt.

Wertebereich (Minimal- und Maximalwert)

21.5.2

Einleitung

Beispiel

Gibt die Eingabegrenzen an. Wenn kein Wertebereich angegeben ist, bestimmt der Datentyp
die Eingabegrenzen und das Feld wird mit "«=+" gekennzeichnet.

Handhabung der Maschinendaten

Fur die Anzeige und Eingabe der Maschinendaten stehen entsprechende Bilder zur
Verfligung.

Anwahl der Bilder:

Durch Betatigen der Taste <Bereichsumschaltung> am HMI erscheint die Menuleiste mit den
Bereichen: "Maschine", "Parameter", "Programm", "Dienste", "Diagnose" und
"Inbetriebnahme". Driicken Sie "Inbetriebnahme" > "Maschinendaten"”.

Hinweis

Fir die Eingabe von Maschinendaten muss mindestens das Kennwort der Schutzstufe 2
"EVENING" gesetzt werden.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.6 Schutzstufen

Bildeditor fiir HEX-Maschinendaten

Um das Setzen bestimmter Maschinendatenbits zu erleichtern ist ein Biteditor implementiert.
Steht der Eingabecursor in der Maschinendaten-Liste auf einem Maschinendatum im HEX-
Format, wird der Bit-Editor durch Driicken der Taste <Toggle> (Taste in der Mitte der
Cursortatsten) aufgerufen.

Die einzelnen Bits kdnnen durch Anklicken mit der Mouse gesetzt bzw. zurlickgesetzt
werden oder nach Anwahl mittels Cursortasten durch Driicken der Taste <Toggle>.

e Mit dem Softkey "Ok" wird der Biteditor beendet und der eingestellte Wert ibernommen.

e Mit dem Softkey "Abbruch" wird der Biteditor beendet und der eingestellte Wert
verworfen. Die vorherige Einstellung wird wieder gltig.

21.6 Schutzstufen

Einleitung

Der Zugriff auf Programme, Daten und Funktionen ist benutzerorientiert Gber 8 hierarchische
Schutzstufen geschitzt. Diese sind unterteilt in

o 4 Kennwort-Stufen flr Siemens, Maschinenhersteller, Inbetriebnehmer und Endanwender

® 4 Schlisselschalter-Stellungen flir Endanwender

Schutzstufen
Es gibt die Schutzstufen 0 bis 7 (siehe folgende Tabelle), wobei
e ( die héchste und

e 7 die niedrigste Stufe darstellt.

Tabelle 21- 5 Schutzstufenkonzept

Schutzstufe Verriegelt durch Bereich

0 Kennwort Siemens

1 Kennwort: SUNRISE (default) Maschinenhersteller

2 Kennwort: EVENING (default) Inbetriebnehmer, Service
3 Kennwort: CUSTOMER (default) Endanwender

4 Schlisselschalter Stellung 3 Programmierer, Einrichter
5 Schlisselschalter Stellung 2 qualifizierter Bediener

6 Schliisselschalter Stellung 1 ausgebildeter Bediener

7 Schlisselschalter Stellung 0 angelernter Bediener

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Verriegelung

Die Verriegelung fir Schutzstufe

e ( bis 3 geht Giber Kennwort und

21.6 Schutzstufen

® 4 bis 7 geht Uber Schlisselschalter-Stellungen (siehe folgende Tabelle).

Tabelle 21- 6 Schlusselschalterstellungen

stellung

Schliissel-
schalter—

Abzugsstellung

NC Passwortlevel

Benutzergruppe

0 oder 1 oder 2 oder 3
roter Schlissel

4
(hochstes Zugriffsrecht)

Programmierer, Einrichter

(niedrigstes Zugriffsrecht)

0 oder 1 oder 2 5

griner Schlissel (zunehmende qualifizierter Bediener
@ Zugriffsrechte)

0 oder 1 6

schwarzer Schlussel (zunehmende ausgebildeter Bediener
@ Zugriffsrechte)

- 7

angelernter Bediener

Schutzstufen bei Maschinendaten

Die Maschinendaten werden standardmafig mit unterschiedlichen Schutzstufen belegt.

Zur Anzeige von Maschinendaten ist mindestens die Schutzstufe 4 (Schliisselschalter
Stellung 3) zu aktivieren.

Hinweis

Zur Inbetriebnahme ist im Allgemeinen mit dem Kennwort "EVENING" die geeignete
Schutzstufe freizugeben.

Weitere Mdglichkeiten von Veranderungen der Schutzstufen entnehmen Sie:

Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Diverse Nahstellensignale

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.6 Schutzstufen
21.6.1 Prinzipielles zu den Schutzstufen
Einleitung

Kennwort setzen

Kennwort andern

Die mit Kennwortern benutzen Schutzstufen kdnnen Sie Uber Softkeys beeinflussen.

Driicken Sie im Bedienbereich "Inbetriebnahme™ den Softkey "HMI" -> "Kennwort". Es
stehen Ihnen folgende Softkeys zur Verfiigung:

Kennwort setzen
Kennwort andern

Kennwort I6schen

. Driicken Sie den Softkey "Kennwort setzen" Es erscheint das Eingabefenster "Bitte

Kennwort eingeben:".

. Geben Sie eines der méglichen Standard-Kennworter ein (siehe Tabelle

"Schutzstufenkonzept") und bestatigen Sie die Eingabe mit dem Softkey "OK". Ein
erlaubtes Kennwort wird gesetzt und die giiltige Zugriffsstufe wird angezeigt. Ungltige
Kennworter werden nicht angenommen.

Fir einen sicheren Zugriffsschutz, sollten Sie die Standard-Kennworter andern.

1.

Kennwort I6schen

470

1.

Driicken Sie den Softkey "Kennwort andern". Im gedffneten Fenster wird die aktuelle
Zugriffsstufe angezeigt.

Markieren Sie den Bereich fiir den Sie das neue Kennwort vergeben mdchten. Folgende
Bereiche kénnen Sie auswahlen:

— System
— Hersteller
— Service
— Anwender

Geben Sie in den Eingabefeldern "neues Kennwort" und "Kennwort wiederholen" das
neue Kennwort ein.

Bestatigen Sie die Eingabe mit dem Softkey "OK". Erst wenn beide Kennworter
Ubereinstimmen, wird ein giltiges gedndertes Kennwort tlbernommen.

Driicken Sie den Softkey "Kennwort I6schen™” um die Zugriffsberechtigung wieder
zurlickzusetzen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Die Zugriffsberechtigung wird durch POWER ON nicht automatisch geléscht!

ACHTUNG

Bei einem Systemhochlauf in dem Standard-Maschinendaten geladen werden, werden die
Kennworter auf Standard-Werte gesetzt.

21.7 Achsdaten

Einleitung

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.

Definition
Prinzipiell sind 4 Formen von Achsen zu unterscheiden
1. Maschinenachsen
2. Kanalachsen
3. Geometrieachsen
4

. Zusatzachsen

Maschinenachsen

Maschinenachsen sind die an einer Maschine vorhandenen Bewegungseinheiten, die
daruber hinaus, entsprechend ihrer nutzbaren Bewegung, als Linear- oder Rundachsen
bezeichnet werden kénnen.

Kanalachsen

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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.7 Achsdaten

Geometrieachsen

Zusatzachsen

Literatur

472

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.

Zusatzachsen sind alle tbrigen 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.

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Achsen, Koordinatensyst., Frames, Werkstickn. IWS:
Achsen

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.7 1 Achskonfiguration

Einleitung

Die Zuordnung zwischen den Geometrieachsen, Zusatzachsen, Kanalachsen und
Maschinenachsen, sowie die Festlegung der Namen der einzelnen Achstypen ist aus
folgendem Bild zu entnehmen. Die Zuordnung wird Gber MD getroffen.

NCU 1 Geometrieachs-Namen Verwendete Geometrieachsen im Kanal
MD20060 $MC_AXCONF_GEOAX_NAME_TAB MD20050 $MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB
Kana 12 Kanal 2
Kanal 1 Kanal 1
1. Geometrieachse [0] X 1
2. Geometrieachse [1] Y = 2 ]
3. Geometrieachse [2] z | 3
Kanalachs-Namen Verwendete Maschinenachsen im Kanal

MD20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED

Kanal 2 Kanal 2
Kanal 1 Kanal 1

1. Kanalachse [0] X 1
2. Kanalachse [1] Y 2
3. Kanalachse [2] z - 3
4. Kanalachse [3] A o 4
— 5. Kanalachse [4] B 5
6. Kanalachse [5] U 6
7. Kanalachse [6] \% 7

8. Kanalachse [7] - — 0

Logisches Maschinenachsabbild
MD10002 $SMN_AXCONF_LOGIC_MACHAX_TAB

1 2 3 4 7 = 31

AX1AX2 |AX3 [AX4 axel 0 .. Ax31| <

NC2_AXn| o
CT1_SL2|® |

Achscontainer-Namen
MD12750 $MN_AXCT_NAME_TAB

Lokale Maschinenachsen Achscontainer CT1

MD10000 $MN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB MD12701 SMN_AXCT_AXCONH_ASSIGN_TAB1 -+——| CT1
1. Maschinenachse [0] AX1 NC4_AX...\ Slot 1 CT12
2. Maschinenachse [1] AX2 CT3
3. Maschinenachse [2] AX3 NC1_AX5 | Slot 2 cT4
4. Maschinenachse [3] AX4 T - cT5
5. Maschinenachse [4] AX5 | - \} NC2_AX...| Slot 3 oTe
6. Maschinenachse [5] AX6
7. Maschinenachse [6] - [/ NC3_AX... /S0t 4 CT7
8. Maschinenachse [7] -

NCn_AXm: Container-Link-Achse

Link-Achse: Maschinenachse AXn auf NCU 2

\Y

Bild 21-5 Achskonfiguration

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Besonderheiten

Kanalachsliicken

Hinweis

Fihrende Nullen bei anwenderdefinierten Achsbezeichnern werden ignoriert.
Beispiel:

MD10000 $MN_AXCONF_MACHAX_NAME_TABI[0] = X01 entspricht X1

Die Abbildung der Geometrieachsen auf die Kanalachsen muss aufsteigend und lickenlos
erfolgen.

e Die drei Geometrieachsen werden per MD den Kanalachsen zugeordnet.

e Alle Kanalachsen, die nicht den drei Geometrieachsen zugeordnet sind, sind
Zusatzachsen.

® Die Kanalachsen werden Maschinenachsen zugeordnet.

® Auch die Spindeln werden Maschinenachsen zugeordnet.

Kanalachsen missen nicht llickenlos in aufsteigender Reihenfolge definiert werden bzw. es
muss nicht jeder Kanalachse eine Maschinenachse (lokale oder Link-Achse) zugewiesen
werden. Die Zuweisung erfolgt laut:

e MD20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB
Uber:

e MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED

Anwendung:

Einheitliche, quasi festgelegte Kanalachsen fir verschiedene Maschinenauspragungen einer
Maschinenserie eines Herstellers.

Vorteile:
® einheitliche Grundkonfigurierung verschiedener Maschinen
® |eichtes Nachkonfigurieren beim Ausbau einer Maschine

¢ Ubertragbarkeit von Programmen

Zulassigkeit von Kanalachsliicken

474

Kanalachsliicken missen freigeschaltet werden Uber das Maschinendatum:
e MD11640 SMN_ENABLE_CHAN_AX_GAP = 1 (Kanalachsllicke erlaubt).

Wird dies versaumt, so beendet ein 0-Eintrag im Maschinendatum:
MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED
die Zuweisung weiterer Maschinenachsen zu Kanalachsen.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Literatur
Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Mehrere Bedientafeln an mehreren NCUs,
Dezentrale Systeme
Beispiel
NCU 1

Kanalachs-Namen Verwendete Maschinenachsen im Kanal
MD20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED

Kanal2 Kanal2
Kanal1 Kanal1
1. Kanalachse [0] X 1
2. Kanalachse [1] Y 2
3. Kanalachse [2] z - 3
4. Kanalachse [3] A o 4
5. Kanalachse [4] B Kanalachsliicke 0
6. Kanalachse [5] U 5
7. Kanalachse [6] \Y 6
8. Kanalachse [7] - — 0 [—

Bild 21-6 Achskonfiguration mit Kanalachs-Llcke

Hinweis

Die Licken z&hlen bezuglich der Anzahl Kanalachsen und bezuglich der Indizierung wie
Achsen.

Wird Gber das Maschinendatum:

MD20050 $MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB
versucht, eine Kanalachsliicke zur Geoachse zu definieren,
so wird dies ohne Alarm abgewiesen.

Die Verwendung von Kanalachsen in:

MD24120ff. $MC_TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB1...8
und

MD24110ff. $MC_TRAFO_AXES_IN1...8

denen Uber:

MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED

keine Maschinenachsen zugeordnet ist (Llicke),
erzeugt die Alarme 4346 oder 4347.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.7 Achsdaten

21.7.2 Achszuordnung

Einleitung

Die Zuordnung der Maschinen-, Kanal- und Geometrieachsen erfolgt Giber entsprechende
Maschinendaten.

Achszuordnung
Folgendes Bild veranschaulicht die Zuordnung der entsprechenden Maschinendaten zu:
e Maschinenachsen der NC
e Kanalachsen des Kanals

o Geometrieachsen des Kanals

Liste aller Kanalachsen

Liste aller Geometrieachsen des Kanals
des Kanals MD20070 $SMC_AXCONF_MACHAX_USEDI[n]
MD20050 $SMC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TABI[n] Kanal 1
Kanal 1 [07=1
[01=1 [11=2
[11=2 [21=3
[21=3 [3]=4
Zusatzachsen [4]=5
Maschinenachsen
der NC
MD30110 $MA_CTRLOUT_MODULE_NRJ[0]
MD30220 $SMA_ENC_MODULE_NR][0]
Maschinenachse 1
[01=1
Maschinenachse 2 Liste aller Antriebe
[0]=2 der NC
MD13050 $SMN_DRIVE_LOGIC_ADDRESSIn]
Maschinenachse 3 0]=3 NC
[0] = E/A-Adresse des Antriebes
. [1] = E/A-Adresse des Antriebes
) [0]=4 [2] = E/A-Adresse des Antriebes
- [3] = E/A-Adresse des Antriebes

[4] = E/A-Adresse des Antriebes
[0]=5 [5] = E/A-Adresse des Antriebes
[6] = E/A-Adresse des Antriebes
[7] = E/A-Adresse des Antriebes

[01=6

[0]=7

o1=8

Bild 21-7 Achszuordnung

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Maschinendaten

21.7 Achsdaten

Die im S7-Projekt Giber "HW-Konfig" festgelegten E/A-Adressen der Antriebe werden
Uber folgendes Maschinendatum der NC mitgeteilt:

MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADDRESSIn] (E/A-Adresse des Antriebes)

Der Maschinendaten-Index (n+1) stellt fir die NC die logische Antriebsnummer dar.
Die Zuordnung fiir jede Maschinenachse zu einem Antrieb erfolgt Gber die
Maschinendaten:

MD30110 $MA_CTRLOUT_MODULE_NR[0] (Sollwertzuordnung)

MD30220 $MA_ENC_MODULE_NR[0] (Istwertzuordnung)

Die jeweils in beiden Maschinendaten einzutragende logische Antriebsnummer m
verweist auf den Eintrag mit dem Index n=(m-1) in die unter Punkt 1

MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADDRESSIn] beschriebene Liste.

Welche Kanalachse welche Maschinenachse verwendet (explizit) und wie viel
Kanalachsen implizit im Kanal vorhanden sind, wird tber folgendes Maschinendatum
festgelegt:

MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USEDI[n] (Maschinenachsnummer giltig im
Kanal)

Die im Maschinendatum einzutragende Maschinenachsnummer m (mit m=1,2,3...)
verweist auf die entsprechende Maschinenachse m.

Welche Kanalachse Geometrieachse ist (explizit) und wie viel Geometrieachsen
implizit im Kanal vorhanden sind, wird Gber folgendes Maschinendatum festgelegt:
MD20050 $MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB[n] (Zuordnung Geometrieachse zu
Kanalachse) (n = 0...2)

Die im Maschinendatum einzutragende Kanalachsnummer k (k=1,2,3...) verweist auf
den Eintrag mit dem Index n (n=(k-1)=0,1,2...) in die Liste der Kanalachsen
MD20070 $MC_AXCONFIG_MACHAX_USEDI|n] (siehe Punkt 3)

Folgende Maschinendaten sind fur die Achskonfiguration von Bedeutung:

Tabelle 21- 7 Achskonfiuguration: Maschinendaten

Nummer | Bezeichner | Name/Bemerkung

allgemein ($MN_...)

13050 | DRIVE_LOGIC_ADDRESS | E/A-Adresse des Antriebes

kanalspezifisch (MC_...)

20050 AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB Zuordnung Geometrieachse zu
Kanalachse

20070 AXCONF_MACHAX_USED Maschinenachsnummer gultig in
Kanal

achsspezifisch ($MA_...)

30110 CTRLOUT_MODULE_NR Sollwertzuordnung

30220 ENC_MODULE_NR Istwertzuordnung

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.73

Einleitung

Achsnamen

Jeder Maschinen-, Kanal- und Geometrieachse, kann/muss ein individueller Name die sie in
ihrem Namensraum eindeutig kennzeichnet, zugewiesen werden.

Maschinenachsen

Kanalachsen

Die Namen der Maschinenachsen werden tber folgendes Maschinendatum festgelegt:
MD10000 $MN_AXCONF_MACHAX_NAME _TABI[n] (Maschinenachsname)
Maschinenachsnamen missen NC-weit eindeutig sein.

Die im oben genannten Maschinendatum festgelegten Namen bzw. der zugehérige Index
wird verwendet bei:

e Zugriff auf achsspezifische Maschinendaten (Laden, Sichern, Anzeige)
® 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

Die Namen der Kanalachsen werden Uber folgendes Maschinendatum festgelegt:
MD20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TABI[n] (Kanalachsname im Kanal)

Kanalachsnamen missen Kanal-weit eindeutig sein.

Geometrieachsen

478

Die Namen der Geometrieachsen werden Uber folgendes Maschinendatum Festgelegt:
MD20060 $MC_AXCONF_GEOAX_NAME_TABI[n] (Geometrieachsname im Kanal)
Geometrieachsnamen missen Kanal-weit eindeutig sein.

Die Achsnamen fir Kanal- und Geometrieachsen werden im Teileprogramm zur
Programmierung von allgemeinen Verfahrbewegungen, bzw. zur Beschreibung der
Werkstlckkontur verwendet. als

® Bahnachsen
® Synchronachsen

® Positionierachsen

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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e Kommandoachsen
® Spindeln

® Gantry-Achsen

e Mitschleppachsen

o | eitwertkopplungsachsen

Folgende Maschinendaten sind fur die Achsnamen von Bedeutung:

Tabelle 21- 8 Achsnamen: Maschinendaten

Nummer | Bezeichner | Name/Bemerkung

aligemein (SMN_...)

10000 | AXCONF_MACHAX_NAME_TAB | Maschinenachsname

kanalspezifisch (MC_...)

20060 AXCONF_GEOAX_NAME_TAB Geometrieachsname im Kanal

20080 AXCONF_CHANAX_NAME_TAB Kanalachsname/Zusatzachs-
name im Kanal

21.74 Soll-/Istwertkanéle

Einleitung

Folgendes ist bei den Soll-/Istwertkanélen zu beachten:

Hinweis

Um mit Standardmaschinendaten einen sicheren Hochlauf der Steuerung zu gewahrleisten,

werden alle Maschinenachsen als Simulationsachsen (ohne Hardware) deklariert.

e MD30130 $MA_CTRLOUT_TYPE (Ausgabeart des Sollwertes) = 0

e MD30240 $MA_ENC_TYPE (Art der Istwerterfassung) = 0

Das Verfahren der Achsen wird im Servo ohne Drehzahlsollwertausgabe simuliert und es

werden keine hardwarespezifischen Alarme ausgegeben.

Uber das Maschinendatum

e MD30350 $MA_SIMU_AX_VDI_OUTPUT (Ausgabe der Achssignale bei
Simulationsachsen)

kann ausgewahlt werden, ob die Nahtstellensignale einer Simulationsachse auf der PLC-
Nahtstelle ausgegeben werden (z. B. beim Programmtest, wenn keine Antriebs-Hardware
vorhanden ist, Einsatz FC18 in PLC)).

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Zuordnung der Soll-/Istwertkanéle

Fir jede Maschinenachse, der ein Antrieb zugeordnet wird, muss Folgendes parametriert
werden:

® ¢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 beiden achsspezifischen Maschinendaten wird der Index m zur
MD13050 $MN_DRIVE_LOGC_ADRESS 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 dem eingetragenen Wert m, wird dabei auf den Antrieb verwiesen, dessen E/A-Adresse
unter dem Index n = (m-1) im MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADDRESSIn] hinterlegt ist
(siehe Kapitel "Antriebskonfiguration”).

NCK-Reset

Nachdem die Antriebskonfiguration und Soll-/Istwertzuordnung parametriert wurden, muss
durch NCK-Reset ein Warmstart der NC ausgel6st werden. Nach dem Hochlauf der NC, ist
die eingestellte Konfiguration wirksam.

Messsystemumschaltung

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)

Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Diverse Nahtstellensignale

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Tabelle 21- 9 Soll-/Istwertkanale: Maschinendaten

Nummer | Bezeichner Name/Bemerkung Verweis
achsspezifisch (SMA_ ...)
30110 CTRLOUT_MODULE_NR Sollwertzuordnung: logische Antriebsnummer
30130 CTRLOUT_TYPE Ausgabeart des Sollwertes
0 = Simulation
1 = Drehzahlsollwertausgabe
30200 NUM_ENCS Anzahl Messkanale
1 = ein Lagemesssystem vorhanden
2 = zwei Lagemesssysteme vorhanden
30220 ENC_MODULE_NR]O0] Istwertzuordnung: logische Antriebsnummer fiir
Lagemesssystem 1
30220 ENC_MODULE_NRI[1] Istwertzuordnung: logische Antriebsnummer fiir
Lagemesssystem 2
30230 ENC_INPUT_NRJO0] Istwertzuordnung: Lagemesssystem 1
1 = G1_XIST Geber 1 Lageistwert 1
2 = G2_XIST Geber 1 Lageistwert 2
30230 ENC_INPUT_NR[1] Istwertzuordnung: Lagemesssystem 2
1 = G1_XIST Geber 2 Lageistwert 1
2 = G2_XIST Geber 2 Lageistwert 2
30240 ENC_TYPE[0] Art der Istwerterfassung
0 = Simulation
1 = inkrementeller Geber
4 = Absolutwertgeber mit EnDat-Schnittstelle
Nahtstellensignale
Tabelle 21- 10  Umschaltung Lagemesssystem: Nahtstellensignale
DB- Bit , Byte Name Verweis
Nummer
achs-/spindelspezifisch Signale von PLC an Achse/Spindel
31, .. 1.5 Lagemesssystem1
31, ... 1.6 Lagemesssystem?2
Literatur
Funktionshandbuch Grundfunktionen;
Geschwindigkeiten, Soll-/Istwertsysteme, Regelung: Soll-/Istwertsystem
Funktionshandbuch Grundfunktionen;
Diverse Nahtstellensignale: Nahtstellensignale an Achse/Spindel
IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.8 Spindeldaten
21.8 Spindeldaten
Einleitung
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 Rund-Achse als Spindel sind deshalb unter
den achsspezifischen Maschinendaten (ab MD35000) zu finden.
Hinweis
Nach dem Laden der Standard-Maschinendaten ist keine Spindel definiert.
Spindeldefinition

482

Eine Maschinenachse wird mit folgenden Maschinendaten als endlosdrehende Rundachse
deklariert, deren Programmierung und Anzeige modulo 360Grad erfolgt.

e MD30300 $MA_IS_ROT_AX (Rundachse/Spindel)
e MD30310 $SMA_ROT_IS_MODULO (Modulowandlung fiir Runda./Spindel)

e MD30320 $MA_DISPLAY_IS_MODULO (Modulo 360 Grad Anzeige fir
Rundachse/Spindel)

Zur Spindel wird die Maschinenachse durch die Definition der Spindelnummer x (mit x = 1, 2,
...max. Anzahl von Kanalchsen) 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.

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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21.8.1 Spindelbetriebsarten

Spindelbetriebsarten
Die Spindel kann folgende Spindelbetriebsarten besitzen:
® Steuerbetrieb
® Pendelbetrieb
® Positionierbetrieb
® Synchronbetrieb Synchronspindel

Literatur:
Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Synchronspindel (S3)

® Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter

Literatur:
Programmierhandbuch Grundlagen; Kapitel: Wegbefehle

Achsbetrieb
Die Spindel kann vom Spindelbetrieb in den Achsbetrieb (Rundachse) geschaltet werden,
wenn fir Spindel- und Achsbetrieb ein gemeinsamer Motor verwendet wird.

21.8.2 Spindel-Grundstellung

Spindel-Grundstellung

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

wW(IN |~ (O

Wirkungszeitpunkt der Spindel-Grundstellung
Der Wirkungszeitpunkt fiir die Spindel-Grundstellung wird eingestellt im Maschinendatum:
MD35030 $MA_SPIND_DEFAULT_ACT_MASK
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Wert | Wirkungszeitpunkt
0 POWER ON
POWER ON und Programmstart
2 POWER ON und RESET (M2 / M30)
21.8.3 Allgemeine Funktionalitat

Warum Achsbetrieb?

Fir bestimmte Bearbeitungsaufgaben (z. B. an Drehmaschinen mit Stirnflichenbearbeitung)
soll die Spindel im Teileprogramm nicht nur mit M3, M4, M5 gedreht und mit SPOS, M19
oder SPOSA positioniert werden, sondern auch als Achse mit ihrem Achsbezeichner (z. B.
"C") angesprochen werden.

Voraussetzungen
® Der Spindelmotor ist fir den Spindelbetrieb und den Achsbetrieb derselbe.

® Das Lagemesssystem kann fiir den Spindelbetrieb und den Achsbetrieb dasselbe sein
oder es kdnnen getrennte Lagemesssysteme benutzt werden.

® Fir den Achsbetrieb ist zwingend ein Lageistwertgeber erforderlich.

® Falls die Achse nicht synchronisiert ist, z. B. wenn n70 nach POWER ON programmiert
wird, so muss die Achse zunachst mit G74 referenziert werden. Erst danach stimmt die
mechanische Position mit der programmierten Gberein.

Beispiel:

M70
G74 C1=0 Z100
GO C180 X50

Projektierbare M-Funktion

Die M-Funktion, mit der die Spindel in den Achsbetrieb geschaltet wird, kann projektiert
werden mit dem Maschinendatum:

MD20094 $MC_SPIND_RIGID_TAPPING_M_NR

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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Funktionalitat

Besonderheiten

21.8 Spindelaaten

Im Auslieferungszustand ist der Wert 70 eingestellt.

Hinweis

Ab SW-Version 2.6 erkennt die Steuerung aufgrund der Programmierabfolge selbstandig
den Ubergang in den Achsbetrieb (siehe ™). Die explizite Programmierung der projektierten
M-Funktion zum Schalten der Spindel in den Achsbetrieb (Voreinstellung: M70) im
Teileprogramm ist daher grundsatzlich nicht notwendig. Die M-Funktion kann jedoch
weiterhin programmiert werden, um z. B. die Lesbarkeit des Teileprogramms zu erhéhen.

Ist der Achsbetrieb aktiv und die Rundachse referenziert, konnen alle Achsfunktionen
eingesetzt werden.

Die wichtigsten Funktionen sind:

® Programmierung mit Achsnamen

e Verwendung von Nullpunktverschiebungen (G54, G55, TRANS, ...)

e (90, G91, IC, AC, DC, ACP, ACN

® Verwendung von kinematischen Transformationen (z. B. TRANSMIT)
® |nterpolation mit anderen Achsen (Bahninterpolation)

® Programmierung als Positionierachse

Literatur:
Funktionshandbuch Erweiterungsfunktionen; Rundachsen (R2)

® Der Vorschubkorrekturschalter ist giltig.

® Das NC/PLC-Nahtstellensignal:
DB21, ... DBX7.7 (Reset)
beendet standardmafig den Achsbetrieb nicht.

® Die NC/PLC-Nahtstellensignale:
DB31, ... DBB16 bis DBB19 und DBB82 bis DBB91
sind ohne Bedeutung, wenn:
DB31, ... DBX60.0 (Achse / Keine Spindel) =0

® Der Achsbetrieb kann in jeder Getriebestufe eingeschaltet werden.

Ist der Lageistwertgeber am Motor angebracht (indirektes Messsystem), kénnen 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 M41 ... M45 bzw. M5, SPCOF.

® |Im Achsbetrieb wirken die Maschinendaten des Servo-Parametersatzes mit dem Index
Null, um Anpassungen in dieser Betriebsart vornehmen zu kénnen.
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Servo-Parametersatz

Die relevanten Maschinendaten des Servo-Parametersatzes sind:

Maschinendatum Bedeutung

MD31050 $MA_DRIVE_AX_RATIO_DENOM Nenner Messgetriebe

MD31060 $MA_DRIVE_AX_RATIO_NUMERA Zahler Lastgetriebe

MD32200 $MA_POSCTRL_GAIN Kv-Faktor

MD32452 $MA_BACKLASH_FACTOR Bewertungsfaktor fiir Umkehrlose

MD32610 $MA_VELO_FFW_WEIGHT Wichtungsfaktor fiir Vorsteuerung

MD32800 $MA_EQUIV_CURRCTRL_TIME Ersatzzeitkonstante Stromregelkreis fur
Vorsteuerung

MD32810 $SMA_EQUIV_SPEEDCTRL_TIME Ersatzzeitkonstante Drehzahlregelkreis fir
Vorsteuerung

MD32910 $SMA_DYN_MATCH_TIME Zeitkonstante der Dynamikanpassung

MD36012 $MA_STOP_LIMIT_FACTOR Faktor flir Genauhalt grob/fein und
Stlistandsuberwachung

MD36200 $MA_AX_VELO_LIMIT Schwellwert
Geschwindigkeitsiberwachung

Weitere Hinweise zum Servo-Parametersatz siehe:

Literatur:

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Geschwindigkeiten, Soll-/Istwertsystem, Regelung
(G2)

Dynamik

Im Achsbetrieb gelten die in den Maschinendaten hinterlegten dynamischen Grenzwerte der
Achse.

Es wird in den aktuellen Vorsteuermodus gegangen, gekennzeichnet durch MD und die
Befehle rrwon bzw. rrwor.

Anwendung von Aufldsungsumschaltungen

Bei Anwendung von Aufldsungsumschaltungen im (analogen) Antriebssteller muss
folgenderweise per NC-Programm gehandelt werden:

1. Umschalten in 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 f&dhrt mit Achsparametersatz

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
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2. Zurlckschalten in Spindelbetrieb

Programmierung Kommentar
C=...
M71 ; — wird ausgegeben an PLC

Reglerfreigabe aus (von PLC)
Steller umschalten (von PLC)

NC-intern wird auf Spindelparametersatz (1-5)
umgeschaltet, Reglerfreigabe ein (von PLC)

M3/4/5 oder SPOS=... ; NC féhrt mit Spindelparametersatz

Wechsel in den Spindelbetrieb

Entsprechend der eingelegten Getriebestufe wird der Interpolationsparameter
(Parametersatz 1...5) angewahlt.

Die Vorsteuerung wird aufder bei Gewindebohren mit Ausgleichsfutter prinzipiell
eingeschaltet.

Dazu muss das Maschinendatum:

MD32620 $MA_FFW_MODE (Vorsteuerungsart)

immer ungleich 0 sein.

Die Vorsteuerung sollte mit dem Wert 100% betrieben werden, da es sonst zu
Alarmmeldungen beim Positionieren kommen kann.

Parametersatz Achsbetrieb Spindelbetrieb
0 gultig
1 gultig
2 gultig
3 gultig je nach Getriebestufe
4 gultig
5 gultig

Bild 21-8 Gililtigkeit der Parameterséatze bei Achs- und Spindelbetrieb
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Master-Spindel
Um diverse Spindel-Funktionen in einem Kanal nutzen zu kénnen, wie z.B.
® (G95 Umdrehungsvorschub
® (G63 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter
® (33 Gewindeschneiden
® (G4 S...Verweilzeit in Spindelumdrehungen
muss im jeweiligen Kanal eine Masterspindel definiert werden:
e MD20090 $MC_SPIND_DEF_MASTER_SPIND (L6schstellung 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.

Spindelreset

Uber folgendes Maschinendatum wird festgelegt, ob die Spindel (iber Reset (NST: DB21,...
DBX7.7) oder Programmende (M02/M30) hinaus aktiv bleiben soll.

e MD 35040 $MC_SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET (Spindel (iber Reset aktiv)
Um Spindelbewegungen abzubrechen ist dann ein eigener Spindelreset notwendig:
e NST: DB31,... DBX2.2 (Spindel-Reset)

Literatur

Funktionshandbuch Grundfunktionen; Spindeln
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A1 Abkirzungen
ACX Komprimiertes Format von XML
ALM Active Line Module
AS Automatisierungssystem
BASP Befehlsausgabesperre
BERO Berthrungsloser 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
HMI Human Machine Interface: Funktion der SINUMERIK fiir Bedienen, Programmieren und Simulieren
IBN Inbetriebnahme
IPO Interpolatortakt
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A. 1 Abkdrzungen

JOG Betriebart JOG: Manuelle Betriebsart zum Einrichten der Maschine
LAN Local Area Network

LED Light-Emitting Diode: Leuchtdiodenanzeige

LR Lageregler

LUD Local User Data

MAC Media Access Control

MCIS Motion-Control-Information-System

MCP Machine Control Panel, Maschinensteuertafel

MD Maschinendatum

MELDW Meldungswort

MLFB Maschinenlesbare Fabrikatbezeichnung

MM Motor Module

MSTT Maschinensteuertafel

NC NCK

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 fiir Lichtleiter

PAA Prozessabbild der Ausgange

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

SMiI Sensor Module Integrated
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SRAM Static RAM: statischer Speicher (gepuffert)

STW Steuerwort

SUG Scheibenumfangsgeschwindigkeit

TCU Thin Client Unit (Kommunikation mit Bedientafeln)

usSB Universal Serial Bus

VDE Verband der Elektrotechnik, Elektronik und Informationstechnik
VO Voltage Output

ZSW Zustandswort
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A.2 Dokumentationsdiibersicht

A.2 Dokumentationsiibersicht

| Dokumentationstibersicht SINUMERIK 840D s|

[ Allgemeine Dokumentation
¥

SINUMERIK SINUMERIK SINAMICS
840D sl 840D sl S120
840Di sl
802D sl
Werbeschrift Katalog NC 61 Katalog PM 21 SIMOTION,

SINAMICS S120 und Motoren

fur Produktionsmaschinen

[ Anwender-Dokumentation
5 i 8

i 8 § 5 5
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
i 8 u u L
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 u o
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
E 5 E 5 E 5
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
DOConCD My Documentation
Einsteiger-Anleitung Trainingsunterlage Handbiicher DOConWEB Manager
Fréasen und Drehen — Einfacher Frasen Werkzeug- und
mit ShopMill Formenbau
— Einfacher Drehen
mit ShopTurn
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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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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.

CompactFlash Card

Control Unit

Speicherkarte zum nichtfliichtigen Speichern der Antriebs-Software und der dazugehérigen -
> "Parameter". Die Speicherkarte ist in die -> "Control Unit" von auf3en steckbar.

Zentrale Regelungsbaugruppe, in der die Regelungs- und Steuerungsfunktionen fur 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

DRIVE-CLIQ

494

An ein Double Motor Module kénnen zwei Motoren angeschlossen und betrieben werden.
Siehe -> "Motor Module" -> "Single Motor Module"
Friherer Name: -> "Doppelachsmodul”

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 Verfigung gestellt.
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DRIVE-CLiQ Hub Module Cabinet

Einspeisung

externer Geber

Geber

Hub

Line Module

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"

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".

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.

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"

Zentrales Verbindungsgerat in einem Netz mit sternférmiger Topologie. Ein Hub verteilt
ankommende Datenpakete an alle angeschlossenen Endgeréate.

Siehe —> "DRIVE-CLiQ Hub Module Cabinet" (DMCxx)

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. heif3t
-> "Basic Infeed", -> "Smart Infeed" und -> "Active Infeed".
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Motor

Motor Module

Motorgeber

Option Slot

Parameter

PROFIBUS
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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"

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".

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" erfiillt ein Parameter alle Festlegungen, die fir
Antriebsparameter im -> "PROFIdrive"-Profil festgelegt sind.

Siehe -> "Beobachtungsparameter" -> "Einstellparameter"

In der IEC 61158, Teil 2 bis 6 genormter Feldbus.

Das friher 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.
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Sensor Module

Servoantrieb

Servoregelung

SITOP power

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

Steuerwort

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.

Bitcodiertes -> "Prozessdaten"wort, das von -> "PROFIdrive" zur Steuerung von
Antriebszustanden zyklisch tbertragen wird.
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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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Justage mehrerer Achsen, 187
Neu-Justage, 187
Abstandscodierte Referenzmarken, 182
Achsanwahl, 244
Achse
Geschwindigkeitanpassung, 166
Parametersatze, 143
Referenzpunktfahren, 178
Uberwachungen, 169
Achse zuordnen, 116
Achskonfiguration, 473
Achsspezifische Istwerte parametrieren, 479
Achsspezifische Sollwerte parametrieren, 479
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Antriebsassistent, 82
Antriebskomponenten, 445
Antriebsobjekt, 445
Antriebszustande, 335
Anzeigefeinheit, 121, 122
Arbeitsfeldbegrenzung, 170
Automation License Manager, 353, 361
Automatische Servo Optimierung, 244
Achsanwahl, 244
Messung, 244
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Beschleunigung, 161
Uberprifung, 161
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CF-Card, 351, 355
Col, 351,355
CompactFlash Card, 355
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Datensicherung DRIVE-CLiIQ Motoren, 290
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System, 41
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Driftkompensation, 165
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Dynamic Servo Control, 151
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EDS, 343

Eigener Rechner, 366
Eingabefeinheit, 121
Eingabegrenzen, 123
Eingange/Ausgange (HMI-Funktion), 35
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Endlosdrehende Rundachse, 153
EQN 1325, 149
Ethernet-Anschluss, 353
Externer Antrieb, 258

externer HMI, 15
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Firmwareupdate, 103
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Firmwareversion Messsysteme, 340
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GEAR_STEP_PC_MAX_VELO_LIMIT, 191
Gebertypen

Absolutes Messsystem, 149
Geberiiberwachung

Grenzfrequenz, 174

Nullmarkentberwachung, 175

Positionstoleranz bei Geberumschaltung, 176

zyklische Uberwachung der Positionstoleranz, 176
Genauhalt

fein, 169

grob, 169
Geometrieachsen, 472
Geratekonfiguration, 74
Geschwindigkeiten, 139

max. Achsgeschwindigkeit, 139

max. Bahngeschwindigkeit, 139

max. Spindeldrehzahl, 139

Obergrenze, 139

Untergrenze, 140
Geschwindigkeitstiiberwachung

Ist-, 173
Gewinde

-bohren/-schneiden, 143

H

Hardware, 351
Hardwarebezug, 356
Hardware-Endschalter, 171
Hardware-Seriennummer, 352, 355
Herstellerspezifische Telegramme, 450
Hirthachsen, 156
HMI Advanced, 355, 363
HMI extern, 17
HMI intern, 16
HMI-Advanced, 17
HMI-Basesoftware, 361, 363
HMI-Embedded, 16
Hochlaufzeit, 362
Hochristen

Klassisch, 383
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SinuCom Installer, 408
HW-Konfig, 52

Identifikation der ALM, 342
Impulsvervielfachung, 192
inkrementelle Messsysteme
Parametrierung, 145
installierte Komponenten, 361
Integrierter Antrieb, 257
interner HMI, 15
Internet, 372
Internet-Verbindung, 368
Interpolationstakt, 135
Intranet, 368
Intranet-Verbindung, 353
IP-Adresse, 364
Istwertinvertierung, 152
Istwertkanale zuordnen, 480

K

Kanalachsen, 471
Kennwort andern, 470
Kennwort I6schen, 470
Kennwort setzen, 71, 470
Klemmenbelegung

HMI-Funktion Eingange/Ausgange, 35

HMI-Unterstitzung, 35

NCU 7x0.2, 31

NCU 7x0.3, 31

NX 1x.1, 34

NX 1x.3, 34
Klemmungstoleranz, 169
Kommunikationsparameter, 363
Konturiberwachung, 173
Konventionelle Achsgeschwindigkeit, 166
Konventioneller Eilgang, 166
Kopieren Antriebsobjekt, 301
Kreisformtest, 216
Kreisverstarkung, 159

Uberpriifung, 160
Kundenlogin, 354
KV-Faktor

Definition, 159

L

Laden Antriebsobjekt, 301
Laden ins Zielsystem, 373

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0



Index

Lageregelkreis
Fuhrungsfrequenzgang, 227
Sollwertsprung, 228
Sprunghdhe, 230
Uberschwingen, 160
Vermessung, 225

Lagereglertakt, 133

LED
Fehler- und Statusanzeige, 41

License Key, 352, 356
kopieren, 356
SINUMERIK, 356

Linearachse
mit Linearmalstab, 147
mit rotatorischem Geber am Motor, 145
mit rotatorischem Geber an der Maschine, 145

Lineares Messsystem, 147

Listenmotor, 83

Lizenz, 351

Lizenzbedarf, 367

Lizenzdatenbank, 353, 354

Lizenzinformationen, 355, 367

Lizenzinformationen Ubertragen
Drag&Drop, 372
per MenUbefehl, 373

Lizenznummer, 351

M

M70, 484
Maschinenachsen, 471
Maschinendaten
Andern von skalierenden, 128
Laden von Standarddaten, 129
Normierung phys. Grélen, 124
MafRsystemumschaltung, 130
max. Achsgeschwindigkeit, 139
MCI-Board, 351
MD10000, 474
MD10002, 474
MD10050 SMN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME, 137
MD1061 $MD_POSCTRL_CYCLE_TIME, 137

MD1070 $MD_IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO, 137

MD1071 $MD_IPO_CYCLE_TIME, 137
MD11640, 474

MD20050, 475

MD20070, 474, 475

MD20080, 474

MD20094, 484

MD24110, 475

MD24120, 475

MD31050, 486
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MD32200, 486
MD32452, 486
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MD32620, 487
MD32800, 486
MD32810, 486
MD32910, 486
MD35020, 483
MD35030, 483
MD36012, 486
MD36200, 486
MDS, 343
Mengengerust, 261
Menubefehl
Aktualisieren, 366
Ansicht, 366
Bearbeiten, 362
Laden aus Zielsystem, 369
Laden ins Zielsystem, 373
Plugin-SINUMERIK, 362
Zielsystem verbinden, 362
Messfunktionen, 216, 217
Abbruch, 218
starten, 218
Messsystemumschaltung
Nahtstellensignale, 480
Messung Autom. Servo Optimierung, 244
MMC.INI, 363
modulare Maschine, 309
Moduloachse, 153
Modulo-Anzeige, 153

N

Nahtstellensignale, 480
NC Auslastung, 137
NCK-Inbetriebnahmeschalter, 39, 42
NCU 7x0.2
Klemmenbelegung, 31
LED Fehler- und Statusanzeige, 41
Schnittstellen, 29
NCU 7x0.3
Klemmenbelegung, 31
LED Fehler- und Statusanzeige, 41
Schnittstellen, 30
Neuinstallation
Klassisch, 383
SinuCom Installer, 403
Neustart, 480
NX 1x.1
Klemmenbelegung, 34
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NX 1x.3 R
Klemmenbelegung, 34 Rechenfeinheit, 122

Referenzpunktfahren, 178

o Regelsinn, 158

Regelungsart, 88
Option, 244 Reglerdatenibersicht, 244
Optionen Autom. Servo Optimierung, 244 Reset (Warmstart), 72

Rotatorisches Messsystem, 145

Rundachse
P mit rotatorischem Geber am Motor, 146

mit rotatorischem Geber an der Maschine, 146

Parametersatze des Lagereglers, 143
Parkposition, 244

Peer-To-Peer, 353
PLC-Betriebsartenschalter, 39, 42

Rundachsen
Antriebsoptimierung, 153

Positionierachsen, 155 S
Positioniergenauigkeit, 132
Power-On-Reset, 75 Safety Integrated, 13
Produkt, 352 Schutzstufen, 468
PROFIBUS-Anbindung, 109, 115 bei Maschinendaten, 469
PROFIBUS-Telegrammtyp, 88 Uber Softkeys beeinflussen, 470
Prozessdaten Section, 363
Istwerte:G1_XIST1, 453 Servo-Trace, 216
Istwerte:G1_XIST2, 454 Settingdaten
Istwerte:G2_XIST1, 454 Normierung phys. Grélken, 124
Istwerte:G2_XIST2, 454 sicherer Betrieb, 21
Istwerte:G3_XIST1, 454 Signalverzerrung, 174
Istwerte:G3_XIST2, 454 SIMATIC, 361
Istwerte:NIST_A, 453 SIMATIC S7-Projekt, 49
Istwerte:NIST_B, 453 SIMATIC-Manager, 47
Sollwerte:KPC, 453 starten, 47
Sollwerte:MOMRED, 453 SinuCom Installer, 408
Sollwerte:NSOLL_A, 453 SinuCom Update Agent, 290
Sollwerte:NSOLL_B, 453 SINUMERIK 840Di sl, 351
Sollwerte:XERR, 453 SINUMERIK Plug-In, 361, 363
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Steuerworte:G1_STW, 453 Software-Endschalter, 171
Steuerworte:G2_STW, 453 Softwareprodukt, 351
Steuerworte:G3_STW, 453 Sollwertkanéle zuordnen, 480
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Zustandsworte:G1_ZSW, 453 Geschwindigkeiten, 194
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Zustandsworte:MELDW, 454 Parametersatze, 143, 191
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Zustandsworte:ZSW2, 453 Soll-/Istwerkanale, 190
Prozessdaten zum Empfangen, 452 Sollwertanpassung, 195
Prozessdaten zum Senden, 453 synchronisieren, 199
PTP-Verbindung, 353, 368 Uberwachungen, 201

Spindeldaten, 204

IBN CNC: NCK, PLC, Antrieb
502 Inbetriebnahmehandbuch, 02/2011, 6FC5397-2AP40-0AA0



Index

Standardtelegramme, 450
Statische Uberwachungen, 169
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Stromregelkreis

Vermessung, 220
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Systemvoraussetzungen, 361
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TCP/IP, 353
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