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Notas juridicas

Filosofia en la sefializacién de advertencias y peligros

Este manual contiene las informaciones necesarias para la seguridad personal asi como para la prevencion de
danos materiales. Las informaciones para su seguridad personal estan resaltadas con un triangulo de advertencia;
las informaciones para evitar Uunicamente dafios materiales no llevan dicho triangulo. De acuerdo al grado de peligro
las consignas se representan, de mayor a menor peligro, como sigue.

/\ PELIGRO

Significa que, si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas se producira la muerte, o bien lesiones
corporales graves.

/\ ADVERTENCIA

Significa que, si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas puede producirse la muerte o bien lesiones
corporales graves.

/\ PRECAUCION

Significa que si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas, pueden producirse lesiones corporales.

ATENCION
Significa que si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas, pueden producirse dafios materiales.

Si se dan varios niveles de peligro se usa siempre la consigna de seguridad mas estricta en cada caso. Si en una
consigna de seguridad con triangulo de advertencia de alarma de posibles dafios personales, la misma consigna
puede contener también una advertencia sobre posibles dafios materiales.

Personal cualificado
El producto/sistema tratado en esta documentacién solo debera ser manejado o manipulado por personal
cualificado para la tarea encomendada y observando lo indicado en la documentacion correspondiente a la misma,
particularmente las consignas de seguridad y advertencias en ella incluidas. Debido a su formacion y experiencia,
el personal cualificado esta en condiciones de reconocer riesgos resultantes del manejo o manipulacion de dichos
productos/sistemas y de evitar posibles peligros.

Uso previsto de los productos de Siemens
Considere lo siguiente:

/\ ADVERTENCIA

Los productos de Siemens so6lo deberan usarse para los casos de aplicacion previstos en el catalogo y la
documentacion técnica asociada. De usarse productos y componentes de terceros, éstos deberan haber sido
recomendados u homologados por Siemens. El funcionamiento correcto y seguro de los productos exige que su
transporte, almacenamiento, instalacion, montaje, manejo y mantenimiento hayan sido realizados de forma
correcta. Es preciso respetar las condiciones ambientales permitidas. También deberan seguirse las indicaciones
y advertencias que figuran en la documentacién asociada.

Marcas registradas

Todos los nombres marcados con ® son marcas registradas de Siemens AG. Los restantes nombres y
designaciones contenidos en el presente documento pueden ser marcas registradas cuya utilizacion por terceros
para sus propios fines puede violar los derechos de sus titulares.

Exencién de responsabilidad

Hemos comprobado la concordancia del contenido de esta publicacidn con el hardware y el software descritos. Sin
embargo, como es imposible excluir desviaciones, no podemos hacernos responsable de la plena concordancia.
El contenido de esta publicacion se revisa periddicamente; si es necesario, las posibles correcciones se incluyen
en la siguiente edicion.

Siemens AG A5E40869773 Copyright © Siemens AG 2006 - 2017.
Division Digital Factory ® 04/2017 Sujeto a cambios sin previo aviso Reservados todos los derechos
Postfach 48 48

90026 NURNBERG
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Prefacio

Documentaciéon SINUMERIK
La documentacion SINUMERIK se estructura en las siguientes categorias:
® Documentacion general y catalogos
® Documentacion para el usuario

® Documentacion para el fabricante o servicio técnico

Informacion adicional

En la siguiente direccion (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/view/108464614)
encontrara informacion relativa a los siguientes temas:

e pedir documentacion/lista de publicaciones;
® otros enlaces para la descarga de documentos;
® uso online de documentacién (manuales/busqueda y exploraciéon de informacion).

Para cualquier consulta con respecto a la documentacion técnica (p. €j. sugerencias,
correcciones), envie un e-mail a la siguiente direccion
(mailto:docu.motioncontrol@siemens.com).

mySupport/Documentacién

En la siguiente direccion (https://support.industry.siemens.com/My/ww/es/documentation)
encontrara informacién sobre como recopilar de manera personalizada documentacién
basada en los contenidos de Siemens y adaptarla a la documentacién propia de la maquina.

Formacion
La siguiente direccion (http://www.siemens.com/sitrain) contiene informacion sobre SITRAIN,
el programa de capacitacién y formacion de Siemens en torno a los productos, sistemas y
soluciones de accionamientos y automatizacion.
FAQ
Encontrara preguntas frecuentes en las paginas de Service&Support, en Product Support
(https://support.industry.siemens.com/cs/products?dtp=Faq&mfn=ps&lc=es-WW).
SINUMERIK

Encontrara informacion sobre SINUMERIK en la siguiente direccion (http://www.siemens.com/
sinumerik).
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Destinatarios
La presente documentacion esta destinada a encargados de puesta en marcha.
La instalacion o el sistema han sido ya montados y conectados, y se encuentran listos para
su encendido. El manual de puesta en marcha contiene toda la informacion necesaria o, como

minimo, indicaciones para los pasos posteriores como, p. €j., la configuracion y el
dimensionamiento de los distintos componentes.

Technical Support

Los numeros de teléfono especificos de cada pais para el asesoramiento técnico se
encuentran en Internet en la siguiente direccién, en el apartado Contacto (https://
support.industry.siemens.com/sc/ww/es/sc/2090).

Declaracion de conformidad CE

La declaracion de conformidad CE sobre la Directiva CEM se encuentra en la siguiente
direccién de Internet (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/es/ps/14604/cert).
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Consignas basicas de seguridad

1.1

Consignas generales de seguridad

/\ PELIGRO

Peligro de muerte por contacto con piezas bajo tensién y otras fuentes de energia

Tocar piezas que estan bajo tension puede provocar lesiones graves o incluso la muerte.
® Trabaje con equipos eléctricos solo si tiene la cualificacién para ello.
e Observe las reglas de seguridad especificas del pais en todos los trabajos.

Por lo general se aplican seis pasos para establecer la seguridad:

1. Prepare la desconexion e informe a todos los implicados en el procedimiento.

2. Deje la maquina sin tension.
— Desconecte la maquina.
— Espere el tiempo de descarga indicado en los rétulos de advertencia.
— Compruebe la ausencia de tension entre fase-fase y fase-conductor de proteccion.
— Compruebe si los circuitos de tension auxiliar disponibles estan libres de tension.
— Asegurese de que los motores no puedan moverse.

3. Identifique todas las demas fuentes de energia peligrosas, p. €j., aire comprimido,
hidraulica o agua.

4. Aisle o neutralice todas las fuentes de energia peligrosas, p. €j., cerrando interruptores,
asi como poniendo a tierra, cortocircuitando o cerrando valvulas.

5. Asegure las fuentes de energia contra la reconexion accidental.
6. Cerciorese de que la maquina esté totalmente bloqueada y de que se trate de la maquina
correcta.

Tras finalizar los trabajos, restablezca la disponibilidad para el funcionamiento en orden
inverso.

/\ ADVERTENCIA

Peligro de muerte por tension peligrosa al conectar una alimentacién no apropiada

Tocar piezas que estan bajo tension puede provocar lesiones graves o incluso la muerte.
e Para todas las conexiones y bornes de los mddulos electrénicos, utilice solo fuentes de

alimentacion que proporcionen tensiones de salida SELV (Safety Extra Low Voltage) o
PELV (Protective Extra Low Voltage).

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
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Consignas béasicas de seguridad

1.1 Consignas generales de seguridad

/\ ADVERTENCIA
Peligro de muerte al tocar piezas bajo tensién en equipos daifiados

El manejo inadecuado de los equipos puede provocarles dafios.
En los equipos dafiados pueden darse tensiones peligrosas en la caja o en los componentes
al descubierto que, en caso de contacto, pueden causar lesiones graves o incluso la muerte.

e Durante el transporte, almacenamiento y funcionamiento, observe los valores limite
indicados en los datos técnicos.

® No utilice ningun equipo dafado.

/\ ADVERTENCIA
Peligro de muerte por descarga eléctrica por pantallas de cables no contactadas

El sobreacoplamiento capacitivo puede suponer un peligro mortal por tensiones de contacto
si las pantallas de cable no estan contactadas.

e Contacte las pantallas de los cables y los conductores no usados de los cables como
minimo en un extremo al potencial de la caja puesto a tierra.

/\ ADVERTENCIA
Peligro de muerte por descarga eléctrica por falta de puesta a tierra

Silos equipos con clase de proteccion | no disponen de conexién de conductor de proteccion,
o si se realiza de forma incorrecta, puede existir alta tension en las piezas al descubierto, lo
que podria causar lesiones graves o incluso la muerte en caso de contacto.

® Ponga a tierra el equipo de forma reglamentaria.

/\ ADVERTENCIA
Peligro de muerte por propagacién de incendio debido a cajas insuficientes

Con el fuego y el humo generado pueden producirse graves dafios personales o materiales.

® Monte los equipos sin caja protectora en un armario eléctrico metalico (o proteja el equipo
con otra medida equivalente) de tal modo que se evite el contacto con el fuego.

® Asegurese de que el humo salga solo por puntos controlados.
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Consignas béasicas de segquridad

1.1 Consignas generales de seguridad

/\ ADVERTENCIA

Peligro de muerte por movimiento inesperado de maquinas al emplear aparatos radiofénicos
moviles o teléfonos moéviles

Al emplear aparatos radiofénicos moviles o teléfonos moéviles con una potencia de emision
> 1 W con una proximidad a los componentes inferior a los 2 metros aproximadamente,
pueden producirse fallos en el funcionamiento de los equipos que influirian en la seguridad
funcional de las maquinas y que podrian poner en peligro a las personas o provocar dafos
materiales.

® Desconecte los aparatos radiofénicos o teléfonos moéviles que estén cerca de los
componentes.

/\ ADVERTENCIA

Peligro de muerte por incendio por sobrecalentamiento debido a espacios libres para
ventilacién insuficientes

Si los espacios libres para ventilacion no son suficientes, puede producirse
sobrecalentamiento de los componentes, con peligro de incendio y humo. La consecuencia
pueden ser lesiones graves o incluso la muerte. Ademas, pueden producirse mas fallos y
acortarse la vida util de los equipos/sistemas.

e Es imprescindible que observe las distancias minimas indicadas como espacios libres
para la ventilacion para el componente correspondiente.

/\ ADVERTENCIA

Peligro de muerte por funciones de seguridad inactivas

Las funciones de seguridad inactivas o no ajustadas pueden provocar fallos de
funcionamiento en las maquinas que podrian causar lesiones graves o incluso la muerte.

® Antes de la puesta en marcha, tenga en cuenta la informacién de la documentacién del
producto correspondiente.

® Realice un analisis de las funciones relevantes para la seguridad del sistema completo,
incluidos todos los componentes relevantes para la seguridad.

e Mediante la parametrizacion correspondiente, asegurese de que las funciones de
seguridad utilizadas estan activadas y adaptadas a su tarea de accionamiento y
automatizacion.

® Realice una prueba de funcionamiento.

® No inicie la produccion hasta haber comprobado si las funciones relevantes para la
seguridad funcionan correctamente.

Nota
Consignas de seguridad importantes para las funciones Safety Integrated

Si desea utilizar las funciones Safety Integrated, observe las consignas de seguridad de los
manuales Safety Integrated.
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Consignas béasicas de seguridad

1.1 Consignas generales de seguridad
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/\ ADVERTENCIA

Peligro de muerte por fallos de funcionamiento de la maquina como consecuencia de una
parametrizacién errébnea o modificada

Una parametrizacion erronea o modificada puede provocar en maquinas fallos de
funcionamiento que pueden producir lesiones graves o la muerte.
® Proteja las parametrizaciones del acceso no autorizado.

e Controle los posibles fallos de funcionamiento con medidas apropiadas (p. €j.,
DESCONEXION/PARADA DE EMERGENCIA).
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Consignas bédsicas de segquridad
1.2 Manejo de componentes sensibles a descargas electrostaticas (ESD)

1.2 Manejo de componentes sensibles a descargas electrostaticas (ESD)

Los ESD son componentes, circuitos integrados, modulos o equipos susceptibles de ser
dafados por campos o descargas electrostaticas.

ATENCION
A Dafos por campos eléctricos o descargas electrostaticas

Los campos eléctricos o las descargas electrostaticas pueden provocar fallos en el

funcionamiento como consecuencia de componentes, circuitos integrados, médulos o
equipos dafados.

e Embale, almacene, transporte y envie los componentes eléctricos, médulos o equipos
solo en el embalaje original del producto o en otros materiales adecuados, p. €j.
gomaespuma conductora o papel de aluminio.

® Toque los componentes, modulos y equipos solo si usted esta puesto a tierra a través de
una de las siguientes medidas:

— Llevar una pulsera antiestatica.

— Llevar calzado antiestatico o bandas de puesta a tierra antiestaticas en areas
antiestaticas con suelos conductivos.

® Deposite los modulos electrénicos, modulos y equipos unicamente sobre superficies
conductoras (mesa con placa de apoyo antiestatica, espuma conductora antiestatica,
bolsas de embalaje antiestaticas, contenedores de transporte antiestaticos).
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Consignas béasicas de seguridad

1.3 Sequridad industrial

1.3

16

Seguridad industrial

Nota
Seguridad industrial

Siemens ofrece productos y soluciones con funciones de seguridad industrial con el objetivo
de hacer mas seguro el funcionamiento de instalaciones, sistemas, maquinas y redes.

Para proteger las instalaciones, los sistemas, las maquinas y las redes de amenazas
cibernéticas, es necesario implementar (y mantener continuamente) un concepto de seguridad
industrial integral que sea conforme a la tecnologia mas avanzada. Los productos y las
soluciones de Siemens constituyen Uunicamente una parte de este concepto.

El cliente es responsable de impedir el acceso no autorizado a sus instalaciones, sistemas,
magquinas y redes. Los sistemas, las maquinas y los componentes solo deben estar
conectados a la red corporativa o a Internet cuando y en la medida que sea necesario y
siempre que se hayan tomado las medidas de proteccién adecuadas (p. €j., uso de
cortafuegos y segmentacion de la red).

Adicionalmente, deberan observarse las recomendaciones de Siemens en cuanto a las
medidas de proteccion correspondientes. Encontrara mas informacion sobre seguridad
industrial en:

Seguridad industrial (http://www.siemens.com/industrialsecurity).

Los productos y las soluciones de Siemens estan sometidos a un desarrollo constante con el
fin de mejorar todavia mas su seguridad. Siemens recomienda expresamente realizar
actualizaciones tan pronto como estén disponibles y utilizar Unicamente las ultimas versiones
de los productos. El uso de versiones anteriores o que ya no se soportan puede aumentar el
riesgo de amenazas cibernéticas.

Para mantenerse siempre informado de las actualizaciones de productos, suscribase al
Siemens Industrial Security RSS Feed en:

Seguridad industrial (http://www.siemens.com/industrialsecurity).

/\ ADVERTENCIA

Peligro de muerte por estados operativos no seguros debidos a una manipulacién del
software

Las manipulaciones del software (p.gj., virus, troyanos, malware, gusanos) pueden provocar

estados operativos inseguros en la instalacion, con consecuencias mortales, lesiones graves

o dafos materiales.

® Mantenga actualizado el software.

® |ntegre los componentes de automatizacion y accionamiento en un sistema global de
seguridad industrial de la instalacion o maquina conforme a las Ultimas tecnologias.

® En su sistema global de seguridad industrial, tenga en cuenta todos los productos
utilizados.

® Proteja los archivos almacenados en dispositivos de almacenamiento extraibles contra
software malicioso tomando las correspondientes medidas de proteccion, p. ej.

programas antivirus.
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1.4 Riesgos residuales de sistemas de accionamiento (Power Drive Systems)

1.4 Riesgos residuales de sistemas de accionamiento (Power Drive
Systems)

Durante la evaluacién de riesgos de la maquina que exige la normativa local (p. €j., Directiva
de maquinas CE), el fabricante de la maquina o el instalador de la planta deben tener en
cuenta los siguientes riesgos residuales derivados de los componentes de control y
accionamiento de un sistema de accionamiento:

1. Movimientos descontrolados de elementos accionados de la maquina o planta durante las
labores de puesta en marcha, funcionamiento, mantenimiento y reparacion, p. ej., los
debidos a

— fallos de hardware o errores de software en los sensores, el controlador, los actuadores
y el sistema de conexion

— tiempos de reaccion del controlador y del accionamiento

— funcionamiento y/o condiciones ambientales fuera de lo especificado

— condensacién/suciedad conductora

— errores de parametrizacion, programacion, cableado y montaje,

— uso de equipos inaldmbricos/teléfonos méviles cerca de componentes electrénicos
— influencias externas/desperfectos

— efecto de rayos X, radiaciones ionizantes o cosmicas (por altitud)

2. En caso de fallo pueden reinar dentro y fuera de los componentes temperaturas
extraordinariamente altas, incluso formarse fuego abierto, asi como producirse emisiones
de luz, ruido, particulas, gases, etc., debido, p. €j., a:

— fallo de componentes

— errores de software

— funcionamiento y/o condiciones ambientales fuera de lo especificado
— influencias externas/desperfectos

3. Tensiones de contacto peligrosas debido, p. €j., a:

fallo de componentes

— influencia de cargas electrostaticas

— induccion de tensiones causadas por motores en movimiento

— funcionamiento y/o condiciones ambientales fuera de lo especificado
— condensacién/suciedad conductora

— influencias externas/desperfectos

4. Campos eléctricos, magnéticos y electromagnéticos, habituales durante el funcionamiento,
que pueden resultar peligrosos, p. €j., para personas con marcapasos, implantes u objetos
metalicos, si no se mantienen lo suficientemente alejados.

5. Liberacion de sustancias y emisiones contaminantes por eliminacién o uso inadecuados
de componentes.

6. Interferencia de sistemas de comunicacion via la red eléctrica como p. ej. emisores de
telemando por portadora o comunicacion de datos por cables eléctricos.
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Consignas béasicas de seguridad

1.4 Riesgos residuales de sistemas de accionamiento (Power Drive Systems)

Si desea mas informacion sobre los riesgos residuales que se derivan de los componentes
de un sistema de accionamiento, consulte los capitulos correspondientes de la documentacién
técnica para el usuario.
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Introduccion

2.1 Vista general de los manuales de SINUMERIK 840D sl

Pasos para la puesta en marcha de SINUMERIK 840D sl

La puesta en marcha de un SINUMERIK 840D sl se desarrolla de forma somera en dos pasos:

Datos de maquina
generales

Datos de maquina
por canal

Datos de maquina
de eje

Configurar PLC
Cargar programa basico

Configurar accionamientos
(herramienta de puesta en marcha)

CN: Configurar maquina

Programa de usuario del PLC

Datos de maquina

Funciones CN de visualizaciéon

GUD,
macros

Figura 2-1 Secuencia de puesta en marcha

Paso 1: puesta en marcha del CN, el PLC o el accionamiento

® Manual de puesta en marcha: puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento

® Manuales de funciones: funciones basicas, funciones de ampliacion, funciones especiales

y acciones sincronas
e Manual de funciones Safety Integrated: puesta en marcha con Safety Integrated

Paso 2: puesta en marcha de las funciones CN, programa de PLC y datos de maquina

® Manuales de listas: datos de maquina, sefales de interfaz, variables

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
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Introduccion
2.2 Configuracion SINUMERIK 840D s/

2.2 Configuraciéon SINUMERIK 840D sl

Configuracion de SINUMERIK 840D sl con SINAMICS S120 Booksize

SINUMERIK Frontal de operador SINUMERIK con TCU SINUMERIK

HT 8 PCU 50.5
I Industrial Ethernet g

| ]

L ]

Periferia PROFIBUS g

DRIVE-CLIQ O

NX15.3 | SINAMICS S120
. Servomotores Motor de cabezal

Figura2-2  Ejemplo: Configuracién con SINAMICS S120 Booksize

SINUMERIK 840D sl con
SINAMICS S120

Alimentacién

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
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Introduccion
2.2 Configuracion SINUMERIK 840D s/

Configuracién de SINUMERIK 840D sl con SINAMICS S120 Combi

Frontal de operador SINUMERIK con TCU

SINUMERIK SINUMERIK PCU 50.5

HT 8 Industrial Ethernet m
PP 72/48D PN IS il S S e
PP 72/48D 2/2A PN ool ezl
SIMATIC D_D' 0
ET 200pro =
m PROFINET
O DRIVE-CLIQ
SINUMERIK 840D sl - fEE i SINAMICS S120
Alimentacion NCU 710.3B PN SlNAMlCSCi:nZg : ‘ Motor Module disefio
— Booksize Compact
o

Motor de cabezal Motores de Motores de
1PH8 avance . o . avance
1FK7 1FK7

Figura 2-3  Ejemplo: Configuracién con SINAMICS S120 Combi

Nota
SINAMICS S120 Combi

La configuracién con SINAMICS S120 Combi solo esta permitida en una NCU 710.3B PN.
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2.3 Procedimiento para la primera puesta en marcha

2.3

Procedimiento para la primera puesta en marcha

Comprobar la instalaciéon

El montaje mecanico y eléctrico de la instalacion tiene que estar terminado.

Para el inicio de la puesta en marcha es importante lo siguiente:

® Que el control y sus componentes arranquen correctamente.

® Que al disefar la planta se hayan tenido en cuenta las Directivas CEM.

Variantes de la secuencia de puesta en marcha

Para la primera puesta en marcha deben tenerse en cuenta las siguientes dependencias con
respecto al software de CNC de la tarjeta CompactFlash:

® Tarjeta CompactFlash con software de CNC actualizado

® Tarjeta CompactFlash sin software de CNC = Nueva instalacién

® Tarjeta CompactFlash con software de CNC antiguo = Actualizacién

Puesta en marcha con software de CNC actualizado

® Asignar los datos de maquina del CN para la comunicacién
e Datos de maquina definidores de escala

® Parametrizar datos de eje

® Parametrizar datos de cabezal

® Parametrizar sistemas de medida

Proceso Referencia al capitulo

@ Arranque del control con inicializacién de CN/PLC - Inicializar CN/PLC (Pagina 28)

@ Establecimiento de una comunicacion con el PLC — Establecer una comunicacion (Pagina 43)

@ Puesta en marcha del PLC — Puesta en marcha del PLC (Pagina 43)

@ Puesta en marcha del sistema de accionamiento SINAMICS — Puesta en marcha de accionamientos controlados por CN
(Pagina 97)

@ Comunicacién CN < accionamiento — Comunicacién entre CN y accionamiento (Pagina 211)

@ Puesta en marcha del CN:

— Puesta en marcha del CN (Pagina 223)

— Procedimiento de puesta en marcha del CN (Pagina 225)

@

Optimizacién del accionamiento

— Optimizacion del accionamiento (Pagina 275)

Nueva instalacion del software de CNC

Proceso

Referencia al capitulo

©)

Instalacién del software de CNC en la tarjeta CompactFlash desde
uno de los siguientes soportes:

e Unidad Flash USB de arranque
® WinSCP en PC/PG
® VNC-Viewer en PC/PG

- Nueva instalacion/actualizacion (Pagina 347)

@ Arranque del control con inicializacién de CN/PLC - Inicializar CN/PLC (Pagina 28)
@ Establecimiento de una comunicacion con el PLC - Establecer una comunicacion (Pagina 43)
Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
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Introduccion

2.3 Procedimiento para la primera puesta en marcha

Proceso

Referencia al capitulo

Puesta en marcha del PLC

— Puesta en marcha del PLC (Pagina 43)

Puesta en marcha del sistema de accionamiento SINAMICS

- Puesta en marcha de accionamientos controlados por CN
(Pagina 97)

Comunicacién CN « accionamiento

- Comunicacién entre CN y accionamiento (Pagina 211)

Qe ©®

Puesta en marcha del CN:

® Asignar los datos de maquina del CN para la comunicacion
e Datos de maquina definidores de escala

® Parametrizar datos de eje

® Parametrizar datos de cabezal

® Parametrizar sistemas de medida

— Puesta en marcha del CN (Pagina 223)

— Procedimiento de puesta en marcha del CN (Pagina 225)

Optimizacioén del accionamiento

— Optimizacion del accionamiento (Pagina 275)

Actualizacion del software de CNC

Proceso

Referencia al capitulo

@ Archivo de los datos de CN, PLC, HMI y accionamientos

- Crear copias de seguridad de los datos (Pagina 337)

@ Actualizacion del software de CNC utilizando:
® Access MyMachine/P2P
e  WinSCP y VNC-Viewer

- Nueva instalacién/actualizacion (Pagina 347)

@ Cargar los datos archivados del CN, PLC, HMI y accionamientos

— Cargar datos (Pagina 337)

=&  Ejemplo de aplicacion de actualizacion: Paquetes CMC predefinidos (https://
*  support.industry.siemens.com/cs/ww/de/view/109739607)
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2.4 Procedimiento de optimizacion de ejes y accionamientos
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Requisitos

Procedimiento de optimizacién de ejes y accionamientos

Cuando concluyen la puesta en marcha de los accionamientos y la asignacioén de los ejes, se
inicia la optimizacion para la maquina correspondiente o un tipo de maquina.

® La puesta en marcha de los accionamientos ha finalizado: los ejes se desplazan.

® |atopologia se ha comprobado y es correcta.

Secuencia de optimizacién recomendada

/FB2/: Manual de funciones Funciones de ampliacion (https://support.industry.siemens.com/

cs/document/109481520)

Secuencia:

Referencia al capitulo correspondiente:

Optimizacién automatica servo
= incl. compensacion de error de seguimiento

Optimizacion automatica servo (Pagina 277)

/FB2/ K3: Control anticipativo dinamico (compensacion de error de
seguimiento)

Optimizacion automatica servo: interpolacion de trayectoria

Ejemplo de interpolacion de trayectoria (Pagina 291)

Opcionalmente: calibracién manual de los reguladores mediante fun-
ciones de medida

Funciones de medida (optimizaciéon manual) (Pagina 302)

Test circular
® Encoder de motor
e Sistema de medida (encéder 1, encdder 2)

Test circular (Pagina 328)

Compensaciones de 1 eje:

Compensacion interpolatoria
® Compensacion de errores de paso de husillo
e Compensacion de errores del sistema de medida

/FB2/ K3: Compensacion de errores de paso de husillo y errores del
sistema de medida

Compensacion de temperatura

/FB2/ K3: Compensacion de temperatura

Compensacion del juego:

® Mecanico

® Dinamico

® Realimentacion de posicion dual

/FB2/ K3: Compensacion del juego

Compensacion de friccion
Compensacion de friccion con curvas caracteristicas adaptativas

/FB2/ K3: Compensacion de friccién con valor de compensacion
constante

Compensacion de friccion con curvas caracteristicas adaptativas
(Pagina 236)

Compensacion de cabeceo

Compensacion de cabeceo (Pagina 247)

Compensaciones multieje:

Compensacion de error de cilindro (solo para rectificado cilindrico)

/FB2/ K3: Compensacion de error de cilindro

Compensacion de flexion

/FB2/ K3: Compensacion de flexién/angularidad

Compensacion en el espacio (opcional)
Volumetric Compensation System (RMCC/VCS)

Interfaz de compensacion volumétrica (opcional)
Volumetric Compensation Interface (RMCCI/VCI)
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Requisitos para la puesta en marcha

3.1 Requisitos generales

Requisitos de los componentes afectados

La instalacion global esta conectada mecanica y eléctricamente y se ha comprobado la
ausencia de errores segun los siguientes puntos:

Valores limite

Al configurar los componentes se observan las medidas de protecciéon para componentes
sensibles a cargas electrostaticas.

Todos los tornillos estan apretados con el par de apriete prescrito.
Todos los conectores estan enchufados correctamente y estan enclavados o atornillados.
Todos los componentes estan puestos a tierra y todas las pantallas estan conectadas.

Se considerd la capacidad de carga de la fuente de alimentacién central.

Todos los componentes estan disefiados para operar en las condiciones mecanicas,
climaticas y eléctricas definidas. No se permite sobrepasar ningun valor limite, ni durante el
funcionamiento ni durante el transporte.

Deben respetarse sobre todo los siguientes valores limite:

Bibliografia

Condiciones de la red

Nivel de contaminacion ambiental

Gases peligrosos para el funcionamiento
Condiciones climaticas ambientales
Almacenamiento/transporte

Resistencia a choques

Resistencia a vibraciones

Temperatura ambiente

Encontrara mas informacion en los siguientes manuales:

Estructura de los componentes de accionamiento SINAMICS S120: Manual de producto
de SINAMICS S120 /GH2/ (https://support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/

109740021/es)

Conexion de las interfaces: Manual de producto de SINUMERIK 840D s|l NCU (https://
support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/99922219/en)
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Requisitos para la puesta en marcha

3.2 Requisitos de software/hardware

3.2 Requisitos de software/hardware

Requisitos para la puesta en marcha

Para la puesta en marcha de SINUMERIK 840D se requieren las siguientes condiciones
previas:

® Requisitos de hardware

NCU con TCU

Tarjeta CompactFlash

Mddulo de doble ventilador/bateria para NCU

Opcional: PCU 50.5 con Windows 7 y panel de operador

Nota

Si SINUMERIK Operate se ejecuta en una PCU sin TCU, debe desconectarse el
subsistema "HMI" para SINUMERIK Operate en la NCU.

® Conexiones con la NCU

Switch para redes en X120

Panel de mando de maquina Ethernet al conector hembra X120

Conexion Ethernet de PG/PC a X120 o X127 para puesta en marcha del PLC
Conexion Ethernet de TCU a panel de mando de maquina Ethernet

Opcional: Conexion Ethernet de PCU a panel de mando de maquina Ethernet

® Requisitos de software

26

Software CNC con SINUMERIK Operate

Opcional: SINUMERIK Operate para funcionamiento en PCU
SIMATIC STEP 7 en PG/PC (sistema de ingenieria)
SINUMERIK 840D sl Toolbox para paquete STEP 7
Ficheros GSD (Toolbox)

Nota

Las referencias de los accionamientos, encdders y motores SINAMICS deben estar
disponibles para la parametrizacion.

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773



Requisitos para la puesta en marcha

3.3

Interfaces de la NCU

La NCU dispone de las siguientes interfaces:

Ubicacion de las interfaces

3.3 Ubicacion de las interfaces

X122, X132, X142

X124

X150-1

X150-2

X120

X126 : X136
—_

X125, X135 X130
X127

X100 ... X105 DRIVE-CLIQ

X124 +24 V DC

X125, X135 UsSB

X120 Industrial Ethernet
X130 Industrial Ethernet
X127 Industrial Ethernet
X136 PROFIBUS DP / MPI
X126 PROFIBUS DP
X150-1, X150-2 PROFINET IO

X122, X132, X142

Figura 3-1

Ubicacion de las interfaces
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Basadas en PROFINET

Para componentes de accionamiento SINAMICS
Fuente de alimentacion externa
Solo para la puesta en marcha y el servicio técnico

Para la conexién a una red de planta
(TCU o PCU)

Para la conexion a una red corporativa
Interfaz de servicio para PG/PC

PROFIBUS DP (p. €j. para ejes PLC)

Para componentes PROFINET
Entradas/salidas digitales para equipos periféricos
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Requisitos para la puesta en marcha

3.4 Encendido y arranque

3.4

3.4.1

Encendido y arranque

Borrado general del CNy el PLC

Interruptor giratorio SVC/NCK'y PLC

28

La NCU dispone de dos interruptores giratorios en el area inferior del panel frontal:

Los ajustes del interruptor SVC/NCK significan lo siguiente:

Posicion del inte- Modo de operacion del CN
rruptor
0 Arranque normal del CN.
1 Arranque del CN con los valores predeterminados (borrado total).
2. EICN (y el PLC) arranca con los datos que se guardaron durante el Ultimo cierre.
7 Modo de depuracion (el CN no se inicia).
8 La direccion IP de la NCU se muestra en el visualizador de 7 segmentos
Todas las demas | No aplicables

Los ajustes del interruptor PLC tienen el mismo significado que en una CPU SIMATIC S7:

Posicion del inte- Modo de operacion del PLC
rruptor
0 RUN
1 RUN (modo protegido)
2. STOP
3 Borrado total (MRES)
Todas las deméas | No aplicables

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773



Requisitos para la puesta en marcha

3.4 Encendido y arranque

Primera puesta en marcha

En la primera puesta en marcha de la NCU debe realizarse un borrado general del CN y el
PLC para alcanzar un estado definido del sistema global.

Nota

En los siguientes casos es imprescindible realizar un borrado general del PLC:
® Primera puesta en marcha

e Sustitucion del modulo

® Peticion de borrado general del PLC

® Actualizacion del PLC

Procedimiento:

1.

Realice los siguientes ajustes de los interruptores giratorios de la NCU:
— Interruptor de puesta en marcha del NCK: Posiciéon "1"
— Selector de modos de operacion PLC: Posicion "3"

Ejecute un Power-On Reset desconectando y volviendo a conectar el control, o accionando
el pulsador de reset en el frontal de la NCU. EI CN se apaga y vuelve a iniciarse con una
peticion de borrado general.

Efecto:

— EILED "STOP" parpadea.
— EILED "SF" esta encendido permanentemente.

En el transcurso de aprox. 3 segundos, gire el selector de modos de operacion del PLC a
las posiciones "2" - "3" - "2".
Efecto:

— EILED"STOP" parpadea primero con aprox. 2 Hz y se vuelve a encender a continuacion
permanentemente.

Vuelva a girar el selector de modos de operacion del PLC hasta la posicion "0".
Efecto:

— EILED "STOP" se apaga.

— EILED "RUN" parpadea primero y se vuelve a encender a continuacion
permanentemente de color verde.

Vuelva a girar el interruptor de puesta en marcha del NCK hasta la posicién "0".
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Requisitos para la puesta en marcha

3.4 Encendido y arranque

Resultado

3.4.2

Se habra realizado un borrado general del CN, que se encuentra en el siguiente estado:
e CN

— Los datos del usuario se han borrado.

— Los datos del sistema se han inicializado.

— Estan cargados los datos estandar de maquina

e PLC
El borrado general coloca al PLC en un estado inicial definido:

— Los datos de usuario se han borrado (bloques de datos y de programa).
— Los bloques de datos de sistema (SDB) se han borrado.
— Se han reseteado el bufer de diagndstico y los parametros MPI.

ElI LED "RUN" esta encendido. CN y PLC se encuentran en régimen ciclico.

Nota
Borrado general del PLC

Si se realiza un borrado general del PLC mediante Power-On Reset, a continuacién se deben
volver a transferir al PLC los datos de usuario, p. €j., con una programadora (PG).

Después del borrado general del PLC, no se ejecuta un arranque del PLC y se emite al menos
la siguiente alarma:

e Alarma: "2001 El PLC no ha arrancado"

Las alarmas no influyen en el procedimiento posterior.

Borrado general independiente del CN y el PLC

Borrado general del CN

30

Realice estas operaciones para hacer un borrado general del CN:
1. Gire el interruptor de puesta en marcha del NCK del lado frontal de la NCU a la posicidon
"1".

2. Ejecute un Power On Reset desconectando y volviendo a conectar el control, o accionando
el pulsador de reset en el frontal de la NCU (rotulacion "RESET"). El sistema se apaga y
vuelve a iniciarse con una peticién de borrado general del CN.

3. Tras el arranque del sistema, vuelva a girar el interruptor de puesta en marcha del NCK a
la posiciéon "0".
Efecto:

— Elindicador de 7 segmentos del frontal de la NCU muestra el numero "6" y un punto
intermitente.

— EILED "RUN" esta encendido.
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Requisitos para la puesta en marcha

3.4 Encendido y arranque

Tras el correcto arranque, la NCU se encuentra en el siguiente estado:

Alternativas
El

ElI CN se encuentra en régimen ciclico.
La memoria estatica del CN se ha borrado.

Los datos de maquina se han preajustado con valores estandar.

borrado general del PLC puede realizarse con o sin Power On Reset. En funcién de esto,

resultan diferentes estados para el programa de PLC.

Borrado general del PLC sin Power-On Reset

Realice estas operaciones para hacer un borrado general del PLC sin Power-On Reset:

1.

Gire el selector de modos de operacion del PLC del lado frontal de la NCU a la posicion
"2" (STOP).
Efecto:

— EIPLC pasa al estado "STOP".
— EILED "STOP" se enciende.

. Gire el selector de modos de operacion del PLC a la posicién "3" (MRES).

Efecto:
— EILED "STOP" se apaga y se vuelve a encender tras aprox. 3 segundos.

En el transcurso de unos 3 segundos, gire el selector de modos de operacion del PLC a
las posiciones "2" - "3" - "2".
Efecto:

— EILED "STOP" parpadea con aprox. 2 Hz y se vuelve a encender a continuacion
permanentemente.

4. Vuelva a girar el selector de modos de operacion del PLC hasta la posicion "0".
Efecto:
— EILED "STOP" se apaga.
— EILED "RUN" se enciende.

El borrado general pone al PLC en un estado definido:

® EIPLC esta en régimen ciclico.

® No se ha reseteado la hora ni el contador de horas de funcionamiento.

® No se han reseteado el bufer de diagnéstico ni los parametros MPI.

Nota

Al efectuar un borrado general sin Power-On Reset, se vuelven a cargar los bloques del

programa de PLC cargados la ultima vez.
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Requisitos para la puesta en marcha

3.4 Encendido y arranque

Borrado general del PLC con Power-On Reset
Realice estas operaciones para hacer un borrado general del PLC con Power-On Reset:
1. Gire el selector de modos de operacion del lado frontal de la NCU a la posicion "3" (MRES).

2. Ejecute un Power-On Reset desconectando y volviendo a conectar el control, o accionando
el pulsador de reset en el frontal de la NCU. La NCU se apagara y volvera a iniciarse con
una peticién de borrado general.

Efecto:

— EILED "STOP" parpadea.
— EILED "SF" esta encendido permanentemente.

3. En el transcurso de aprox. 3 segundos, gire el selector de modos de operacién del PLC a
las posiciones "2" - "3" - "2".
Efecto:

— EILED"STOP" parpadea primero con aprox. 2 Hz y se vuelve a encender a continuacion
permanentemente.

4. Vuelva a girar el selector de modos de operacion del PLC hasta la posicion "0".
Efecto:

— EILED "STOP" se apaga.

— EILED "RUN" parpadea primero y se vuelve a encender a continuacion
permanentemente de color verde.

El borrado general pone al PLC en un estado definido:
® | 0s datos de usuario se han borrado (bloques de datos y de programa).
® | os bloques de datos de sistema (SDB) se han borrado.

® Se han reseteado el bufer de diagndstico y los parametros MPI.

34.3 Aceleracion finalizada

Arranque finalizado correctamente
Después de un arranque sin errores de la NCU, se muestra el siguiente estado:
® E| numero "6" y un punto intermitente.
e E|LED "RUN" se enciende permanentemente de color verde.

El siguiente consiste en realizar la puesta en marcha del PLC con SIMATIC Manager.
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Requisitos para la puesta en marcha

3.5 Niveles de acceso

3.5 Niveles de acceso

Acceso a funciones y datos de maquina

El esquema de acceso regula el acceso a las funciones y a las areas de datos. Existen los
niveles de acceso de 0 a 7, siendo 0 el nivel mas alto y 7 el nivel mas bajo. Los niveles de
acceso 0 a 3 estan bloqueados mediante contrasefa, y los niveles de acceso 4 a 7, mediante
el interruptor de llave.

Nivel de ac- | Bloqueado por Rango Clase de datos
ceso

1 Contrasefa: SUNRISE Fabricante Manufacturer (M)

2 Contrasefa: EVENING Service Individual (1)

3 Contrasefia: CUSTOMER Usuario User (U)

4 Interruptor de llave, posicion 3 | Programador, preparador User (U)

5 Interruptor de llave, posicién 2 | Operador cualificado User (U)

6 Interruptor de llave, posicién 1 | Operador cualificado User (U)

7 Interruptor de llave, posicién 0 | Operador entrenado User (U)

La contrasena permanece activada hasta que sea reseteada con el pulsador de menu "Borrar
contrasena". Dichas contrasenas se pueden modificar después de la activacion.

Si, por ejemplo, no se recuerdan las contrasefas, es necesario efectuar una reinicializacion
(arranque con "NCK default data"). En este proceso, se restablece el ajuste predeterminado
de todas las contrasefias (ver tabla). Al hacer un Power-On Reset no se resetea la contrasena.

ATENCION

Modificacién de contrasefias preajustadas

El mal uso de las contrasefas también puede suponer un riesgo importante para la seguridad.

Para la puesta en marcha sencilla estan preajustadas las contrasefias documentadas. Se
recomienda modificar regularmente las contrasefias durante la produccion.

Interruptor de llave

Los niveles de acceso 4 a 7 exigen las correspondientes posiciones del interruptor de llave
en el panel de mando de la maquina. Por esta razon existen tres llaves con distintos colores.
Cada llave solo puede desbloquear determinadas areas:

Nivel de acceso Posicién del interruptor Color de la llave
4-7 0a3 rojo
5-7 0a2 verde
6-7 Oy1 negro
7 0 = posicién de extraccion no hay insertada ninguna llave

La posicion del interruptor de llave puede editarse desde el programa de PLC y transferirse
correspondientemente a la interfaz CN/PLC.
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Requisitos para la puesta en marcha

3.5 Niveles de acceso

Definir contraseia
Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha" para cambiar el nivel de acceso:
1. Accione el pulsador de menu "Contrasena".

2. Accione el pulsador de menu "Definir contrasefia" para abrir el siguiente cuadro de dialogo:

Poner contrasena

Nivel de acceso actual: Interruptor de llave 0
Indicar contrasena:

Figura 3-2  Definir contrasena

3. Introduzca una contrasefia y confirmela mediante "OK" o con la tecla <INPUT>.
Una contrasefia valida se confirma como definida y se indica el nivel de acceso actualmente
vélido. Las contrasefias no validas se rechazan.

4. Antes de poder activar una contrasefa para un nivel de acceso inferior al actualmente
activo, es necesario borrarla.
Accionando el pulsador de menu "Borrar contrasefia" se borra la ultima contrasefia valida.
A continuacién se aplica el ajuste actual del interruptor de llave.

Cambiar contrasena
Para cambiar la contrasefia:

1. Accione el pulsador de menu "Cambiar contrasefa" para abrir el siguiente cuadro de
didlogo:

Gambiar contrasena

Nivel de acceso actual: Fabricante

o Nueva contrasena
@ Fabricante

O Service Repetir contrasena
O Usuario

Figura 3-3  Cambiar contrasefa

2. Introduzca la contrasefia nueva en ambos campos de entrada y confirme con el pulsador
de menu "OK". Si coinciden las dos contrasefias, se valida la nueva contrasefay el sistema
la acepta.
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Licencia

4.1 Clave de licencia SINUMERIK

Informacion basica sobre las claves de licencia

Si, para un producto, se necesita una licencia, se entrega con la adquisicién de la licencia un
CdL que certifica el derecho de utilizar el producto en cuestién, asi como una correspondiente
clave de licencia como "representante técnico" de dicha licencia. En combinacién con
productos de software, la clave de licencia tiene que existir usualmente en el hardware en el
cual se ejecuta el producto de software.

Claves de licencia SINUMERIK

Segun el producto de software existen claves de licencia con distintas caracteristicas técnicas.
Las caracteristicas esenciales de una clave de licencia SINUMERIK son las siguientes:

® Numero de serie de hardware
A través del numero de serie de hardware contenido en la clave de licencia SINUMERIK
se establece una relacion directa entre la clave de licencia y el hardware en el cual se
puede utilizar. Es decir, una clave de licencia generada para el nimero de serie de
hardware de una determinada tarjeta CompactFlash es valida solo en esta
tarjeta CompactFlash y se rechaza por invalida en otras tarjetas CompactFlash.

® \/olumen total de las licencias asignadas
Una clave de licencia SINUMERIK no se refiere unicamente a una licencia individual, sino
que es el "representante técnico" de todas las licencias asignadas al hardware en el
momento de su generacion.

Contenido de la tarjeta CompactFlash

Ademas del software de sistema y de usuario, y ademas de los datos de sistema y de usuario
remanentes, la tarjeta CompactFlash contiene también los datos de un control relevantes para
la gestion de licencias de productos de software SINUMERIK:

® Numero de serie del hardware
® [nformacién de licencia, incl. clave de licencia

De este modo, la tarjeta CompactFlash representa la identidad de un control SINUMERIK.
Por lo tanto, la asignacion de licencias a un control se realiza siempre a través del nimero de
serie del hardware.

Esto tiene la ventaja de que en caso de fallo de una NCU la tarjeta CompactFlash puede
insertarse en una NCU de repuesto y conservarse la totalidad de los datos.
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Licencia

4.1 Clave de licencia SINUMERIK

Tarjeta CompactFlash como repuesto

Si la tarjeta CompactFlash de un control SINUMERIK se sustituye, p. €j., por un defecto del
hardware, la clave de licencia pierde validez y la instalacion deja de estar lista para el servicio.

Contacte con el "Servicio técnico" en caso de defecto de hardware de la tarjeta CompactFlash.
Se le enviara inmediatamente una nueva clave de licencia. Se necesitan los siguientes datos:

® Numero de serie de hardware de la tarjeta CompactFlash defectuosa

® Numero de serie de hardware de la tarjeta CompactFlash nueva

Nota

Deben utilizarse solo tarjetas CompactFlash autorizadas como repuestos, pues son las
unicas que la base de datos de licencias puede reconocer.

Determinacion del nimero de serie de hardware

36

El numero de serie de hardware es un componente inmodificable de la tarjeta CompactFlash.
Permite la identificacion univoca de un control. El nUmero de serie de hardware se puede
determinar a través de:

e Certificado de licencia (CdL)
® |[nterfaz de usuario SINUMERIK

® Impresion en la tarjeta CompactFlash

Nota
Numero de serie de hardware y CdL

El niUmero de serie del hardware sélo se encuentra en un CdL del software de sistema o
si la licencia se ha pedido en conjunto, es decir, software de sistema junto con opciones.
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Licencia

4.2 Web License Manager
4.2 Web License Manager

Vista general

Para utilizar el software de sistema instalado en un control SINUMERIK y las opciones
activadas es preciso asignar al hardware las licencias adquiridas para este fin. En el marco
de esta asignacion se genera una clave de licencia a partir de los niUmeros de licencia del
software de sistema y de las opciones, asi como del nimero de serie del hardware. Para este
fin se accede por Internet a una base de datos de licencia administrada por Siemens. Para
terminar, la informacién de licencia, incluyendo la clave de licencia, se transmite al hardware.

El acceso a la base de datos de licencia tiene lugar a través del Web License Manager.

Web License Manager

A través del Web License Manager se puede ejecutar la asignacion de licencias al hardware
en un navegador de Internet estandar. Para terminar el proceso de asignacion, la clave de
licencia se tiene que introducir en el control a través de la interfaz de usuario.

SIEM ENS - siemens.com

Home | Deutsch Contact

Maotion Control
Web License Manager

User

LreEiae Welcome to the Web-based =oftware licenze management of SIEMENS MC

Direct access bar code

scanner Thiz tool enables you to assign software licenses to a target system and to generate

Customer Login Licenze Keys. Multiple licenzes may be azsigned at the 2ame time.

Show Licenze Key _ . . . .

) o begin the assignment process, =elect from one of the follewing choices:

Manage licenze pool

Uzage Guide / —

Demensiration 'I* Direct Access This access makes it pozsisle for you to azsign all
| te licenze which you have got with a delivery.

| the operation of a bar code scanner. You hereby can assign all

r ; Direct login {barcode scanner] : This entrance iz optimized for
Certificates of License included with a bar code scanner.

= '3”""'—*-—- Gustomer [ ogin If you have a personal entrance, this be of use
‘i .* q legin for customers to as=ign all licenzse which was delivered to you
— = till nowe.

Vinculos de Internet

Web License Manager (http://www.siemens.com/automation/license)

Siemens Industry Mall (http://mall.automation.siemens.com)
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4.3 Base de datos de licencia

Acceso a la base de datos de licencia

Acceso directo

La base de datos de licencia contiene toda la informacién de licencia relevante para la gestion
de licencias de productos de software SINUMERIK. La gestién centralizada de la informacion
de licencia en la base de datos de licencia garantiza que la informacion de licencia disponible
con respecto a un hardware refleje siempre el estado actual.

Para el acceso directo al Web License Manager se precisa:
® Numero de licencia
® Numero de albaran

El acceso directo permite asignar licencias para las cuales existen directamente nUmeros de
licencia, p. €j., en forma de CdL.

Acceso directo con lector de cédigo de barras

Login del cliente

38

Para el acceso directo al Web License Manager se precisa:
® Numero de serie del hardware
® Seleccion de productos

El acceso directo permite asignar, mediante un lector de cddigo de barras, licencias para las
cuales existen directamente nimeros de licencia, p. €j., en forma de CdL.

Para el Login del cliente en el Web License Manager se precisa:
® Nombre del usuario
e Contrasena

El Login del cliente permite asignar todas las licencias disponibles para el fabricante de la
maquina que se hayan entregado hasta el momento del Login y no estén asignadas todavia
a ninguna maquina. Los numeros de licencia de las licencias aun por asignar no necesitan
estar disponibles directamente, sino que se muestran desde la base de datos de licencia.

Nota
Recibir datos de acceso

Los datos de acceso para el Login del cliente se reciben a través de Siemens Industry Mall
en la region seleccionada mediante: "> Registrar" (arriba).
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4.4 Cdomo realizar la asignacion

Asignacion de una licencia al hardware

1.

Determine el nUmero de serie del hardware y la denominacion del producto ("tipo de
hardware") en la interfaz de usuario mediante el dialogo de licencia:

Campo de manejo Puesta en marcha > tecla de conmutacién de mends > Licencias > Vista
general

Nota

Cerciorese de que el numero de serie de hardware indicado es realmente el que quiere
utilizar para la asignacion. La asignacion de una licencia a un hardware ya no se puede
deshacer a través del Web License Manager.

Vaya a la pagina de Internet del Web License Manager.

3. Haga clic en el acceso adecuado a la base de datos de licencia:

— Acceso directo
— Acceso directo (lector de cadigo de barras)

— Login del cliente

. Siga las instrucciones del Web License Manager.

Una indicacion de progreso muestra los distintos pasos:

. ™1 ™1 ™1 ™1
L L L L
. Identify Select Assign Generate
Login . . .
Product licenses licenses License Key

Compruebe el resumen de las licencias seleccionadas antes de confirmar el proceso de
asignacion.

Nota

Después de confirmar, las licencias seleccionadas estaran vinculadas de forma irrevocable
con el hardware especificado a través de la clave de licencia generada.

Confirme el proceso de asignacion.

Al finalizar el proceso de asignacion, introduzca la clave de licencia visualizada en el Web
License Manager en el dialogo de licencia de la interfaz de usuario.

Campo de manejo Puesta en marcha > tecla de conmutaciéon de mends > Licencias > Vista
general

8. Confirme la entrada de la nueva clave de licencia mediante la tecla <INPUT>.

Mostrar clave de licencia y enviarla por correo electrénico

Para archivar o incluir con la documentaciéon de una maquina, es posible solicitar un informe
de licencia junto con el resumen de todas las licencias asignadas. Siga las instrucciones del
Web License Manager en "Visualizar License Key".
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4.5 Conceptos importantes para la licencia

Certificado de licencia (CdL)

El CdL es el certificado de — licencia. El producto solo debe ser utilizado por el titular de la
- licencia o por las personas encargadas al efecto. En el CdL se encuentran, entre otros, los
siguientes datos relevantes para la gestion de licencias:

Nombre del producto
Nudmero de licencia
Ndmero de albaran

Numero de serie del hardware

Tarjeta CompactFlash

La tarjeta CompactFlash representa, como soporte para todos los datos remanentes de un
control SINUMERIK solution line, la identidad de este control. La tarjeta CompactFlash es una
tarjeta de memoria que se inserta desde fuera en la -~ Control Unit. En la tarjeta CompactFlash
se encuentran los siguientes datos relevantes para la gestion de licencias:

Hardware

Numero de serie del hardware

Informacioén de licencia, incl. — clave de licencia

En el marco de la gestion de licencias de — productos de software SINUMERIK, se denomina
hardware a los componentes de un control SINUMERIK a los que se asignan - licencias sobre
la base de su identificador univoco. En estos componentes también se almacena la
informacion de licencia de forma remanente, p. €j., en una - tarjeta CompactFlash.

NiUmero de serie del hardware

El niUmero de serie de hardware es un componente inmodificable de la
- tarjeta CompactFlash. Permite la identificacion univoca de un control. El nUmero de serie
de hardware se puede determinar a través de:

Licencia

- Certificado de licencia
Interfaz grafica de usuario

Impresién en la - tarjeta CompactFlash

Una licencia se concede como derecho de uso de un - producto de software. Los
representantes de este derecho son:

40

- Certificado de licencia (CdL)

- Clave de licencia
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Clave de licencia

La clave de licencia es el "representante técnico" de la suma de todas las — licencias asignadas
a un determinado - hardware identificado de forma univoca por su -~ niumero de serie de
hardware.

Numero de licencia

El nimero de licencia es la caracteristica de una - licencia que permite su identificacién
univoca.

Opcién
Una opcidn es un - producto de software SINUMERIK que no esta incluido en la versién
basica y para cuyo uso es necesario adquirir una - licencia.

Producto

En el marco de la gestién de licencias de — productos de software SINUMERIK, un producto
esta identificado por los siguientes datos:

® Denominacion del producto
e Referencia

® Numero de licencia

Producto de software

Se denomina producto de software generalmente al producto que se instala en un - hardware
para el procesamiento de datos. En el marco de la gestion de licencias de productos de
software SINUMERIK, para el uso de cada producto de software se necesita una
correspondiente - licencia.
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Puesta en marcha del PLC 5

5.1

Introduccién

Conectar el PG/PC con el PLC

SIMATIC Manager es una interfaz grafica para procesar objetos S7 (proyectos, programas de
usuario, bloques, equipos de hardware y herramientas) tanto online como offline.

SIMATIC Manager permite ejecutar las siguientes acciones:
® (Gestionar proyectos y librerias

e Utilizar herramientas de STEP 7

e Establecer conexién online con el PLC

Al abrir los distintos objetos, se iniciara la herramienta correspondiente para poder editarlos.
Haciendo doble clic en un bloque de programa, se inicia el Editor de programas. El bloque
puede editarse.

Iniciar SIMATIC Manager

Una vez finalizada la instalacion, en el escritorio de Windows aparecera el icono "SIMATIC
Manager" y, en el menu Inicio, bajo "SIMATIC", aparecera la entrada "SIMATIC Manager".

® Inicie SIMATIC Manager haciendo doble clic en el enlace del escritorio de Windows o
mediante el menu Inicio.

® Para acceder a la Ayuda en pantalla de la ventana actual, pulse la tecla de funcién <F1>.

Establecimiento de una comunicacioén con el PLC

Para cargar la configuracion en el PLC tiene que estar asegurada la conexion necesaria
(Ethernet) entre la PG/el PC y el PLC.

Procedimiento:
1. Seleccione a través del comando de menu: "Herramientas" — "Ajustar interfaz PG/PC..."

2. Busque la interfaz utilizada en la pestana "Ruta de acceso", dentro del campo de seleccion
"Parametrizacion de interfaces utilizada", p. ej.: "TCP/IP - Realtek RTL8139/810x F..."

3. Confirme la parametrizacién con "OK".

Nota

La parametrizacion de la interfaz PG/PC puede ser realizada o modificada en todo
momento desde SIMATIC Manager.
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5.2 Crear un proyecto SIMATIC S7 (PROFIBUS)
5.21 Vista general proyecto SIMATIC S7
Pasos

Para la puesta en marcha basica del PLC, de la comunicacion via Ethernet y PROFIBUS, asi
como de las dreas de datos de entrada/salida del CN, es necesario crear un proyecto SIMATIC
S7. Para ello, debera ejecutar los siguientes pasos:

® Crear el proyecto

® |Insertar equipo SIMATIC 300

e Insertar la NCU en la configuracién de hardware
e Configurar interfaces

® Insertar panel de mando de maquina y volante

¢ Qué hay que tener en cuenta?

También es posible cargar el PLC a través de la interfaz X130 si se conoce la direccién IP de
la interfaz Ethernet. Siempre se puede cargar un fichero si esta disponible la comunicacién
HMI « CN.

Nota

Para la configuracion de la ruta de datos para salvaguardar/restaurar los datos de
accionamiento es necesario cargar el PLC (CP840).

Bibliografia

Las sefiales de interfaz PLC se describen en el manual de listas de SINUMERIK 840D sl
Variables CN y senales de interfaz (https://support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/
109481500/en)
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5.2 Crear un proyecto SIMATIC S7 (PROFIBUS)

Operaciones
Usted ha iniciado el SIMATIC Manager.
1. Para crear un nuevo proyecto, seleccione en SIMATIC Manager el comando de menu
"Fichero" —» "Nuevo".
2. Introduzca los datos del proyecto:
— Nombre (por ejemplo: SINU_840Dsl)
— Ubicacion (ruta)
— Tipo
3. Confirme usted el dialogo con "ACEPTAR".
Se muestra la ventana de proyecto con una estructura vacia de un proyecto S7.
5.2.2 Insertar SINUMERIK NCU en HW Config

Vista general
El hardware necesario se inserta en el orden siguiente en el proyecto S7:
® |Insertar estacion SIMATIC 300.
® |niciar configuracion del hardware.
e |nsertar SINUMERIK NCU.
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5.2 Crear un proyecto SIMATIC S7 (PROFIBUS)

Operaciones
Procedimiento:
1. Seleccione en el menu contextual (boton derecho del ratén) "Insertar nuevo objeto" >
"Estacion SIMATIC 300".
Archivo  Edicion | Insertar Sistema de destino  Wer Herramientas Wentana Ayuda
0 = | 22 - IE |[ < sinfitra > =% %8 E |
Subred 3
BEUDE  Programa » 3 Equipo H SIMATIC =l
- % SINU_84 4 Equipo PC SIMATIC
Sioftware 57 2 5 tro equipn
B'°Fq”e =7 : & SIMATIC 55
Software M7 7 PGIPC
Tabla de simbolos T
Libreria de textos 2
Fuente externa. ..
Declaraciones generales  »
Barametta 2
Baramettos extetnos. . .
2. Haga doble clic en el simbolo <SIMATIC 300>.
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3. Haga doble clic en el simbolo <Hardware>.
HW Config para la introduccion del hardware necesario se inicia.

4. Seleccione en el menu "Vista" > "Catalogo". Se abre el catalogo con los médulos.

[lHw Config - [SIMATIC 300(1) (Configuracién) — xxx] =]
E“] Equipo Edicion Insertar Sistema de destino  Wer Herramientas Veptana Avuda _|ﬁ||1|

D28 & | eeaalms B

- Bix|
Buscar: I ﬂﬂ ﬂi.|=
FEerfil: I E standar j

08, Estacién PC SIMATIC

22 PROFIBUSDP
2 PROFIBUS P4
B2 PROFINET IO
RS IMATIC 300
SIMATIC 400
SIMATIC PC Based Control 300/400

K _’lll
4 | simaTIC 30001)

Slot | D enominacidn |
|

Madulos SIMATIC 57-300, M7-300 y C7 ?.<|
[configuracion centralizada] =

Pulse F1 para obtener ayuda, | | A

@  Ventana de estacién
®  Vista detallada
@ Catalogo de hardware

La interfaz de usuario de la configuracion de hardware "HW Config" muestra los siguientes
detalles:

— Ventana de estacion
La ventana de estacion esta dividida en dos partes. En la parte superior se muestra en

forma de grafico la estructura de la estacion; en la parte inferior, la vista detallada del
moddulo seleccionado.

— Catalogo de hardware

Este catalogo contiene, entre otros, también la SINUMERIK NCU que se necesita para
la configuracion del hardware.
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Insertar SINUMERIK NCU
Con las operaciones descritas a continuacion se inserta, como ejemplo, una NCU 720.3 PN:
1. Seleccione "Vista" > "Catalogo".

2. Busque el médulo en el catalogo, en "SIMATIC 300" - "SINUMERIK" - "840D sl" >
"NCU 720.3 PN".
Ed:Hw Config - [SIMATIC 300{1) {Configuracion) -- xxx] i - |EI|1|
E“] Equipo Edicion Insertar Sistema de destino  Wer Herramientas Veptana Avuda _|ﬁ||1|

D28 & | eeaalms B

= Bix|
Buscar: I ﬁﬂ gf!l

FEerfil: I E standar j

-0, Estarién PC SIMATIC -
-2 PROFIBUS-DP
-3 PROFIBUS P4
-8 PROFINET 1D

D 7
&3 CP-300
&3 CPU-300
-3 EXTENSION M7
-3 FM-300
B3 IM-300
_ILI - Paso de red

1 | D -0 PS-200
- SH-300
:Iﬂ SIMATIC 300(1) =3 SINUMERIK
£ 8400 o
NCU 7101
NCU 710.2
NCU 7201
NCU 720.2
NCU 730.1
NCU 720.2
NCU 730.2 PN [v2.4)
NCU 720.2 PN [V2.6)
NCU 730.2 PN [V2.6)
NCU 720.2 PN [V2.7)
NCU 730.2 PN [V2.7)
NCU 710.3 PN [v3.2)

h I
B NCU730.3PN [v2.2)
[0 84000 8!
[0 810D / 840D
-2 840Di =
Bl SIMATIC 400
. @ CIMATIC P P acad Conteal 2002400
BFCE 372-0AA30-0AAR E

SINUMERIK NCL 720.3 PN con
PLC317F-3PN/DP [firmware Y-3.2)

Slot | D enominacidn |
[

-

Pulse F1 para obtener ayuda, | | A

3. Seleccione "NCU 720.3 PN" con el boton izquierdo del raton y arrastrelo manteniendo el
botén del ratén pulsado a la ventana de estacidon "Estructura de la estacion”.

Después de soltar el botén del ratdn, configure en el cuadro de dialogo las propiedades de
las interfaces del procesador de comunicaciones CP de la NCU.
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5.2.3 Configurar interfaces

Introduccion

Se configuran las siguientes interfaces en el proyecto STEP 7 a través de las cuales quiere
acceder a la NCU:

e PROFIBUS integrado
® PROFIBUS DP (solo con panel de mando de maquina para PROFIBUS (Pagina 57))
® [ndustrial Ethernet

Al crear un proyecto nuevo a través del catalogo se llama automaticamente a la configuracion
de la interfaz PROFIBUS.

Operaciones para PROFIBUS DP

1. Ha seleccionado la NCU con el botén izquierdo del ratén y la ha arrastrado, manteniendo
el botén del ratén pulsado, a la ventana de estacion "Estructura de la estacion”.

2. Después de soltar el botdn del ratén, configure en el dialogo las propiedades de la interfaz
PROFIBUS DP para el conector hembra X126 (panel de mando de maquina).

Propiedades - Interface PROFIBUS DP (BO/52.2) ﬂ

General  Parmetios |

ireccion; i elige una subred se le propondra
D E - Siel bred se | d
la zsiguientes direcciones que esté libre

Subred:

--- 1o corectado a red - Mueva...

Propiedades... |
Birar
Cancelar | Ayuda |

3. Con un panel de mando de maquina Ethernet no es necesario efectuar una configuracion.
Accione "Cancelar".
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4. El modulo NCU con SINAMICS S120 se incorpora en HW Config.

[lHw Config - [SINUMERIK (Configuracién) — SINU_840Dsl] =]
E“] Equipo Edicion Insertar Sistema de destino  Wer Herramientas Veptana Avuda _|ﬁ||1|

D28 & | eeaalms B

- ol
Buscar: I ﬁﬂ gf!l

CPi 3T7F-3 PNA Pefil: IEsténdar j
FROFIBUS Integrated: Sistema maestra DP [3]

-0, Estarién PC SIMATIC
-2 PROFIBUS-DP

-3 PROFIBUS P4
-8 PROFINET 1D

E-Fg SIMATIC 200

-3 BASTIDOR 300

| v

[+ EXTENSION M7

-3 FM-300
B3 IM-300
-] Paso dered
_lll &3 P5-300
1 | D -0 5M-30
=3 SINUMERIK
:I:I (3] SINAMICS Integrated B 8400 sl
@ Wou 710
% Madulo Seleccion de telegrama/preagsignacion... | Direccion E | Direccidn ... | Co... WCU 710.2
E Omafats | Viwlvasis ob 57 0ot LR ETR | S AT - MCL 7201
&[] Oevelats | Tobwans SEMENS 156 AED-TRTE | 4166 4757 MCL 720.2
E ] Oeelas | Tobawans SEMENE 138 FED-TR7S SIAT. 458 MCU 7301
N MCU 730.2
& Poie Ptz | Vil o S Aaion £ ETT ML 730.2 PN [v2.4)
] Oeelas | Tobawans SEMERE 136 FED-TR78 MCU 720.2 PH [V2.6)
T[] OeveDais | Tabapans SEMERE 138 FED-TR78 ST 46T NCU 730.2 PM [V2.6)
L O Dtz MCU 720.2 PH [V2.7)
2 Pava otz | Viwloaoi ob 5 Maton R &S| SR ST ML 730.2 PN [V2.7)
17 Ogve Dotz | Totapans SEMENS 13 FED-ISTE | 4180 4507 MCU 710.3 PN [¥3.2)
] Oeelai | Tabapans SEMERE 138 AED-TR78 SIRT. 408 NCU 720.3 PM [v3.2)
JE ] Oee fats MCU 7303 PN [V3.2)
JE] Oevefats | Mialaaol ol S dasian ERTT ATER | ATITATER -2 8400 sl
AT Oebe Dot | Tobapans SEMENS 156 FED-TRTE | 4500 45067 -3 §100 / 8400
JE] Oee Do | Tobawans SEMENE 138 FED-TR7S L30T 47T @20 840Di 1=
g O Dtz =-E@ SIMATIC 400
S Omafats | Viwlyais ob 5 0ot LG ESRE | SRR ASTS B CIMATIC DE D nead Camkend 200400
] Oebe Dot | Tobapans SEMENS 156 FED-TRTE | 4760 4567 EFCH 372-08430-04dx £
7 [ Do Date | Tolamans SEMENS 136 AED-7575 R SINUMERIK. NCU 720.3PN con =
=7 Tiove Dt LI PLC317F-3PN/DP [firmware ¥-3.2)
Pulse F1 para obtener ayuda, | | W A
Nota

Con la tecla <F4> y confirmando la pregunta acerca de la "Redisposicion", se puede
disponer mas claramente la representacion en la ventana de estacion.

5. Confirme con "OK".

En el siguiente paso se determinan las propiedades para la interfaz Ethernet.

Operaciones para la interfaz Ethernet

Nota

Para la puesta en marcha del PLC se utiliza la interfaz de servicio X127; no es necesario
configurar la interfaz Ethernet. Esta interfaz tiene preajustada la direccién IP 192.168.215.1.
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Para la primera puesta en marcha con una PG/un PC es necesario configurar una interfaz
Ethernet. En nuestro ejemplo, se trata de la interfaz del conector hembra X120.

1. Haga doble clic en "CP 840D sl" en la pantalla base de la NCU. Se abre el dialogo
"Propiedades - CP 840D sl".

Propiedades - CP 840D sl - (B0/S5) x|
General I Direccwonesl
Mombre abreviado: CF B40D sl
SINUMERIF. CP para Industrial Ethemet TCPAP ;I
FReferencia:
Marmbre:
r Interfac
Tipo: Ethemet
Direceidn: 192.168.215.243
Conectado: Mo Propiedades... [ I
Comentario:
Cancelar | Ayuda

2. Después de accionar el botén "Propiedades"” se puede crear una interfaz Ethernet.
x|

General  Parametros |

Direccisn 1P, 192.168.214.1 Rauling
& Si router
Mazcara de subred: |255.255.255.U

" Con router

Direceidn: |1 92168.214.1

ctado ared - MNueva..
Fropiedades.
Boriar

3. Introduzca para el conector hembra X120 la direccién IP "192.168.214.1" y la mascara de
subred "255.255.255.0".

4. Cree la interfaz Ethernet con "Nuevo" y, a continuacion, pulse "OK".

Haga clic dos veces en "OK".

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773 51



Puesta en marcha del PLC

5.2 Crear un proyecto SIMATIC S7 (PROFIBUS)

Ajuste de la equidistancia en PROFIBUS DP
Procedimiento de configuracion de la interfaz PROFIBUS DP en el proyecto STEP 7:

52

1. Ha seleccionado la NCU con el boton izquierdo del ratén y la ha arrastrado, manteniendo
el botén del ratdn pulsado, a la ventana de estacion "Estructura de la estacion”.

Después de soltar el boton del ratdn, configure en el didlogo las propiedades de la interfaz

PROFIBUS DP para el conector hembra X126 (panel de mando de maquina).

Propiedades - Interface PROFIBUS DP (B0/SZ.2)

General  Pardmetioz |

Direccid: E 'I

5i elige una subred & le propondra

la siguientes direcciones que esté libre.

Subred

Nueva.. [:
Fropiedades. |

Ecirar

x|

Cancelar | Aypuda |

Primero haga clic en el botén "Nuevo..." y, a continuacion, en la pestafia "Ajustes de red"

del dialogo "Propiedades nueva subred PROFIBUS".

Propiedades - Nueva subred PROFIBUS |

General  Ajustes de la red |

Direccidn PROFIBUS X
mas alta: 126 = ™ Cambiar

Welocidad de transferencia: 500 kbitds ;I
1.5 Mbit/s
3 Mhit's
£ hbit/s

Perfil
Estandar
Perzonalizado

Opciones. .. é

Pardmetros de bus... |

. Seleccione para el perfil "DP" la velocidad de transferencia "12 Mbits/s".

x|

Cancelar | Ayuda |
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Haga clic en "Opciones" y después en la pestafia "Equidistancia".

5.2 Crear un proyecto SIMATIC S7 (PROFIBUS)

orcones x
E quidistancia | Eablas|
¥ Activar ciclo de bus equidistante
Optimizar ciclo DF [y dado el caso Ti, To) FRecalcular |
— MNimero de PG2/0P:/TDs conectados a PROFIBLIS
Configurados o Tatal: 1)
Basze de tiempo:
Ciclo DP equidistante: | 2= s | 0001 s Detalles ... |
[min=0193ms; max =1330.000 ms )
 Sincronismo de los esclavo:
¥ Tiempos Tiy Taidénticos para todos Ios esclavos
[de lo cantranio ajstelos en Propiedades - Esclavas)
Base de tiempo:
Tiempo Ti (leer valores de I U.EBE::I ms I 0,001 e
[min = 0.000 ms; max=1.334 ms )
Basze de tiempo:
Tiempo To [emitir valores de I D.EBE::I ms I 0.001 me
[min = 0.000 mz; max=1.334 ms
Cancelar Apuda

. Para posibilitar un acceso a la periferia de forma reproducible (para el funcionamiento con
volante), PROFIBUS DP tiene que ser "equidistante". Se tienen que realizar las siguientes

entradas en Equidistancia:

— Haga clic en el campo "Activar ciclo de bus equidistante"

— Introduzca la cadencia, p. €j., "2 ms", para el "Ciclo DP equidistante" del PROFIBUS
integrado (ver también: MD10050 $MN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME).

— Haga clic en el campo "Tiempos Ti y To idénticos para todos los esclavos”

— Enlos campos "Tiempo Ti" y "Tiempo To" debe haber un valor "< 2 ms".
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7. Haga clic tres veces en "OK".
8. El mdédulo NCU con SINAMICS S120 se incorpora en HW Config.
Nota

Con la tecla <F4> y confirmando la pregunta acerca de la "Redisposicion", se puede
disponer mas claramente la representacion en la ventana de estacion.

[FHW Config - [SINUMERIK {Configuracion) -- SINU_840Dsl] =101 =]
E“] Equipo Edicion Insertar Sistema de destino  Wer Herramientas Veptana Avuda ;Iilll
D=%8 & G| ee | dda D2 %2
- Bix|
Buscar: I ﬂﬂ df!l
CPI 3173 PN/ FEerfil: IEsténdar j
FROFIBUS Integrated: Sistema maestra DP [3]
-8, Estacion PC SIMATIC =
-2 PROFIBUS-DP
-3 PROFIBUS P4
I -8 PROFINET 1D
xr50224 [[{ Por2 EHE SIMATIE 300
; K 240D o (L1 BASTIDOR 300
i 0P 8400 =f £
[ HA 8400 sf 43 ceam
{3 CRU-300
{10 EXTEMSION M7
L3 FM-300
{3 IM-300
{1 Paso de red
_ILI {3 Ps-300
1 | D 2.0 5M-300
=3 SINUMERIK
:I:I (3] SINAMICS Integrated B 8400 sl
----- @ Wou 710
Slat Madulo | Seleccidn de telegrama/preasignacidn... | Direccién E | Dieccidn ... | Co.. | || © @ L. MNCL 710.2
E Poie Pz | Viglaosdz oz S Aaie ETRE ETNE | T BTEE | I R MCL 7201
& | Sevelais | Tobymams SEMENE IR DRSNS et ery | L L ML 720.2
E ] Oeelas | Tobawans SEMENE 138 FED-TR7S AR I (R | I S ML 7301
N B R A A M (| IS S N MCU 730.2
& Poie Ptz | Vil o S Aaion P I | I S NCU 730.2 PM [v2.4]
£ Opa st | Tobpans SEMERNE IR AR08 s | 1 L i e NCU 720.2 PM (V2.6
i P Dotz | Totapams SEMENT 138 A20- 15718 ELE T IO (| N S R NCU 730.2 PM [V2.6)
L Seelsy | s MCU 7202 PN [V2.7)
2 Oave Data | Vislansiz oy S Mot o A i I (| I MO 730.2 PH [V2.7)
i Ome st | Tobpans SEMERNE TR AR08 | | L il NCU 710.3 PN [v3.2)
el P Dotz | Totapams SEMENT 138 A20- 15718 grag s | Dy ke NCU 720.3 PM [v3.2)
A Oeeles | 4 b MCU 7303 PN [v3.2)
A& Poie Ptz | Vil o S Aaion 3 ET BT -2 8400 sl
A\ SeveDais | Tebymams SEMENE LR AED-IRVE LT -0 8100 /4 8400
JE] Oee Do | Tobawans SEMENE 138 FED-TR7S L30T 47T @20 840Di 1=
g O Dtz =-E@ SIMATIC 400
S Omafats | Viwlyais ob 5 0ot LG ESRE | SRR ASTS B CIMATIC DE D nead Camkend 200400
] Oebe Dot | Tobapans SEMENS 156 FED-TRTE | 4760 4567 EFCH 372-08430-04dx £
7 [ Do Date | Tolamans SEMENS 136 AED-7575 R SINUMERIK. NCU 720.3PN con =
T [[| Do LI PLC317F-3PN/DP [firmware ¥-3.2)
Pulse F1 para obtener ayuda, | | W A

A continuacién, configure el panel de mando de maquina con el volante.
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5.24 Completar el panel de mando de maquina y el volante en HW Config

Proceso y requisitos
Proceso de configuracion de un panel de mando de maquina PROFIBUS:
1. Configurar las propiedades de la interfaz PROFIBUS DP
2. Completar el panel de mando de maquina y el volante en HW Config
3. Modificar el panel de mando de maquina en OB100

Si se ha configurado un volante, se precisa la equidistancia en PROFIBUS. La direccion
PROFIBUS para el panel de mando de maquina es "6". Para completar el panel de mando de
magquina se necesitan los datos basicos del dispositivo (fichero GSD) con el panel de mando
de maquina SINUMERIK. Este fichero es un componente del paquete STEP 7 en la Toolbox
y contiene la informacién que necesita un sistema de maestro DP para poder incorporar el
MCP como esclavo DP en su configuracion PROFIBUS.

Procedimiento para la instalacion:

1. Busque el directorio GSD correspondiente en HW Config, en "Herramientas" > "Instalar
fichero GSD..."; se encuentra en el directorio de instalacién de Toolbox en:
.\8x0d\GSD\MCP_310_483

2. Seleccione el idioma que desea instalar.
3. Seleccione "Instalar".

4. Finalice con "Cerrar".

Completar el panel de mando de maquina en HW Config
Ha creado una NCU y un NX en HW Config e instalado el fichero GSD para el MCP.
Procedimiento:

1. Busque el médulo "SINUMERIK MCP" en el catalogo de hardware, en "PROFIBUS DP" —»
"Otros dispositivos de campo" - "NC/RC" - "MOTION CONTROL".

2. Seleccione este modulo "SINUMERIK MCP" con el boton izquierdo del ratén y arrastrelo

en la ventana de estacion "Estructura de la estacion” en el tramo para "Sistema de maestro
PROFIBUS DP".

3. Al soltar el botdn del ratén, el panel de mando de maquina queda insertado.

4. Seleccione "MCP" e introduzca la direccion PROFIBUS 6 en "Propiedades del objeto" -
boton "PROFIBUS..." —» pestafa "Parametros" -~ campo de entrada "Direccién”.
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5. Haga clic dos veces en "OK". Ahora puede ocupar los puestos del panel de mando de
maquina, p. €j., con "Estandar+volante".

E{;Hw Config - [SINUMERIK {Configuration) -- Mit_Handrad] ) =101 x|
@) Station Edit Insert PLC Wiew Options MWindow Help -3 x|

D|5[e-2 8 S s [6 = 28] we|

PROFIBUS[1]): DP master system [1]

- olxl
Find: I

Erofie:  |Standard

= W PROFIBUS DF
= Additional Field Devices
o
£+ NC/AC
=3 MOTION CONTROL
PROFIBUS Integrated: OP master system (3] g SINUMERIK HANDWHEEL MODULE
g SINUMERIK MCP
=g SINUMERIK MCP
@ Universal module
[ Standard
[ Standardehandwheel
[ Standardsadditonal 140 L
[{ Standardthandwheskadd /0
G-gg SINUMERIK MPP
B Gateway
= &1 (Z] Compatible PROFIBUS DP Slaves
_,l—l 07 CiR-Object

=
b |_l§§_‘

@ (3 SINAMIL & (15 SINU,

I |
:I:I (6] SINUMERIK MCP

Slot Order Mumber / Designatian | Address | O Address | Comment |
7

2
3

{1 Closed-Loap Cantraller
F-{ Configured Statiors
= (3 DP YD slaves

= (0 DP/ASH
E
E
[
[

(2] DP/PA Link
(7] ENCODER
#-{ ET 2008
7] ET 200C
B0 ET 200eco

EFCE203-0Aun-1 Ak
SINUMERIE MCP [machine control panel]; MCP310 / MCP483

L2 1«

| nsertion possite cha

6. Seleccione "Estandar+volante" en el catalogo de hardware, en "SINUMERIK MCP", y
arrastrelo al puesto 1:

@;HW Config - [SINUMERIK {Configuration) -- Mit_Handrad] -0 5[
Eﬂ] Station Edit Insert PLC View Options ‘Window Help -7 5[
Dfzf2-® (%] 8| Ble ikl @] 2 ol
o PROFIBUS(T] DP master spstem (1] = ol
End | nﬂ i
Brofie:  [Standard |
=-3¥ PROFIBUS DP -]
=1 Additional Field Devices
B0 140
CK 84, -0 MLARC
s oa B MOTION CONTROL
PROFIBUS Inteqrated: DP master system [3] i SIMUMERIK, HANDWHEEL MODLLE
@ SINUMERIK MCP
g SINUMERIK MCP
FIEE @15 SINUM @ @ Universal module
/ [] sStandard
] J [ | tandard:handwheel
2 [ Standard+addiional 10 _
[] Standard+handwheeleadd 140
B SINUMERIK MPP
E-{ Gateway
= -0 Compatible PROFIBUS DP Slaves
1l | L'J -9 CiR-Object Q
[#+{_] Closed-Loop Contraller
{0 Corfigured Stations
[ =] () SINUMERIK WP -3 DPYO slaves
Siot Dider Mumber / Designation |Address | O Address | Comment | E-{ DPAAS
1 55 [Standard+handuheel 0.7 0.7 = 8 ESEPDADIE;k
7| 3l Sandmishandsie 5 26 g o er ame
E > St
7 [0 Stondmoahsndaiey [ (] ET 2000
- ET 200eco =
[~
Press F1 to get Help, ’7’@ 4

En el siguiente paso, configure el navegador de Internet. Finalmente guarde, compile y cargue
la configuracién para el PLC.
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5.2.5 Modificar panel de mando de maquina PROFIBUS en OB100

Configuracién del panel de mando de maquina

El programa basico del PLC adopta la transmision de las sefales del panel de mando de
magquina. Para que las sefiales puedan transmitirse correctamente desde el panel de mando
de maquina y hacia él, introduzca los siguientes parametros en el OB100 del FB1. En
"Bloques", haga doble clic en OB100 para abrir el editor y configurar el panel de mando de
magquina.

Ejemplo: MCP1 esta conectado a través de PROFIBUS DP.

OB100

CALL "RUN_UP" , "gp_par" FB1 / DB7 -- Startup Baseprogram/ Parameters for Base-

program
MCPNum =1 // hay disponible un MCP
MCP1In :=P#E 0.0
MCP1Out :=P#A 0.0
MCP1StatSend :=P#A 8.0
MCPlStatRec :=
MCP1BusAdr :=6 // Direccién PROFIBUS DP: 6
MCP1Timeout i=
MCP1Cycl =
MCP2In =
MCP20ut =
MCP2StatSend =
MCP2StatRec =
MCP2BusAdr =
MCP2Timeout =
MCP2Cycl =
MCPMPI :=FALSE
MCP1Stop :=FALSE
MCP2Stop =
MCP1NotSend :=FALSE
MCP2NotSend =
MCPSDB210 :=
MCPCopyDB77 =
MCPBusType :=B#16#03 // Parametro [3] := PROFIBUS DP
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OB100

BHG =
BHGIn i=
BHGOut :=

UDInt =
UDHex =
UDReal =
IdentMcpType =
IdentMcpLengthIn :=
IdentMcpLengthOut:=

//Insert User program from here

Encontrara un ejemplo de conexion a través de Industrial Ethernet (IE) en: Modificar panel de
mando de maquina en OB100 (Pagina 83)

Bibliografia

Encontrara mas informacion en el capitulo "Structure and functions of the basic program”
(Estructura y funciones del programa basico) del manual de funciones Basic Functions
(funciones basicas) (P3) (https://support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/109481523/en)
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5.2.6 Configurar el navegador de Internet

Operaciones

1. En la configuracion del hardware, haga clic en el médulo SINUMERIK.
Se abre el siguiente cuadro de dialogo:

Propiedades - CPU 317F-3 PN/DP - (B0,/52) x|

Femanencia I Alarmas I Alarmas horarias I Alarmas ciclicas I Diagnastico / Reloj I

General I Armangue I Alarmas de sincronizmo I Ciclo / Marca de ciclo |
Froteccidn I Comunicacidn I Parametros F el

¥ {ictivar servidor weh en este modulc [~ Pemitic acceso sélo via HTTPS

—|diomas que se cargan en la CPU—————— — Actualizacion automéatica
Seleccidn de max. 2 idiomas: V' Activar Intervalo de actualizacidn:
¥ Gemman [Gemany) IBD 3

¥ Endglish [United States)
I~ | Erench [France]

[~ | Spanish [Traditional Sort]
I~ | [taliar [Italy]

r— Discriminadores de los avizoz

oo o4 o V12 Ve
Vol Vos Vo3 Vi3

Voz Vo Wio V14

Vo3 Vor W11 W8

Lista de usuarios:

Uzuario | Derechos | Agregar... |
Editar... |
Borrar |

Cancelar | Apuda |

2. Seleccione la pestana "Web".

3. Active la opcion: "Activar webserver en este médulo”.
Si se ha activado la casilla de verificacion, el servidor web de la CPU se activara una vez
que se hayan cargado los datos de configuracién y podra leerse la informacién del PLC a
través de un navegador de Internet.

4. Seleccione el idioma de los textos dependientes de idioma que deban cargarse en la CPU.
El nimero de idiomas seleccionables depende de la CPU. Los textos dependientes de
idioma aparecen, p. €j., en el bufer de diagnéstico o en los avisos.

Nota
Idiomas disponibles
Los idiomas que se seleccionen han de estar instalados en el proyecto S7. Los idiomas

para el proyecto se instalan en SIMATIC Manager en "Herramientas" - "ldioma para
visualizadores..."

Si los idiomas seleccionados no se han instalado previamente en SIMATIC Manager, el
servidor web podra mostrar solo los textos en el idioma estandar configurado.

5. Active la "Actualizacion automatica" si desea que las paginas web se actualicen
automaticamente. La pagina web "ldentificacion" esta excluida de la actualizacion
automatica.
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Longitud del telegrama y direcciones de entrada/salida

La longitud del telegrama y la direccidon de entrada/salida para la comunicacién del PLC con
el accionamiento (a consultar a través de las propiedades del objeto de SINAMICS Integrated)
estan preasignados correctamente y no necesitan configuracion alguna.

El paso siguiente consiste en introducir un componente NX.

5.2.7 Insertar NX en la configuracién de hardware

Introduccion

El NX debe estar cableado consecuentemente con la NCU a través de DRIVE-CLiQ. Cada
direccion tiene preasignado un conector hembra DRIVE-CLIQ. En la siguiente tabla se

muestran los cableados:

Interfaz DRIVE-CLIQ de la NCU Direccién del PROFIBUS integrado
X100 10
X101 11
X102 12
X103 13
X104 *) 14
X105 *) 15

7 No disponible en la NCU 710.3B PN.

Operaciones

En el ejemplo de configuracion se dispone de un componente NX para el eje para el mando
del cabezal. Este componente debe estar integrado también en la configuracion de hardware

al crear el proyecto STEP 7:

1. El moédulo NX15.3 se selecciona en el catalogo de hardware, en
"PROFIBUS DP" > "SINAMICS" > "SINUMERIK NX...".

2. Seleccione este modulo "SINUMERIK NX..." con el boton izquierdo del ratén y arrastrelo
en la ventana de estacion "Estructura de la estacion” en el tramo
"PROFIBUS Integrated: Sistema de maestro DP".
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3. Se abre el cuadro de dialogo "Propiedades - esclavo DP".
x

Generalidades | Eonfiguraciénl Moda isécronol Parametrizarl
— Madulo

Referencia: B5L3 040-1NBO0-D&4:
Familia: SINAMICS
Tipo esclavo DP: SIMUMERIE.

Denominacidn: SINLIMERIF,
— Direccione: - Estacidn/sistema maestro
Direccion de diagndstico: IS‘I 83 Dvir.: 15 -

Direccion para “slot"* 2: IS‘I gz

—&ptitud para SYMC/FREEZE
¥ | &gt para SN ¥ | f:pto para FREEZE IV Wigilancia de actividad

Comentario:

=l
[
Cancelar | Apuda |

Ajuste en este cuadro de dialogo la direccion del PROFIBUS integrado. Para el primer NX
de cada configuracién se propone "15".

4. Introduzca la direccion y pulse "OK".

Insertar (4184:63228) x|

E jdtencicnt
! La ocupacidn del puetta de conexidn no se puede
madificar a posterior.
Cableado para SIMNAMICS puerto <100 a %105
Para la direccidn 15 debe cablearze SINAMICS puerto
#105.

™ No wisualizar mas este mensaje.
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5. Confirme el mensaje para el cableado con "OK".

6. Al soltar el boton del ratén, el médulo NX queda insertado:

Ed:Hw Config - [SINUMERIK {Configuracion} -- SINU_840Dsl] - |EI|1|
E“] Equipo Edicion Insertar Sistema de destino  Wer Herramientas Veptana Avuda - |ﬁ'|1|
D258 & G be | dda D= %2
= Bix|
Buscar: I ﬁﬂ gf!l
CPi 3T7F-3 PNA Pefil: IEsténdar j
FROFIBUS Integrated: Sistema maestra DP [3] -
D Otros aparatos de campo ;I

1

B3 SINAMIL

L

D Fegulador
D Sensores
{1 SENTRON
- SIMADYN
B3 SIMATIC
& SIMODRIVE
-1 SIMOREG
-3 SIMOVERT
=3 SINAMICS

----- B SIMOTION 032
----- B SIMOTION C¢32 SM150
----- B SIMOTION Cx¢32-2
_ILI ----- B SIMOTION C¢32-2 SM150
1] | D B SINAMICS DCM
-0 SINAMICS G120
:I:I [18) SINUMERIK_Nx15 -0 SINAMICS G120C
-0 SINAMICS 51200
% Médulo | Seleccion de telegrama/preasignacion... | Direccion E | Direccidn... | Come... B2 SIMAMICS G130
E Lo iz | Vgl ob 5 Mot Sl ESET | &5 SRET - - SIMNAMICS G150
& P Az | Tolapams SEMENG 1 AEDI878 | 430 4377 -2 SIMAMICS GL150
a Pove Dotz | Tatapans SEMENS 1365 FE0- 1578 EA o -2 SIMAMICS GM150
N -0 SINAMICS 5110
& Lo Pz | Vsl ob 557 Mot SERE, E89T | 856K ERET -7 SIMNAMICS 5120
& ] Oeve ot | Tobgams SEMENS T3 FEDTSTE | 460 4407 F-C3 SIMAMICS 5150
i Pove Dotz | Tatapans SEMENS 1365 FE0- 1578 LA SHET -2 SIMAMICS SL150
L O Dtz - SINAMICS SM120
2 Oma fae | Viplani ob 5/ Masin frccarc il P R ] I R E SIMUMERIE M0
7 Dove A3z | Tolagams SEMENS 136 FED- 7808 |0 4057 | |l b i E SIMUMERIE <103
] Oeve Dot | Tobgams SEMENG 138 FED-T578 SART ST |l B SINUMERIK Mx15
A Oeeles | 0 b ¥ cINUMERIK M<15.3
JE] Oeve Dais | Vimiaacis ab 55 Modin BFIR. RART | BIE. BGRS g SINAMICS 5 —
AT Oebe Do | Tobgams SEMENS T3 FEDTSTE | 4960 4457 g SINAMICS G130/G150
JE] Oeve Do | Tobgams SEMENG 138 FED-T578 SIET. 44EF B-C3 SIMUMERIE
g O Dtz - SIPLINE.
S Lo Pz | Vsl ob 557 Mot ST ESET | 8BS ERRF [F= e 1= LI
] Oebe Do | Tobgams SEMENS 73 FED-TSTSE | 4800 4557 E5L3 040-1MEO0-O&dix 3
27 | [ e Dats | Tebamams SEMENS 136, FED-T518 SERT SR Esclavo DP SINUMERIK Nx15.3, Interfaz =
=] T Dt LI _SI!»JUMEF!IK, comunicacion ciclica, modo
isterono
Pulse F1 para obtener ayuda, | | l_ A

Al borrar y volver a insertar moédulos NX durante la configuracion, se asignan nuevas areas
de direcciones cada vez. Para generar una configuracion clara, se recomienda asignar las
direcciones segun el esquema siguiente:

Interfaz DRIVE-CLIQ Direccién del PROFI- Direccioén inicial del pri- | Direccidn inicial del dlti-
BUS integrado mer slot mo slot
X100 10 5540 5740
X101 11 5300 5500
X102 12 5060 5260
X103 13 4820 5020
X104 14 4580 4780
X105 15 4340 4540
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5.2.8 Terminar configuracion del hardware y cargar en el PLC

Terminar configuracioén del hardware y cargar en el PLC

Para finalizar la configuracion global y crear los datos de sistema para el PLC, es necesario
guardar y compilar el proyecto:

1. Seleccione el menu "Estacion" —» "Guardar y compilar”.

2. Pulse el botén "Cargar al modulo” para cargar la configuracion para el PLC.
La mascara de dialogo "Seleccionar médulo de destino" muestra automaticamente ambas
estaciones de comunicacion configuradas.

Seleccionar madulo de desting x|

Médulos de destino:

B astidor Slat

Seleccionar todo |

Cancelar | fyuda |

3. Confirme con "OK" la carga a estos dos modulos.

4. Confirme los dialogos que se abren a continuacion con "OK" o con "No" a la consulta "...
¢Iniciar ahora el modulo (reiniciar)?".

Nota

En "Sistema de destino" - "Diagnostico” — "Estado operativo" se comprueba la interfaz de
comunicacion.

5. Cierre la ventana "HW Config".

En el siguiente paso se crea el programa de PLC.
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5.3 Ampliacion de un proyecto SIMATIC S7 (PROFINET)

5.3.1 Requisitos para una configuracion PROFINET

PROFINET IO IRT (Isochronous Real Time)

Tanto los modulos de E/S como los accionamientos pueden utilizar PROFINET 10 IRT
isécrono. De forma estandar es posible, ademas de IRT, también la comunicacion RT.

Pueden utilizar PROFINET 10 IRT el PLC, la periferia de PLC y el CN. Tipicamente, aunque
no de forma exclusiva, los accionamientos se configuran como equipos isécronos para ser
utilizados por el CN. Tipicamente, los equipos PROFINET IO IRT utilizados en modo is6crono
por el PLC son estaciones de E/S.

No se admite la utilizacion simultanea de IRT "alto rendimiento" y CBA en la misma interfaz
de bus PROFINET. Esto permite operar en una NCU accionamientos CN a través de
PROFINET IO con IRT o un acoplamiento de la instalacion a través de PROFINET CBA.

No se admite la combinacion de periferia CN PROFINET is6crona (accionamientos, entradas/
salidas) y NCU-LINK.

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
64 Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773



Puesta en marcha del PLC
5.3 Ampliacion de un proyecto SIMATIC S7 (PROFINET)

Ajustes para el modo isécrono

Los accionamientos con control CN y conectados a través de PROFINET deben funcionar en
modo isécrono y con los mismos ciclos (Tdp, Tiy To) que los accionamientos conectados a
través del PROFIBUS integrado. Los ciclos se ajustan en STEP 7 (HW Config). Con
SINUMERIK, los tiempos Ti y To deben coincidir en todo el sistema.

Alarma de sincronismo "NCK" del PLC 317-3PN/DP:

[T - . B B
|
Applikation
Priaritat 25
Faktor Datenzyklus [us)
Applkationszpklus sl |2000.000 =1 | # [2000.000
‘erzogerungszeit [ps]: 45,000 j ¥ Automatische Einstellung Aqui debe seleccionarse
|_— "Fijo".
Teilprozessabbild[er): 2 /-

Zel_t Ti [Frozes.swqt ql_n\esgn]_ [us]_: - 375,000 ﬂ
lin.Titdaw [pe]  [E75000.01 87 aster [us]: 126,000
Zeit To [Prozesswert ausgeben] [ps]: 1000000 ﬂ

1~ Peripherie-

10-System-Mr 100
Faktar Sendetakt [ps]
D atenzyklus [ps] ]2000.000 =1 Bk | 0.000

Ok Abbrechen Hille
L& | e |

Ajuste de tiempo de ciclo de SINAMICS Integrated de la NCU:

-

R Valores coincidentes para
TiyTo

DP Slave Eigenschaften

il Allgemein1 Korfiguration  Taktsynchronisation

[¥ Anineb aubaquidistanten DPZpklus synchmonisieren [T 4 sl Slaves gl
I~ Netzeinstellungen in ms /
|Aquidistanter Buszyklus aktiviert

Aquidistarter DP-Zyldus:  |2.000 Arteil Data_BExchange_Time Tebe: |D 00p

"

8-
Zykdus Tmapc [ms]:

[2000 =il
Raster/Basiszett [ms]
|20

DP-Zyklus Tdp [me]: ]z.mu

Raster/Basiszeit [ms]

Zeit Ti Jms]

{lstwerterfassung): % |{!.125
Raster/Basiszeit [ms]

Zeit To [ms]

(Sollwertibemahme): x ]D 125

OK Abbrechen Hiffe:
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5.3.2

Configuracion del dispositivo PROFINET 10 isécrono:

Eigenschaften - CBE20-PN-IO (X1400) =
¥ - -
I Mligemein | Adressen | Synchronisation  10-Zyklus 1 Shared Devlce] Medlenredundanz]
- Aldualisierungszeit
Modus: |5::-;E—.er Faktor J
Faltor Sendetakt [ms]

Altualisierungszeit fms]: ]: 000 _J = | 1 _J x (2000

Ansprechiberwachungszeit . .
Anzahl akzeptierter Aktualisierungszyklen mit fehlenden 10 Daten: LJ En eI dISpQSItIVOI'lo Sol!o hay

T _— que seleccionar "NCK"; el

Ansprechiberwachungszet fms]: & L maeStrO SynC apIiCa

Takisynchvoniat automaticamente los valores
|0-Device taktsynchron zuondnen: NCK x de Ti y To.
Aoplikationszyidus [is] 2000 Datenzyklus [is): {2000
Ti/To-Madus v
Zeit Ti (Prozesswerte einlesen) [us], 1375.000 ﬂ

e e 725,000
Zett To {Prozesswerte ausgeben) [s] 1000.000 j Hapia: bicle ek |
Taktsynchrone Module / Submodule I
0K Pbbrechen Hitfe

Ejemplo de configuracion

Configuracién a través de PROFINET

Los accionamientos SINAMICS S120 se comunican con la NCU a través de las interfaces
PROFINET X150 P1 y X150 P2. Los accionamientos asignados a SINAMICS CU3x0-2
funcionan controlados por CN o por PLC. También se admite el funcionamiento mixto. El
requisito es la conexién de los accionamientos a través de PROFINET con un switch adicional

66

entre X120 y X150 de la NCU.
e (CU310-2 PN

e (CU320-2 PN (también con Communication Board CBE20)
e (CU320-2 DP con Communication Board CBE20

® Scalance X208 (recomendado)
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Ejemplo de configuracion

SINUMERIK Frontal de operador SINUMERIK con TCU SINUMERIK
HT 8 T T PCU 50.5

000 1 H g Industrial Ethernet m

o
o

Switch
X150-2 PROFIBNET B

X150-1 DRIVE-CLIQ O

X120

SINUMERIK 840D sl A ) [
con SINAMICS S120 [ A i el

CU320-2 PN
Alimentacién

Ar—

SINAMICS S120

Servomotores Motor de cabezal

Figura 5-1 Configuracion con 3 ejes controlados por CN

Comunicacion con el accionamiento

Se recomienda asignar una direccion IP alias para establecer, por ejemplo, una conexién entre
lared de lainstalacion X120y la red del accionamiento (X150). Seleccione el campo de manejo
"Puesta en marcha" -~"Red" -~ "Vista general". Accione el pulsador de menu "Cambiar" e
introduzca para X120 una direccién alias del siguiente tipo:

Uista general de ajustes de red

NGU
fAdaptador Direccion P Mascara de subred Direccion MAC
Red de - o
X128 planta solicitada B8:1F:F8:84:B1
asignada 192.168.214.1 255.255.255.8
Direccion de alias 192.168.8.181 255.255.255.8
Red . e
X138 corporativa MCliente DHCP  18.113.18.18  255.255.255.8 B8:1F:F8:84:B1
X127 e L 192.168.215.1 255.255.255.224  B6:1F:F8:84:B1
de servicio

CD La ayuda en pantalla de SINUMERIK Operate proporciona informacion contextual
wer | adicional sobre los ajustes de red.
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5.3.3 Puesta en marcha del PLC

Procedimiento basico

Realice los siguientes pasos:

Insertar Control Unit SINAMICS en HW Config.

Ajustar maestro Sync y esclavo Sync.

Configurar la interfaz PROFINET.

Configurar las alarmas de sincronismo.

Guardar y compilar la configuracion y cargarla en el PLC.

Establecer conexion online con el sistema de destino y asignar un nombre de dispositivo
a la Control Unit SINAMICS.

Configuracién de una conexion PROFINET

Procedimiento:

1.

Seleccione en la SINUMERIK NCU la interfaz X150 e inserte un tramo PROFINET
mediante el menu "Insertar" - "Sistema PROFINET 10". Inserte una nueva subred
"Ethernet(1)" mediante el boton "Nuevo":

Propiedades - Interface Ethernet SINAMICS-5120-CU320PN-¥4.5 B

General  Pardmetios |

Routing
%) 5 rauter

Mascara de subred: |255.255.255.U

) Carraute]

Direccidn:
Subred:

- o conectado ared - Ideya..
Propiedades.
Borman

Cancelar Apuda

Direccidn IP: |192.1ES.U.5 |’

2. Navegue en el catalogo a "PROFINET [O" - "Drives" — "SINAMICS" - "SINAMICS S120"

68

- "SINAMICS $120 CU320-2 PN".
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3. Con el botén izquierdo del ratén pulsado, arrastre el objeto de "S120 CU320-2 PN" al
sistema PROFINET IO, en la ventana de estacion.

IL%] HW Config - [SINUMERIK (Configuration) -- Andrea_Doku] E@
@ Ststion Edit Inset PLC View Options Window Help _[&] x
DB 8 5| 6 i g | 5| 5[ k2
= x|
(D) NCU 730.3 PN (v3:2+) PROFIBUS Integrated: DP master system (3) =
£/ | End | a
2 (Bl cPuU 31773 PNDF
xiz (1§ MPLDP FEELET Profil [Standard ~]
xiz6 [ oF
E 2 ¥ FROFIELS DF =
Xis0 ARHO / A FROFIBUS-PA
X501 R [[§ Par 7 AR FROFINET 10
Xi150£2R [|§ ParZ 3 Addiional Field Deviees
3 NCK 0D s o 3 Diives
< P Ethemet(1): PROFINET O-System (100) o Tais
g HI] £40D 5T s

3 SINAMICS DEM
(3 SINAMICS G110

Y 3 SINAMICS G120

- {3 SINAMICS G200

{0 §INAMICS 51200
3 SINAMICS G130
{3 §INAMICS G150
0 §INAMICS BLISO
:‘:‘ (1) S120:CU320:24PN 23 SINAMICS GM150
{20 SINAMICS My
Slot Module Order number laddess | O addiess | Diagnostics address Comment | Access 3 SINAMICS 3110
Iz

£ @ SIAGCUZA055FN| £5L 3 O40-THAGT 8w [C1)] {20 SINAMICS 5120
(0 S120 CUFIO PN

Rrsc AT
i -0 $120 CUF0-2 CRANES PN

« M b

A5 A

ol [EEnF R il {0 §120CU02 PN
i 3 5120 CU320 CEE2D
(3 5120CU3202DF CBEZ0
£100 $120CUs0.2PN

B

5@

Diive abject
Drive object without FZD

B VE

BT
(3 5120 CU3202 PN CBEZ0
{0 §INAMICS 5150
(0 SINAMICS 3L150
(0 SINAMICE Sh120
{2 Gateway -
’Eu 040-TMADT -Dex CU320-2 PN, 5120) E
SINAMICS 5120 CLU320-2 PN 44 5 10 device with -
DiiveE S /SIMOTION intetfare [RT, IRT and acyclc
communication, isochronous operation. PROFsafe)

Press Fl to get Help. Chg

4. Haciendo doble clic en la Control Unit SINAMICS se abre el cuadro de dialogo
"Propiedades" para introducir un nombre de dispositivo.

Nota
Nombre de dispositivo para SINAMICS S120

Al asignar un nombre de dispositivo para la Control Unit SINAMICS, asegurese de utilizar
un nombre explicativo.

5. En este mismo cuadro de dialogo, seleccione también la opcion "Asignar direccion IP
mediante controlador 10" y active el bautizo del equipo basado en la topologia. Ver también:
Finalizar proyecto de PLC (Pagina 76)

6. Confirme con "OK".

7. En el siguiente paso se configura el nimero necesario de ejes como en el ejemplo de
configuracion del capitulo anterior:
Tres DO Servo, una Control Unit y una fuente de alimentacién con los telegramas
recomendados para SINUMERIK.

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773 69



Puesta en marcha del PLC
5.3 Ampliacion de un proyectfo SIMATIC S7 (PROFINET)

8. Arrastre los objetos de accionamiento con Drag&Drop (arrastrar y soltar) a la Control Unit
SINAMICS.

IL%] HW Config - [SINUMERIK (Configuration) -- Andrea_Doku] EI@
@ Ststion Edit Inset PLC View Options Window Help _ =] x
DB 8 5| 6 F i sl =Y 5
o olx
(D) NCU730.3 PN (V324 PROFIBUS Integrated: DP master system (3) =
elea [ st
2 ([l cru 21773 PNDF
Xiz6 I FEERT Profie | Standard |
xizs ([ 0P
i . ¥ PROFIES DF B
o EiE ) 22 PROFIBLS P4
X130P1 A ([ Pox 7 A PROFINET 10
rmeeles g gdduiunal Field Devices
4 NCK E40D 10 e
< ALk Ethemet(1); PROFINET-0-System (100) 503 SINAMICS
A HHISI0DS e
(1 5126C] {0 SINAMICS DM
0 SINAMICS G110
% 0 SINAMICS G120
4 {0 §INAMICS G120C
L {0 §INAMICS 51200
. X 0 SINAMICS G130
{3 §INAMICS G150
0 §INAMICS BLISO
:‘:‘ (1] 5120xCU320:26PN 120 SINAMICS GM150
SINAMICS MY
Slot todule Order number | address 0 address Disgnostics address Comment | Access 8 SINAMICS 5110
@ [ STARLUTROIN | EFLE O THAGT Blas (T f/ B (0 SINAMICS $120
Pl Zd 02 S120CU3I0FN
Al Zd (0 §120CU310-2 CRANES PN
B W Zd S120 U302 PN
1 Drive object (0 §120CU320 CRE20
7 [ Hostsb avves b Fidt {0 §120CU320-2 DP CBEZ0
1/; [ SEnieprs codogram 38 St £100 $120CUs0.2PN
b = 4
2 [[] Diive object o % Y45
27 [[{ Motk avvevs prir Fidt [ Drive obiect
23.‘* ; SHAEMERS rbaran 1 A [ Drive obiect withow FZD
¥ g
3 [[] Diive abject 16368~ % va7
37 | Wootek avcess pagr TR i (3 5120 CU3202 PN CBEZ0
21 FEMERS oo 17 R T Fial (3 SINAMICS $150
.3 ___ {0 SINAMICS $L15D
[ Drive object 0 SINAMICS $h120
Aowkats soress pror {2 Gateway -
4.2 [ SIENERE tnloaran e Fidl —
43 r ESL3 040-TMADT-0dwx [CU320-2 PN, 5120) E
5 ‘ SINAMICS 5120 CLU320-2 PN 44 5 10 device with -
3 i DriveES /SIMOTION interface (RT, IRT and acyclic
| isochronaus operation. PROFsafe).
Press F1 to get Help.

Debe respetarse el orden siguiente:

1. Numero de DO SERVO para los ejes

2. Control Unit SINAMICS

3. Alimentacioén (opcional)

Se recomiendan los siguientes telegramas:

— Telegrama SIEMENS 136, PZD-15/19 para un DO SERVO y un eje controlado por CN.

— Telegrama SIEMENS 390, PZD-2/2 para la Control Unit:
Eltelegrama 390 se necesita para sincronizar la hora entre el accionamiento y el control.
De este modo, es posible comparar las etiquetas de fecha/hora de las alarmas del
accionamiento con las del control.

— Telegrama SIEMENS 370, PZD-1/1 para la alimentacion (ALM), si existe.

9. Enla SINUMERIK NCU, marque "Puerto 1" en la interfaz X150 P1 y abra el cuadro de
dialogo "Propiedades" con doble clic.

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
70 Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773



Puesta en marcha del PLC

5.3 Ampliacion de un proyecto SIMATIC S7 (PROFINET)

10.Seleccione la pestana "Topologia" para asignar X150 P1 al "Puerto Partner" y confirme
con "OK".

Eigenszchaften - PN-10 - Port 1 [RD/52/X150 P1 R)

Al\gemeinl Adressen  Topologie |Dptmnen|

- PatWerschaltung

Lokaler Port: |S\NUMEHIK\FN-IU [CPU 317F-3 PM/DP\Port 1 (RO/52/<150 P1 R)

Medium: lok.aler Part: IKupFer Partner-Part: IKupFer

Kabelbezeichnung: IKupfer j
~ Partner

Partner-Part IS\NLIMERIK\[W]S120—EU320PN—2axes\Pnrt1 150 F1R) j

wWecheelnde ;I

FertherRarts:

; o

Hireutigen... | Laschen | Detas |
r Leitungsdaten
' Leitungslinge: T ~ [Signallaulzsit: 0.12 ps)
1~ Signallaufzeit [us]: 012

Ok Abbrechen Hilte
[ o ] _Abbiechen | Hite |

Al seleccionar la longitud del cable, tenga en cuenta que, a mayor longitud, mayor sera
también el tiempo de propagacion de sefal.

11.Marque la interfaz X150 en la SINUMERIK NCU y seleccione a través del menu contextual
"PROFINET IO Domain Management..."

12.En lalista de "Equipo / Nombre de dispositivo", seleccione la SINUMERIK NCU y abra con
doble clic el cuadro de dialogo de sincronizacion para definir la NCU como "Maestro Sync".

Propiedades dispositivo- PN-10

Sincronizacion |

Parémetros Walor
Sl
[=] Mombre del dominio Sync syncdomain-default
[£] Mombre de dispasitiva N0
[£] Equipo SINUMERIK
[£] Sistema IO FROFINET-I0-Spste:
[£] Funcién en |a sincronizacién Maestra Sync
[ Clase RT IRT

Cancelar Aypuda
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13.En la lista de "Equipo / Nombre de dispositivo", seleccione la Control Unit SINAMICS y

abra con doble clic el cuadro de dialogo de sincronizacién para definir la Control Unit
SINAMICS como "Esclavo Sync".

Domain Management - PROFINET

Darritio Syre | Dominia MAF |
r~ Dominio Sync
Dorminia Sync: syncdomain-default v[ Hugva | EiGman EEcltar.
T colenicien PR -] Deldec..
[ms]
™ Activar moda sxperto
- Estacione:
Equipa / sisterna |0 | Subred
SINUMERIK. / PROFINET-0-Gystem (100] 192168.0.0 /24
AETETE. [t |
Equipo / Mombre del dispositive | Funcién sincronizaci.. | Claze RT | Opcidn IRT | Medienredun. .. |
SINUMERIK, / PH-IO Maestro Sync RT.IRT Ala flexibilidad, Alta rendi..  ---
SINUMERIK # [1) 5120-CU320PN -3axes  Esclavo Sync IRT Alto rendimienta
SINUMERIE ¢ [4] mep-pn no sincronizado RT
SINUMERIE, / [5] pp72=4B8pn no gihcronizado RT
Eropiedades del/diepasiiva.. |
~ Madulo:
Mostrar.. |

Cancelar Apuda |

14.El campo de entrada "Tiempo de ciclo de emision [ms]" puede editarse. Seleccione el

mismo tiempo que el ajustado para SINAMICS Integrated de la NCU (ciclo DP), por
ejemplo, 2 ms. Confirme con "OK".

15.Seleccione el PLC en la SINUMERIK NCU y abra el cuadro de dialogo "Propiedades" con
doble clic.
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16.Seleccione la pestafa "Alarmas de sincronismo" y asigne a la linea "NCK" el nimero del
sistema PROFINET IO en el que se ha insertado la Control Unit SINAMICS.

Propiedades - CPU 317F-3 PN/DP - [B0/52]
Remanencia I Alarmas I Alarmas horarias I Alarmas ciclicas I Diagndstica / Reloj
Prateccitn I Comunicacion | Pardmetroz F I Web
General I Anangque Alarrnas de sincronismo | Cicln / Marca de cicla

Imégenles) parcialles] del proceso
[p. gi: 1. 4] lamada de SFC128 ¢ Rotardn
Prioidad  M.* sistena |0 3FCT27 requerida)

P [ = | 0000 pe
Weteles I

Nk [ [100 |2 | | 0000 ps
Detales

2]z 1] I = | 0000 ps
Detaes |

ez [] - = | | 0000 ps
[DetalEs I

Cancelar Ayuda

17.Haciendo doble clic en el botén "Detalles" se abre el cuadro de dialogo "NCK":
Introduzca "2" para la imagen parcial de proceso y confirme con "OK". Para "Modo Ti/To",
seleccione la opcién "Fijo". A continuacion se guardara y compilara el proyecto.

Configurar SINAMICS CU320
Procedimiento:
1. Marque la interfaz X150 en la Control Unit SINAMICS.
2. Abra el cuadro de dialogo "Propiedades"” con doble clic y seleccione la pestafia "Ciclo 10",

3. En "Modo is6crono”, seleccione para la opcién "Dispositivo 10 ..." -» "NCK",

r -y
Eigerschafien  CBIZ0 PH IO [X1400) (=
e s i A
| i | Ao | Syononon 1025008 Shanid D | Wi lcndanic |
Srurigezet
Modus Jisicite: Fabter =
Felar Sendsiaki me]
Schualisienngezeit fre] | BN T [ =] « PO
AR A s
Beizahl akczepfierer Aktialsisningsryklen mt fehenden 0 Nerent |3 "l
rsprechiharwechi gzt [os] .00
~Talcsytichnonital -
e faktsyrichir 7.nrden: NCK -
Eoiicaionemilos fiel: Izmn.rmo Detenzykdus [sf  [Z0T00ND
'ﬂ/Tc-M?ciy's_:' Iim ez vl
Zer Ti Prozzsswete erlesen) (i} I375_|}]u ﬂ
Tibdin, Tdd=w (s} (275,000, 1975.000) : : - T
- - . Szstzr TifTo [usk: it |
Zef: To{Prozesswerte zusgeban) [us): 1000 100 = o |
Teebin.. Tobdas [pe); (376.000° 2000.000) =l
“astsgrchionis el 7 Subunadule |
oK Fbrochen Hific:
8
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4. Confirme con "OK".

5. Se emitira el siguiente aviso relativo a Modo isécrono, que debera confirmar con "Si";

El gjuste Modo izdcrona ha sido reseteado; ; desea
! eliminar laz direcciones E/S de la asignacion [PP?

™ Mo visualizar mas este mensaje.

Mo Apuda |

5.34 Configuracion de PROFlsafe

Requisitos

Para configurar PROFIsafe se requiere que esté instalada la opcion "S7 Configuration Pack".
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Configuracién de PROFlsafe
Procedimiento:

1. En"DO SERVOQ" del catalogo de hardware, seleccione el telegrama PROFIsafe 30 y, en
el proyecto, insértelo en el eje para el que desee configurar PROFIsafe.

2. Haga doble clic para abrir las Propiedades e introduzca una direccion inicial:

Propiedades - PROFlsafe Telegr 30
General Diecciones | PROFIeate |
[~ Entrada:
Inicio: 32 Imagen del proceso:
Firc 37 IP OB |
- Salida:
Inicio: |32 Imagen del proceso:
Fin: a7 PoEt 7]
Cancelar Ayuda

Los telegramas PROFIsafe y sus direcciones de E/S han de quedar dentro de la imagen
de proceso y no deben asignarse a la imagen parcial de proceso isécrona TPA (1 para
PLC, 2 para CN).

Resultado de la configuracion de PROFIsafe:

:I:I (1] 5120xCU320524PH

Slat Module Order number | address 0 address Diagnostics address | Comm... | Access
& SIPCHA 0PN | £S5 F A0 TMART -3 f] FERF2T Fealf |

vl YeiLil FEFTIE Fiall

XIHTFT A Pt Fiall

NIATFER Al Fiall

1 Drive object

i Afectats gocars foen Fidf
F FROR s tobapam 37 Fad
rF SHEMENS fnbapan 7R Fad

1.4

2 Drive object 16369

A7 Miastalz aman qod FERE Fad

P FROR s tobapam 37 47 FELF Fiall

A7 SHEMENS fnbapan 7R P i e Fiall

24

3 Drive object 16368

F7 Miasbalz amane qod FERE Faal

K FROR s tobawam 37 A7 A7 Faa

37 SHEMENS fabapan 7R RN AT AR Faal

34

4 Drive object 16367~

47 Miastalz aman qod FERTS Fad
e FROR s tobawam 37 T AT &TAT Fad

47 SHEMENS fnbapan 297 S AT | WA Fiall

44

Figura 5-2  Configuracion con PROFIsafe (extracto)
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5.3.5

Nota
Telegrama 701

Si han de configurarse mas funciones Safety Integrated para un eje, se necesita ademas el
telegrama 701. El procedimiento de configuracion es igual que para el telegrama 30.

Las funciones disponibles en SINUMERIK se describen en el manual de funciones Safety

Integrated.

Finalizar proyecto de PLC

Finalizar proyecto de PLC

Procedimiento:

1. En el mend, seleccione "Estacion" — "Guardar y compilar”.

2. Pulse el botén "Cargar en médulo” para cargar la configuracion para el PLC: Terminar
configuracion del hardware y cargar en el PLC (Pagina 85).

Bautizo de dispositivo basado en topologia

76

El bautizo del dispositivo basado en la topologia se activa seleccionando la opcién "Asignar

direcciéon IP mediante controlador 10".

)
Properties - 5120xCU320x2PN =

General I Shared 1 Access ]

Short designation: S120CU32Ec2PN

{RT. IRT and acyclic communication, isochronous operation, PROFlsafe).

Order na. / fimmware: 6513 040-TMADT-DAccc (CU320-2 PN, 5120) / V4.5
Famity SINAMICS

SINAMICS 5120 CU320-2 PN V4 5 |0 device with DriveES/SIMOTION interface -

Device name: |s120CUz2m2PN

Mode / PN-ID system

Device pumber: 1 =] [PROFINET-O-System (100)
IP address: 192.168.0.2 Ethemet ..

¥ Assign |P address via IO controller

Comment

Cancel Help
k. =

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773



Puesta en marcha del PLC
5.3 Ampliacion de un proyecto SIMATIC S7 (PROFINET)

Nota
Bautizo de dispositivo basado en topologia

Si se ha establecido una topologia definida en HW Config del proyecto S7 para el sistema
PROFINET IO completo, puede omitirse la asignacion del nombre de dispositivo ("bautizo")
mediante STEP 7. La topologia definida permite al PLC o a la CPU identificar y "bautizar"
automaticamente a los dispositivos, proceso conocido como bautizo de dispositivo basado en
topologia.

Indicacién del nombre de dispositivo en SINUMERIK Operate

El nombre asignado se muestra en la ventana "Diagnostico PROFINET" como nombre de
dispositivo en SINUMERIK Operate.

Convenciones de nombres PROFINET

Los nombres de dispositivo se asignan a los equipos PROFINET IO en la fase de puesta en
marcha.

Para poder comunicarse con dispositivos PROFINET, es preciso bautizarlos (asignacion de
nombres). Este nombre es el nombre de dispositivo en la configuracion del hardware. El
nombre ha de ajustarse a las convenciones de nombres de PROFINET. La configuracién de
hardware comprueba las reglas de las convenciones de nombres y los corrige si es preciso.
Los caracteres no validos se sustituyen por una "X". Condiciones que deben cumplirse:

® [imitacion a un total de 127 caracteres (letras "a" hasta "z", cifras "0" a "9", guion o punto).

¢ Un componente del nombre dentro del nombre de dispositivo, es decir, una cadena de
caracteres entre dos puntos puede ser, como maximo, de 63 caracteres.

® No se admiten caracteres especiales como diéresis, paréntesis, guion bajo, barra inclinada,
espacio, etc.

® E| guion es el Unico caracter especial permitido.

® El nombre de dispositivo no debe contener mayusculas.

® El nombre de dispositivo no puede comenzar ni acabar con el caracter "-" o ".".
® El nombre de dispositivo no puede comenzar con cifras.

® El nombre de dispositivo no debe tener la forma n.n.n.n (n = 0...999).

® El nombre de dispositivo no debe comenzar con la cadena de caracteres "port-xyz-" (x,y,z
=0...9).

Asignar nombres de dispositivos para la CU SINAMICS

Procedimiento alternativo:
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Para que la SINUMERIK NCU identifique la CU SINAMICS y pueda establecerse la
comunicacion a través de X150, debe asignarse un nombre de dispositivo en la configuracién
de PLC de la Control Unit SINAMICS.

1. Establezca una conexioén online con el sistema de destino a través de X150 mediante PG/
PC.

2. Seleccione la Control Unit SINAMICS en HW Config.
3. Seleccione "Sistema de destino" —» "Ethernet >" - "Asignar nombres de dispositivos".

4. En la lista de estaciones accesibles, seleccione la Control Unit SINAMICS e introduzca un
nombre. Seleccione "Intermitencia" del LED para identificar el objeto de accionamiento.

5. Confirme con "OK" para asignar el nombre.

Ver también
Los siguientes pasos coinciden con el procedimiento de configuracién a través de PROFIBUS:
® Crear programa de PLC (Pagina 79)

e Comprobar la comunicacién con el accionamiento (Pagina 211)
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5.4 Crear programa de PLC

5.4 Crear programa de PLC

Introduccién
El programa de PLC tiene una estructura modular. Consta de las siguientes partes:

® Programa basico del PLC
El programa basico del PLC organiza el intercambio de sefiales y datos entre el programa
de PLC y los componentes CN, HMI y el panel de mando de maquina. El programa basico
del PLC forma parte de la ToolBox para SINUMERIK 840D sl.

® Programa de PLC (ampliacién a cargo del fabricante de la maquina)
El programa de PLC es el componente especifico de maquina del fabricante de la maquina
con el que se amplia el programa basico del PLC.
Por ejemplo, el FB1 (bloque de arranque del programa basico del PLC) se tiene que ajustar
con variables. Encontrara una descripcién al respecto aqui:

Proceso ciclico (OB1)

El programa basico se ejecuta cronolégicamente antes del programa de PLC. En el régimen
ciclico tiene lugar el procesamiento completo de la interfaz CN/PLC. Entre el PLC y el CN se
activa una vigilancia ciclica entre la finalizacion del arranque y el primer ciclo OB1. En caso

de un fallo del PLC aparece la alarma "2000 Control de senales de vida PLC".

Bibliografia: Manual de funciones Basic Functions (funciones basicas) (P3) (https://
support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/109481523/en)

Programa de PLC

Los puntos de entrada para las partes correspondientes del programa de PLC se encuentran
en los siguientes bloques del programa basico del PLC:

® (OB100 (Reinicio)
® OB1 (Procesamiento ciclico)

® (OB40 (Alarma de proceso)
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0OB100

Reinicio

0B1 FC2 MSenales MCP, ]
_______ Seiales MCP,

— Programa basico  |— senales HT 8 |

Procesamiento
ciclico

OB40 FC3

Alarma de proceso

Figura 5-3  Estructura del programa de PLC

Estado PLC

El PLC arranca siempre con el modo de arranque REINICIO; es decir, el sistema operativo
ejecuta después de la inicializacion OB100 y empieza después el funcionamiento ciclico al
inicio de OB1. No tiene lugar un salto atras al punto de interrupcién (p. €j., en caso de un fallo
de la red).

Comportamiento de arranque del PLC

En las marcas, los tiempos y los contadores existen areas remanentes y no remanentes.
Ambas areas son continuas y quedan separadas por un limite parametrizable; el area con las
direcciones de valor superior constituye el area no remanente. Los bloques de datos son
siempre remanentes.

Modo de arranque REINICIO (OB100)

Si el area remanente no esta respaldada (bateria tampdn descargada), se impide el arranque.
En el reinicio se ejecutan los siguientes puntos:

® Borrar UStack, BStack y marcas, tiempos y contadores no remanentes

® Borrar imagen de proceso de las salidas (PAA)
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Desechar alarmas de proceso y de diagnéstico
Actualizar lista de estado del sistema

Evaluar los objetos de parametrizacion de los mdédulos (a partir de SD100) y emitir los
parametros predeterminados a todos los médulos

Procesar el OB de reinicio (OB100)
Leer la imagen de proceso de las entradas (PAE)

Anular el bloqueo de emision de comandos (BASP)

5.4.1 Requisitos para crear el programa de PLC

Requisitos de software y hardware

Para ejecutar el programa de PLC, rigen los siguientes requisitos:

SIMATIC STEP 7 V5.5 SP4
SIMATIC STEP 7 instalado en el la PG/el PC

Instalacion de SINUMERIK Toolbox (programa basico de PLC, esclavo OEM, ficheros
GSD)

Edicion de los bloques en el programa basico de PLC

Instalacion de la libreria del programa basico de PLC
Para poder utilizar los bloques del programa basico de PLC (OB, FB, DB) en un proyecto
SIMATIC S7 propio, es necesario instalar primero la libreria en SIMATIC Manager.

Edicién de los bloques en el programa basico de PLC

La manera de modificar y ampliar el programa basico de PLC se describe en la documentacion
de SIMATIC STEP 7. Los distintos bloques del programa basico del PLC se editan en SIMATIC
Manager:

Seleccionar el bloque, p. €j., OB100, en la carpeta Bloques del modulo en cuestion

Abrir el bloque con el comando de menu "Editar" — "Abrir objeto” o un doble clic con el
botdn izquierdo del ratén en el bloque

Editar los bloques en el editor KOP/AWL/FUP

Conmutar la vista del bloque a través del comando de menu "Ver" - "KOP" o AWL, FUP
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5.4.2 Insertar programa basico de PLC
Introduccién

Ha ejecutado una configuracion de hardware, guardado y compilado el proyecto y creado los
datos de sistema para el PLC. Ha instalado el software de la Toolbox que contiene también
las librerias para el programa basico del PLC de una NCU.

Operaciones para abrir la libreria y copiar fuentes, simbolos y bloques

Se encuentra en la pantalla base de SIMATIC Manager:

1. Seleccione el menu "Fichero" — "Abrir" y, a continuacion, la pestafa "Librerias".

Abrir Proyecto x|

Proyectos de usuario

Libreriaz | Proyectos de eiemplol Multiproyectosl

Mombre

| Fiuta -

& bp7u0_27

@
@ Distributed 5 afety
& Redundant 10 CG

OHedundant 10 CGPYE2  C:AProgram Files\SiemenshStep?S7libs
- S e . _I

C:\Program FileshSiemensiStep?S7libs
C:\Program FileshSiemenshStep?S7libs
C:%Pragram Fil 3 b
C:\Program FileshSiemens'Step?S7libs_|
1) C:\Program FileshSiemenshStep?S7libs
P40  C:\Program Files\Siemens\Step7iS7libs

ﬂ N . | P
Seleccionados

Proyectos usuario:

Librerias: 1

Proyectos ejemplo:

Multiprapectos: E=aminar... |

Cancelar | Apuda |

4

2. Seleccione lalibreria del programa basico del PLC, p. ej.: "bp7x0_45", y confirme el dialogo

con "OK".

Ha insertado la libreria y seleccionado el programa de PLC en "SINU_840Dsl" >
"SINUMERIK" - "PLC 317 2DP" - "Programa S7".

K SIMATIC Manager - bp7u0_d4

Datei Bearbelen Einfigen Zielsystem @nsikht Extras Fenster Hilie

=0l

D87 s bR [ = %[:

A% |ee @ BE

Zi/PLC-Erst-IBN 840d s - C:\Prog

= B PLCEsstIBN 40ds1
E=El SINUMERIK
= [ PLC3I7-20P
) (5] S7Programn3]
4

3 CP 840D
- SINAMICS_Integrated
g SINUMERIK_NX10

B G S7Progiamm(2]

% bp7x0_d44 -- C:\Program Files\Siemens'Step7\q
=@ bpTud 44 {2 Quellen

ram Files'\Siemens'\Step7\s7proj)

[ Quelen o Baustene T Symbele

libs\bpTx_14
£y Bausteine & Symbele

Copie las fuentes, los bloques y los
simbolos a la carpeta para el
programa PLC

Drilcken Sie F1, um Hife 2u erhaltzn,

N

Tz

3. Copie las fuentes, los bloques y los simbolos al programa de PLC.
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Sobrescribir OB1

Al insertar los bloques se sobrescribe el bloque de organizacion OB1 existente. Confirme la
consulta acerca de la sobrescritura del bloque con "Si".

Ha creado el programa basico del PLC.

En el siguiente apartado se modifican para el panel de mando de maquina algunos datos en
el OB100.

54.3 Modificar panel de mando de maquina en OB100

Introduccion

El programa basico del PLC adopta la transmision de las sefales del panel de mando de
magquina. Para que las sefiales puedan transmitirse correctamente desde el panel de mando
de maquina y hacia él, introduzca los siguientes parametros en el OB100 del FB1. En
"Bloques", haga doble clic en OB100 para abrir el editor y configurar el panel de mando de
magquina.

Ejemplo: MCP1 esta conectado a través de Industrial Ethernet (IE).

Configuracién del panel de mando de maquina

OB100

CALL "RUN_UP" , "gp_par" FB1 / DB7 -- Startup Baseprogram/ Parameters for Base-
program

MCPNum =1 // hay disponible un MCP
MCP1In :=P#E 0.0

MCP1Out :=P#A 0.0

MCP1StatSend :=P#A 8.0

MCPlStatRec 1=

MCP1BusAdr :=192 // Direccidén IP: 192.168.214.192 - esta di-
MCP1Timeout - reccién debe estar ajustada también en el in-

terruptor DIPFIX del MCP.
MCP1Cycl =

MCP2In =
MCP20ut :=
MCP2StatSend =

MCP2StatRec =
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Resultado

OB100

MCP2BusAdr
MCP2Timeout
MCP2Cycl
MCPMPI
MCP1Stop
MCP2Stop
MCP1NotSend
MCP2NotSend
MCPSDB210
MCPCopyDB77
MCPBusType

BHG
BHGIn
BHGOut

UDInt

UDHex

UDReal
IdentMcpType
IdentMcpLengthIn :
IdentMcpLengthOut:

:=FALSE
:=FALSE

:=FALSE

:=B#16#05

//Insert User program from here

// Parémetro [5] := ETHERNET

Ha terminado la configuracion del programa basico del PLC. En el siguiente paso se carga el

proyecto al PLC.

Encontrara un ejemplo de conexion a través de PROFIBUS DP en: Modificar panel de mando
de maquina PROFIBUS en OB100 (Pagina 57)

Panel de mando de maquina con volante

84

Sise dispone de un panel de mando de maquina Ethernet con volante Ethernet, debe ajustarse
para el volante el siguiente dato de maquina:

MD11350[0] $MN_HANDWHEEL_SEGMENT =7 Ethernet

Para un panel de mando de maquina PROFINET con volante se aplica lo siguiente:

MD11350[0] =5 PROFIBUS/PROFINET
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5.5

Introduccién

Requisitos

Condicion

5.5 Cargar proyecfo en el PLC

Cargar proyecto en el PLC

Para cargar el proyecto PLC configurado se tienen que cumplir los siguientes requisitos:

® Entre STEP7 y el PLC existe una conexion de red Ethernet.
® La configuracion a cargar corresponde a la estructura efectiva de la estacion.

® |[a NCU esta activa:

— CN en régimen ciclico.
— PLC en estado RUN o STOP.

Al cargar la configuracion existen las siguientes limitaciones con respecto a los bloques de
datos de sistema:

¢ HW Config

Al cargar la configuracion a través de HW Config so6lo se cargan los mdédulos seleccionados
en HW Config, junto con sus correspondientes bloques de datos de sistema. Sin embargo,
los datos globales definidos en SDB 210 no se cargan de HW Config, p. €j.

En el apartado anterior "Terminar configuracion del hardware y cargar al PLC" ha cargado
HW Config en el modulo.

SIMATIC Manager
Al cargar la configuracion a través de SIMATIC Manager se cargan todos los bloques de
datos de sistema al médulo.

Nota

Al cargar el programa de PLC en el estado operativo "RUN", cada bloque cargado se activa
inmediatamente. Esto puede causar inconsistencias en la ejecucion del programa de PLC
activo. Por esta razdn se recomienda, si no se ha hecho ya, ajustar el PLC antes de cargar
la configuracién en el estado operativo "STOP".
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Operaciones para cargar bloques de sistema al médulo
1. Para cargar la configuracion de los bloques de sistema, pase a SIMATIC Manager.

2. Seleccione en SIMATIC Manager, en el directorio del PLC, el directorio "Bloques" > botén
derecho del ratén > "Sistema de destino" > "Cargar" (ver siguiente figura) o el simbolo
"Cargar".

¥ STMATIC Manager - PLC-Erst-1EN 840d sl =1o]x|
Archivo Edicidn  Insertar  Sistema de desting  Wer Herramientas Wentana Ayuda

D'}%g?ﬁ|¥' H|ﬁ I?%|P‘BTEE?—E (] |<sinFiIuo> ﬂvﬂ%@ﬁ|%5

3 PLC-Erst-IBN 840d sl —- C:\Program Files\Siemens'\Step7's7proj\PLC-Erst

| PLC-ErstBN 340d =l Datos de sistema 3 0B 3 0B40 3 0b&2 3 0BS6
= SINUMERIK FB3 &3 FB4 & FB5 G FE7 &3 FBI
=-[@ PLCH7-20P FC2 SFC3 ZFFCS Z3FLE Z3FC?
Bz STPogemm(¥ g FCi2 & Foi3 o7 SFoie SHFCia
[ﬁ.'l Quellen FC25 & FC26 &3 FC1005 &3 FC1006 &3 FC1007
@ EE oo " i DBS = DB15 &3 DB16
s i CP 840D 5l Coniar . unT21 £HUDT3 £ UDT7
- [ig SINAMICS Ir o - upT1072 S UDT073 & SFC17
- SINUMERIK_ | Feasr iy SFCS1 g SFCs2 &3 SFCS8
®-{z1) 57-Programm{2] Borrar Supt
Insertar nuevo objeta ¥
LE ST Copsar RAM en ROMY
Comparar blogues. .. Avisas CPU... —
Datos de referencia ¥ Mostrar valores de forzado permanente
=g bpTal 44 Comprobar coherencia de bloques ... Observar|forzar variable -
(1) (gpB0d Irnprimir »  Diagnosticar hardware
P ——— = Informacicn dt_al miadulo. ... k4D
) . Estado operativo... ChrI
Propiedades del objeto. .. Alt+Entrar Borradc kotal
Propiedades especiales del objeta 3 o h:or.ajl
Carga el objeto actual en el sistema de desting, 4

Figura 5-4 Cargar bloques de sistema

3. Sino se habia establecido ninguna conexion con el sistema de destino, tiene que confirmar
sucesivamente las siguientes consultas de dialogo con:

— "OK"en"Compruebe el orden de los bloques necesario para el funcionamiento correcto"
— "Si"en";Cargar los datos de sistema?"

— "Si"en";Borrar por completo los datos de sistema en el mddulo y sustituirlos por datos
de sistema offline?"

— "No"en"Elmédulo se encuentra en estado STOP". 4 Iniciar ahora el médulo (reiniciar)?"

Ha cargado el programa del PLC al PLC; el PLC se encuentra en estado "STOP".

Nota

Si el PLC se detiene desde SIMATIC Manager, entonces también debera arrancarse desde
SIMATIC Manager. Sin embargo, también es posible el arranque a través del selector de
modos de operacion PLC.
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5.6

Requisitos

5.6 Cargar iconos PLC en el contro/

Cargar iconos PLC en el control

Se necesita el software SIMATIC STEP 7 y el programa "PLC Symbols Generator", que se
suministra en la Toolbox.

En los bloques que ya contienen nombres simbdlicos, estos iconos no pueden sobrescribirse
con otras denominaciones definidas por el usuario. Solo se transmiten al control iconos de
bloques que no tengan iconos preasignados.

Crear iconos PLC

Para editar bloques de PLC mediante nombres simbdlicos, puede generar los iconos del
proyecto STEP 7 para SINUMERIK Operate y guardarlos en la tarjeta CompactFlash del
control.

Procedimiento:
1. Abra el programa "PLC Symbols Generator" y navegue al proyecto PLC correspondiente.
2. Para iniciar la generacion, seleccione primero el idioma deseado.

3. Guarde los ficheros "PlcSym.snh" y "PlcSym_xx.snt". xx es el cédigo de idioma que se
preajusta al crear el fichero. Después se inicia la generacion.

4. Cree el siguiente directorio en la tarjeta CompactFlash y guarde los ficheros generados
(PlcSym_xx.snt, PlcSym.snh) en la siguiente ruta: /oem/sinumerik/plc/symbols
Esta ruta también es valida para SINUMERIK Operate en PCU 50.

5. Las tablas de iconos se cargan en el arranque tras reiniciar SINUMERIK Operate.
Seleccione el pulsador de menu "Insertar variables" para que se muestren los iconos
importados en la tabla de "Variables de CN/PLC".

Nota

La notacién (mayusculas/minusculas) de los nombres de los ficheros que genera el programa
es obligatoria y no debe modificarse.

Protocolo de transmision

Al crear y transmitir los iconos se genera un protocolo de transmisién y se guarda en la
siguiente ruta: . ./log/symbolimport.log

Ejemplo:

Error Importing PLC Symbols: skip vdi on 840d: Symbol Number 16956
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5.7

Primera puesta en marcha del PLC terminada

Primera puesta en marcha del PLC terminada

88

Nota
Para la sincronizacion de PLC y CN es necesario un reset (arranque en caliente) del CN.

Ver también: Ejecucion de reset (Power On) para el CN y el sistema de accionamiento
(Pagina 107)

Después de un reset (arranque en caliente), el PLC y el CN se encuentran en el siguiente
estado:

e EILED RUN se enciende permanentemente de color verde.

e Elindicador de estado muestra un "6" con un punto intermitente.
= PLC y CN se encuentran en régimen ciclico.

Ha terminado la primera puesta en marcha del PLC.
Continue con los pasos para la "Puesta en marcha guiada" de los accionamientos SINAMICS.

Para empezar debe realizarse un reset (arranque en caliente) para el CN y el sistema de
accionamiento.

Nota
Reaccién del PLC al parar el CN

Si se para el CN, el PLC suele continuar funcionando y el tipo de reaccién a la parada se deja
a criterio del usuario en funcién de la situacion de la maquina. En este caso especial, el CN
no puede poner a cero las salidas y se conserva el estado actual porque el PLC sigue
funcionando.

Para forzar la desconexion de las salidas o la parada del PLC, se evalua, p. €j., la sefial "CN
PREPARADO" en el programa de PLC.
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5.8 Configurar red (NetPro) para PG/PC
5.8.1 Incorporar PG/PC en NetPro
Requisitos

Deben cumplirse los siguientes requisitos para la introduccién de PG/PC:

e Con HW Config se ha insertado la NCU en el proyecto S7 (ver: Insertar SINUMERIK NCU
en HW Config (Pagina 45)).

e Se han configurado las propiedades de las interfaces (ver: Configurar interfaces
(Pagina 49)).

® Se hainsertado el panel de mando de maquina (ver: Modificar panel de mando de maquina
en OB100 (Pagina 83)).

® Se ha guardado y compilado la configuracion (ver: Terminar configuracion del hardware y
cargar en el PLC (Pagina 63)).

® Se ha creado un programa de PLC.

Insertar una PG/un PC en el proyecto S7

Para ejecutar funciones de routing y permitir la comunicacion entre PG/PC < HMI via Ethernet,
es necesario incorporar una PG/un PC en SIMATIC Manager bajo NetPro y configurar las
interfaces.
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5.8.2

Introduccién

90

Procedimiento:

1. Para insertar una PG/un PC, abra el proyecto S7 en SIMATIC Manager.

2. Seleccione en el menu "Herramientas" — "Configurar red" o haga clic en el boton.

3. Desde el catalogo en "Estaciones", inserte la PG/el PC con Drag&Drop (arrastrar y soltar)
en la configuracion de red.

E‘}_%NetPrn - [PLC-Erst-1B an SL710 (Netz) — C:\Program Files,...\S7Proj',PLC-Erst] N =] =]
#8 etz Dearbeiten Enflgen Zielsyste  Ansicht Extras Fenster HiFe =] x|

(8 %) S| (e dldl 5| |2 [BEl v

SINUMERIK SINAMICS_
S L mlntegrated

P ' i
HL = S = |~ | 3

| |
| |
| |
| |
| 2 2 |2 |
| |
| |
| |
| |

2| ———— =l

Sucher: | ﬁ!’; # |

Auswahl der Metzobjskte

=98¢ PROFIBUS-DP
222 pROFIBUS-PA
-5 PROFINET 10
S Stationen
B fndere Stationen
51 PGIFC
SIMATIC 50
SIMATIC 400
T @l SIMATIC H-Station

PROFIBUS(1)
PROFIBUS

PROFIEUS Integrated '
.. e Inserte PG/PC

con Drag&Drop

e ek | SINUMERIK
MR
5]

1

Ethernet(1)
Industrial Ethernet

il | _'ILI

hell lelti

Zur Anzeige der Verbindung en Sie bitte eine verbindungsfihige Baugruppe (CPU-, FM-Baugruppe, =
OPC-Server oder Applikation). Zur Anzeige der Netzadresseniibersicht selektieren Sie bitte ein Subnetz. Programmiergerat oder PC

[TCPIIF -» Reakek RTLB139/810%F .. % 835 ¥ 291 [énd

La estacion insertada "PG/PC" no contiene todavia interfaces. Se configuraran en el siguiente
paso.

Configuracion de la interfaz PG/PC

En NetPro se configuran las interfaces necesarias para la puesta en marcha en la PG/el PC:
e PROFIBUS

® [ndustrial Ethernet

e PROFINET

e MPI
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Configurar interfaces en la PG/el PC
Procedimiento:
1. Marque en NetPro el simbolo "PG/PC".
2. Seleccione <botén derecho del ratén> "Propiedades del objeto".

3. En el didlogo "Propiedades - PG/PC" que se abre entonces, seleccione la pestafa
"Interfaces" para configurar las interfaces necesarias.

Properties -PG/PC ' |
General  Interfaces | Assignmentl
Mame | Type | Address | Subnet |
Mew... Froperties... Generate LOE... [elete
QK | Cancel Help

Ejemplo: Configurar Industrial Ethernet
Procedimiento:
1. Haga clic en "Nueva..." para configurar en primer lugar la interfaz Ethernet.

2. En el campo de seleccién Tipo, seleccione "Industrial Ethernet".

MNew Interface - Type Selection |

PROFIBLUS

QK ‘E ! Cancel | Help

3. Haga clic en "OK".
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4. Seleccione la subred "Ethernet(1)" e introduzca la siguiente direccién IP y mascara de
subred para la PG/el PC:

— Direccion IP 192.168.215.2

— Mascara de subred 255.255.255.224
x

General  Pardmetros |

[ Ajustar direccidn MAC / Utilizar protocolo 150
Direccion MALC: I

¥ Utilizar, protacols (P

Direccii IP: 192.168.215.2 e
| % Sinouter
Mazcara de subred: |255.255, 255 224
" Con router
Direccion: I
Subred:
--- o conectado a red - Musva... |

Borrar |
Aceptar | Cancelar | Apuda |

5. Desactive la opcion "Ajustar direccion MAC / Utilizar protocolo ISO" y confirme con "OK".
6. A través de "Nueva" puede configurar interfaces adicionales.

En la pestana "Interfaz" se mostraran todas las interfaces configurables:

x

Général Interfaces | Affectation |

Mom | Type | Adresse | Sous-réseau |
Interface PROFIEUS(1]  PROFIBUS PROFIBUS(1)
Interface MPI[1) P MPI(1]
Ethernet port(1] Indusztnal Ethernet Ethernet(1]

MHouveau... I PBropriétés... Geénérer données locales... Supprimer

oK. | donder | ide |

Las interfaces configuradas se tienen que asignar a las interfaces de hardware que existen

especificamente para el aparato en la PG/el PC. Los pasos se describen en el siguiente
apartado.
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5.8.3 Asignacién de interfaces

Introduccion

5.8 Configurar red (NetPro) para PG/PC

Ahora, las interfaces configuradas en el apartado anterior se tienen que asignar a las interfaces
de hardware que existen especificamente para el aparato en la PG/el PC.

Operaciones para la asignacion de la interfaz Ethernet

1. Seleccione la pestafia "Asignac.".

2. Seleccione la "Interfaz Ethernet(1)" en el campo de seleccion "Interfaces configuradas”.

3. Seleccione la tarjeta de red "TCP/IP -> Realtek RTL8139/810xF..." instalada en la PG/el
PC en el campo de seleccion "Parametrizaciones de interfaces en la PG/el PC".

Properties -PG/PC 5[
General I Interfaces Assignmentl
Mot Assighed
Configured Interfaces:
Industrial Ethernet  Ethemet([1]
Interface Parameter Assignments in the PG/PC:
TCR/IP -» Mdiswanlp
TCF m
TCR/APRuto] > IntellR) PRO Avfireless...
TCP/P[Auta) > Realsk RTLAET39/51 j
Aasighed: Dizzonnect |
Interface ‘ Parameter assign. | Subnet | S70nline .
S70NLIME Acoess:
1 | _’I I~ [ Aective
ak Cancel | Help |

Para transferir las interfaces del area "No asignadas" al area "Asignadas" y activarlas, haga

clic en "Asignar" y confirme con "OK" el aviso siguiente relativo a la ediciéon de las

propiedades del objeto.

51
General | Interfaces Asswgnmentl
Mot Assighed
Caonfigured Interfaces:
Name | Tyvpe | Subnet
Interface Parameter Assighments in the PG/PC:
CPS511[PF]
CPS51[PROFIBUS)
150 Ind. Ethernet - Irtell ] PROAVie =
Azgigned: Dizconnect |
Interface Parameter assign.. | Subnet S70nline .
TCE/IF - E
STONLINE Access:
< | _'I ¥ Active
[
oK Cancel | Help |
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5. A continuacion, asigne las interfaces PROFIBUS configuradas restantes. Una de las
interfaces asignadas se tiene que identificar como "activa".

6. Seleccione la "Interfaz Ethernet" en el campo "Asignado" y marque el campo situado al
lado como "activo".

7. Haga clic en "OK" para finalizar el dialogo "Propiedades - PG/PC".
En NetPro, la interfaz PG/PC declarada como "activa" aparece sobre fondo AMARILLO.

%_%NetPro - [PLC_AXES (Red) -- D:,_Projekte'PLC_AXES] - |EI|1|
%g Red Edicion Insertar Sistema de destino  Wer Herramientas Yentana Avuda i |ﬁ'|1|
I T I S
MPICT ) 1 Al=———————8x
AP
B ; H
PROFIBLS ) Lt I ﬂlﬂ'l
RROPIBLS Seleccion de objetos de red
r___‘y[_________‘ El--{:lEquipos
| SINUMERIK, [SINAMICS_ | ; Equipo H SIMATIC
T > MImegrated | B Estacién PCSIMATIC
| ‘m mlmom |m = B Otro equipo
= ! 3
J 2 2 2 | SINURERIK_
| | m h15 |
1 PRAFIBUS fteqrated e
; !
[ -3¢ PROFIEUS-DP
-3 PROFIBUS P4
) 5120 CU - 38 PROFINET 10
‘E LT"PCU) m 320_2_DP B0 Subredes
[ ]
Etherniet(1) 3 !
Inclustrial Ethernet

-
1| | 3

Equipa Interfaz Direccion [P | Direccion MAC Mimero de dispozitivo
PGPC1]  Interface Ethernet(11 192 . 168 . T2 F0E- 00 06- - 00- -
SINUMERIK i CP 5400 =l 1926 165,
&
Unidad de programacicn o =
B
| Lista [150 Ind. Ethernet -> Atheros ARSO0GEG Wirel,.. |

8. Seleccione "Guardar y compilar - Guardar y comprobar todo" y confirme el proceso con
“OK“_

Las operaciones indicadas a continuacién describen la carga de esta configuracién de
hardware en la NCU.

5.8.4 Cargar Config. HW para NCU

Introduccién

La nueva configuracion de red creada de PG/PC se tiene que comunicar a la NCU.

Ha establecido una conexion con la interfaz Ethernet (X120 o X127) y carga esta configuracion
de la PG/el PC a la NCU.
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Operaciones para cargar HW Config en la NCU
1. Cambie de "NetPro" a "HW Config".

2. Haga clic en el boton "Cargar al modulo”.
En el cuadro de didlogo "Seleccionar médulo de destino" se marcan automaticamente
ambos interlocutores de comunicacion.

3. Confirme la carga al modulo con "OK".

4. Confirme los cuadros de dialogos siguientes con "OK" y después con "No" en la pregunta
"...¢Iniciar ahora el médulo (reiniciar)?".

Nota

Solo es posible cargar HW Config en la NCU a través de una interfaz Ethernet.
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Puesta en marcha de accionamientos controlados por
CN

6.1 Ejemplos de configuracidn

6.1.1 Ejemplo: configuracién de los componentes de accionamiento

Vista general de la configuracién

La puesta en marcha descrita en este manual esta basada en el siguiente ejemplo de
configuracion del grupo de accionamientos SINAMICS:

e Alimentacion (Active Line Module)
e NCU 720.3 PN con:

— Un Double Motor Module para dos motores con sendos SMC20 (Sensor Module
Cabinet).

— Un Single Motor Module para un motor con dos SMC20 para los encdders.
e NX 15.3 con:

— Un Single Motor Module para un motor con SMI (Sensor Module Integrated)
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6.1 Ejemplos de configuracion

para la NCU
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I
|
o
|
|
I
o LT T T h
| | O~ ANMS W
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| XXX XXX
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Figura 6-1 Configuracion de ejemplo SINAMICS S120

Bibliografia

Encontrara mas componentes DRIVE-CLIiQ del grupo de accionamientos SINAMICS en:
Manual de producto de SINAMICS S120 /GH2/ (https://support.industry.siemens.com/cs/es/
de/view/109740021/es)
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6.1 Ejemplos de configuracion

6.1.2 Ejemplo: conexion en paralelo con TM120

Topologia

Aplicacion: 4 motores conectados en paralelo

SINUMERIK
Control

N

—
10
—
10!
—=

X X
s

x
o

M1 ... M4

SMx
ALM
DMM
SMM
T™M120

TM120 SMx
X500
=
X501 X500
— ==
ALM SMM
4 entradas de temperatura
X202 X202
— —
— = Otros SMM o DMM
X200 X200
| =
TM120 ‘ ‘ ‘ ‘
B M1 ... M4
X501
—

4 entradas de temperatura
Motor 1 ... Motor 4
Por cada motor se ha conectado 1 x KTY y 1 x (3 PTC conectados en serie).
Sensor Module (encoder del motor)
Active Line Module
Double Motor Module
Single Motor Module
Terminal Module

Para la topologia representada se necesitan 4 sensores KTY y 4 sensores PTC:

® Por cada primario hay 1 sensor KTY (Temp-F) y 3 sensores PTC conectados en serie

(Temp-S)

Se necesitan dos TM120:

® Un TM120 se conecta en serie automaticamente entre Motor Module y médulo de encoder

SMx.

® Un TM120 se enchufa directamente en un Line Module, lo que exige una interconexion
manual por parte del encargado de la puesta en marcha.
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6.1 Ejemplos de configuracion

Medidas

En funcién de la topologia, es necesario adoptar las siguientes medidas en el TM120:

1. TM120 entre Motor Module y médulo de encoéder SMx

Con este TM120 se evaluan 4 KTY => los tipos de sensor han de seleccionarse mediante
Servo-p4610/TM-p4100. La temperatura correspondiente se emite a través de Servo-
r4620/TM120-r4105.

. TM120 directamente a Line Module

Con este TM120 se evaluan 4 PTC => los tipos de sensor han de seleccionarse mediante
TM-p4100. La temperatura correspondiente se emite a través de Servo-r4105.
Ajuste de los valores umbral en el contexto PTC:

— TM120-p4102[x]=251 => Evaluacion desactivada

— TM120-p4102[x]=120 => Evaluacion activada
Asignacion de la reaccion TM120 mediante propagacion de fallos al accionamiento
=> Ajuste de la propagacion mediante Servo-p0609=BICO:<numero de
objeto>TM120:4105.0

Asignacién de las alarmas al motor

100

Los avisos de errores generados se asignan a los motores de la siguiente manera:

® Canal de temperatura en TM120 conectado en serie con Motor Module y encoder:

Alarma 207015 <ubicacién>Accionamiento: Sensor de temperatura en motor Alarma
Alarma 207016 <ubicacion>Accionamiento: Sensor de temperatura en motor Fallo
Alarma 235920 <ubicacion>TM: Fallo en sensor de temperatura canal 0

En este caso, se emite un aviso relativo al motor y al componente de temperatura que
permite inferir el motor afectado.

Canal de temperatura en TM120 directamente a Line Module:

Alarma 235207 <ubicacion>TM: Umbral de fallo/alarma por temperatura del canal 0
rebasado

Particularidad de PTC:

TM120-r4105 = -50 Temperatura por debajo de la temperatura nominal de respuesta
TM120-r4105 = 250 Temperatura por encima de la temperatura nominal de respuesta
En este caso, se emite un aviso relativo solo al componente de temperatura.

La informacion sobre TM120 permite determinar el motor afectado.
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6.2 Asignacion de bornes

6.2 Asignacion de bornes

6.2.1 Asignacion de bornes en la NCU

Con la configuracién de la unidad de accionamiento (Pagina 109) se preasignan los siguientes
bornes en la NCU:

o X122
e X132
o X142

En las siguientes tablas se muestran las asignaciones de bornes para las regletas de bornes
X122, X132 y X142.

6.2.2 X122 asignacion de bornes
Borne Seiial Funcién Preasignacion
X122.1 DIO Entrada CON/DES1 alimentacion (si en la NCU funcio- X

na una alimentacion con conexion DRIVE-CLiQ)

X122.2 DI 1 Entrada 2. Condicién de servicio DES3 accionamientos X
"DESS - parada rapida"

Frenado con rampa DES3 configurable (p1135, p1136,
p1137), una posterior supresion de impulsos y un blo-

queo de conexion. El accionamiento se para de forma

controlada. Para cada SERVO puede ajustarse por se-
parado el comportamiento de frenado.

X122.3 DI 2 Seleccion parada segura grupo 1 -
SH/SBC: grupo 1 SINAMICS Safety Integrated (habili-
tacion SH = p9601)

X122.4 DI 3 Seleccion parada segura grupo 2 -

SH/SBC: grupo 2 SINAMICS Safety Integrated (habili-
tacion SH = p9601)

X122.5 DI16 De libre disposicion -
X122.6 D17 De libre disposicion
X122.7 Masa para bornes 1...6

X122.8 Masa para borne 9, 10, 12, 13

X122.9 DI/DO 8 Estado parada segura grupo 1 -

SH/SBC, grupo 1
SINAMICS Safety Integrated

X122.10 DI/DO 9 Estado parada segura grupo 2 -—-

SH/SBC, grupo 2
SINAMICS Safety Integrated

X122.11 Masa para borne 9, 10, 12, 13 -
X122.12 DI/DO 10 Entrada marca cero externa - BERO 1 -
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6.2 Asignacion de bornes

Borne Senial Funcién Preasignacion
X122.13 DI/DO 11 Entrada palpador 1 - Medicién centralizada X
(control MD13210 = 0)
Entrada palpador 1 - Medicion descentralizada -—-
(control MD13210 = 1)
X122.14 Masa para borne 9, 10, 12, 13

En la columna "Valor por defecto" se identifican con "x" las sefales con las que la configuracion del
equipo en SINAMICS establece los parametros correspondientes de SINAMICS.

6.2.3 X132 asignacion de bornes
Borne Seiial Funcién Preasignacion
X132.1 DI 4 De libre disposicion
X132.2 DI 5 De libre disposicion -
X132.3 DI 6 De libre disposicion -
X132.4 DI 7 Entrada respuesta contactor de red (si en la NCU fun-

ciona una alimentacién con conexion DRIVE-CLIQ)

X132.5 DI20 De libre disposicion -
X132.6 Di21 De libre disposicion -
X132.7 Masa para bornes 1...6
X132.8 Masa para borne 9, 10, 12, 13
X132.9 DI/DO 12 Salida: Alimentacién servicio (si en la NCU funciona X

una alimentacion con conexion DRIVE-CLIQ)

Entrada 2. Condicién de servicio DES2 accionamientos

X132.10 DI/DO 13 Salida: estado alimentacion lista para conexion (si en X
la NCU funciona una alimentacion con conexion DRIVE-
CLiQ)

Entrada 2. Condicién de servicio DES2 accionamientos -

Entrada marca cero externa 2

Entrada palpador 2 - Medicién centralizada -

Entrada palpador 2 - Medicién descentralizada -
X132.11 Masa para borne 9, 10, 12, 13
X132.12 DI/DO 14 Entrada 2. Condicion de servicio DES2 accionamientos
Entrada marca cero externa 3 -

Entrada palpador 2 - Medicién centralizada -

Entrada palpador 2 - Medicion descentralizada

Alimentaciéon mando contactor de red
X132.13 DI/DO 15 Entrada 2. Condicién de servicio DES2 accionamientos -
Entrada marca cero externa 4 -

Entrada palpador 2 - Medicion centralizada
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6.2 Asignacion de bornes

Borne Senial Funcién Preasignacién

Entrada palpador 2 - Medicion descentralizada
X132.14 Masa para borne 9, 10, 12, 13

En la columna "Preasignado” se identifican con "x" las sefiales con las que la configuracion del equipo
en SINAMICS establece los parametros correspondientes de SINAMICS.

6.2.4 X142 asignacion de bornes
Borne Seiial Funcién Preasignacion
X142.1 Reservado
X142.2 - Reservado -
X142.3 DIO Entrada CN $A_IN[1] Fijo
X142.4 DI1 Entrada CN $A_IN[2] Fijo
X142.5 Masa para bornes X142.3, 4,6, 7,9, 10, 12, 13 -
X142.6 DI2 Entrada CN $A_IN[3] Fijo
X142.7 DI3 Entrada CN $A_IN[4] Fijo
X142.8 Masa para bornes X142.3, 4,6, 7, 9, 10, 12, 13 -
X142.9 DO4 Salida CN $A_OUT[1] Fijo
X142.10 DO5 Salida CN $A_OUT[2] Fijo
X142.11 Masa para bornes X142.3, 4,6, 7, 9, 10, 12, 13 ---
X142.12 DO6 Salida CN $A_OUT[3] Fijo
X142.13 DO7 Salida CN $A_OUT[4] Fijo
X142.14 Masa para bornes X142.3, 4,6, 7, 9, 10, 12, 13 -

6.2.5 Asignacion de bornes en NX1x.3
La tabla refleja la asignacion de bornes de la regleta de bornes X122 en un NX1x.3.

Con la configuracion del equipo en SINAMICS se ajusta la siguiente preasignacion:

Numero | Funcién | Sedal Preasignacién

X122.1 DI O Entrada CON/DES1 alimentacion (si en el NX funciona una X
alimentacion con conexion DRIVE-CLIQ)

Entrada alimentacién servicio: "Sefal de disponibilidad de X
alimentacion” (si en el NX no funciona ninguna alimentacion
con conexion DRIVE-CLIQ)

X122.2 DI 1 Entrada 2. Condicion de servicio DES3 accionamientos X

De libre disposicion -

X122.3 DI 2 Seleccion parada segura grupo 1 --

SH/SBC: grupo 1 SINAMICS Safety Integrated (habilitacion
SH = p9601)
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Numero | Funcién | Seiial Preasignacién
X122.4 DI 3 Seleccion parada segura grupo 2 -
SH/SBC: grupo 2 SINAMICS Safety Integrated (habilitacion
SH = p9601)
X122.5 DI 16 De libre disposicion --
X122.6 DI 17 De libre disposicion --
X122.7 Potencial de referencia para el borne 1...6

X122.8 Masa
X122.9 DI/DO 8 | Estado parada segura grupo 1 -

SH/SBC, grupo 1
SINAMICS Safety Integrated

X122.10 |DI/DO9 | Estado parada segura grupo 2 --

SH/SBC, grupo 2
SINAMICS Safety Integrated

X122.11 | Masa
X122.12 | DI/DO 10 | Entrada marca cero externa - BERO 1 --
X122.13 | DI/DO 11 | Entrada marca cero externa 2/1 --
Entrada 2. Condicion de servicio DES2 accionamientos --

X122.14 Masa

En la columna "Preasignado” se identifican con "x" las sefales para las que se ajustan los
correspondientes parametros de SINAMICS durante la configuracion del equipo en SINAMICS.

Consulte también

Configuracion automatica de equipos (Pagina 109)

6.2.6 Ayuda para la asignacion de bornes

Ayuda para la asignacién de bornes

La siguiente vista general muestra la asignacion de bornes de las unidades de accionamiento
(NCU, NX) que forman el grupo de accionamientos SINAMICS.

Campo de manejo "Puesta en marcha" -~ "Sistema de accionamiento" - "Unidades de
accionamiento" - "Entradas/salidas":
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6.2.7

Introduccion

6.2 Asignacion de bornes

CU_1_3.3:1

Seal 8/1 DI/DO X122 = X132 DI/DO 8/1 Senal
L& DI %% |
Selec. parada segura
(SH) grupo 1 8 D2 3 % %
Selec. parada segura Alimentacion, resp.
(SH) grupo 2 6 DI3 4 % % 4 D7 contactor red
% % Definir
% % estandar
Alimentacidn: estado -
% % L) listo para funcionam
Alimentacidn: estado
% % 190013 8 sty para conexion Mostr. todos
—t— los destinos

Lineas sefial X122.1 (DI 8) ALM_3.3:2
1 lineas en total

Configura—
cion

Inter— Entradas/
conexiones salidas

PROFIBUS

Figura 6-2  Interconexion de las entradas y salidas digitales

Interconexiones BICO

Cada unidad de accionamiento tiene numerosas magnitudes de entrada, magnitudes de salida
y magnitudes internas de regulacion. La tecnologia BICO (en inglés: Binector Connector
Technology) permite adaptar el equipo de accionamiento a los mas diversos requisitos.

Las sefiales digitales y analdgicas interconectables a voluntad usando parametros BICO se

identifican en el nombre del parametro mediante un BI, BO, Cl o CO colocado al comienzo.

Estos parametros se identifican de forma acorde en la lista de parametros o en los esquemas
de funciones:

® Binectores (digitales): Bl: Entrada de binector, BO: Salida de binector
® (Conectores (analdgicos): Cl: Entrada de conector, CO: Salida de conector

Para interconectar dos sefales es necesario asignar a un paradmetro de entrada BICO (destino
de la senal) el parametro de salida BICO deseado (fuente de la sefial).
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6.2 Asignacion de bornes

Representacion en el control

El siguiente cuadro de dialogo ofrece ayuda para la interconexién BICO de los componentes
implicados en el grupo de accionamientos SINAMICS:

Interconex.: Entrada de binector (destino de senal)

1 | Entrada de binector (destino de sefial "

:

r2090.8: IF1 PROFdrive PZD1 Recepcion bit... p681[8]: Detector central Senal de si.|=
] p738[8]: CU Fuente de sefal para bor
] p739[8]: CU Fuente de sefial para bor
] p748[8]: CU Fuente de senal para bor
] p741[8]: CU Fuente de sefal para bor

p742[8]: CU Fuente de senal para bor
p743[8]: CU Fuente de sefial para bor
p744[8]: CU Fuente de sefal para bor
p745[8]: CU Fuente de senial para bor
p20888[8]: Convertidor binector-cone.
p20886[1]: Convertidor binector-cone.
p20886[2]: Convertidor binector-cone.
p20888[3]: Convertidor binector-cone.
p20888[4]: Convertidor binector-cone.

ALM_3.3:2 (2), r863.8: Acoplamiento de ac...
ido Secuenciador Alimentacion, Listo conexion

o0 -2 o @ ®

ALM_3.3:2 (2), r899.8: Palabra de estado Secuenciador Alimentacion, Listo conexion
&>
p743[8]: CU Fuente de senal para borne DI/DO0 13

Inter—
conexiones

PROFIBUS

Figura 6-3  Ejemplo: "Interconexiones"

Bibliografia

Capitulo "Esquemas de funciones" del Manual de listas de SINAMICS S120/S150 (LH1)
(https://support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/109739998/es)
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6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS
6.3.1 Ejecucion de reset (Power On) para el CN y el sistema de accionamiento
Introduccién

Después de arrancar el sistema, se encuentra en el campo de manejo "Maquina":

| X | e
B SIEMENS |
% RESET
WKS Posicion [mm] TF.S Todas las
X 0000 T funcion. G
Y 0.000
2 0.000 P 0
8.888  mm/min  68%

Reaccién por la alarma

Al cargar el proyecto, se pasa el PLC al estado STOP. Este estado STOP es interpretado por
el CN como fallo del PLC, con la consiguiente reaccion de alarma. Para la sincronizacion de
PLC y CN, es necesario un "Reset (Power On)". El sistema reacciona con alarmas. Encontrara
la salida de todas las alarmas en forma de lista en el campo de manejo "Diagnéstico" —
"Alarmas". Encontrara mas ayuda sobre el diagndstico del sistema de accionamiento en el
capitulo Diagnostico — sistema de accionamiento (Pagina 170).
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6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

Ejecucion de reset (Power On)

Procedimiento:

1. Pulse latecla <MENU SELECT?> para seleccionar el campo de manejo "Puesta en marcha":

MENU
SELECT

El campo de manejo "Puesta en marcha" se muestra sin contrasefa:

JOG
Configuracion de magquina

Eje maquina Accionamiento
Index Mombre Tipo N2  Indicador

1 X1 Lineal

2 " Lineal

3 2 Lineal

Nivel de acceso actual: Interruptor de llave 1

MD

Datos
maquin

B HM

24.02.12
16:21
Motor
Tipo Canal -
GHAN1
CHAN1 Change
language
GHAN1
Codigo de
AcCeso
Detalles
o Datos
= sist.

2. Accione el pulsador de menu "Contrasefia >" y, a continuacion, "Definir contrasena".

3.
R

JOG

N

Introduzca la contrasena para el nivel de acceso "Fabricante" y confirmela con "OK".

24.81.12
11:19

Configuracion de maguina -
Eje maquina Accionamiento Motor
Index Nombra  Tipo Ne  Indicador Tipo Canal -
1 X1 Lineal CHAN1
2 "N Lineal CHANT
3 2 Lineal CHANT language
Reset
(Power On)
Cadigo de
acceso
Nivel de acceso actual: Fabricante -
[>] |
g Datos Sistema = Datos # Optim./
I maquin ! N acciona E HMl | F5 sist. ~  Test
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6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

4. Accione el pulsador de menu "Reset (Power On)".

5. Confirme la pregunta "¢ Desea ejecutar un reset (arranque en caliente) de NCK y de todo
el sistema de accionamiento (todas las unidades de accionamiento)?" con "Si".

A continuacién, el PLC pasa al estado RUN, y se inicia la puesta en marcha guiada de los
accionamientos SINAMICS.

6.3.2 Configuraciéon automatica de equipos

Configuracién automatica de equipos
Procedimiento:

Se ha definido la contrasefa para el fabricante y se ha iniciado un reset (arranque en caliente).
Se dispara la siguiente alarma:

"120402...Requiere primera puesta en marcha de SINAMICS".

1. Una vez que ha arrancado todo el sistema de accionamiento, se muestra el siguiente
cuadro de didlogo para la configuracion automatica de equipos:

’\ ﬁ 120482 1 @ Bus3er esclavod: # (CU_|_3.3:1): Requiere primera puesta en marcha de SINAMICS

Para el sistema de accionamiento (todas las unidades de accto.) debe realizarse una
configuracion del equipo.

Para ello se cambia automaticamente al dialogo 'Pe.M > Sistema de accto. > Unidades de
accto.'.

¢Debe realizarse la configuracion del equipo para todas las unidades de accionamiento?

x

Cancelar

v
0K

2. Para llevar a cabo la configuracién automatica de equipos, confirme con "OK v™".
Para ejecutar una puesta en marcha manual (ver:Puesta en marcha manual de los
accionamientos SINAMICS (Pagina 132)), seleccione "Cancelar".
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6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

3. El siguiente cuadro de dialogo muestra sucesivamente los distintos pasos de la
configuracién automatica del equipo:

REI:.%-INT 120402 + @ Bus3er eselavo3: # (CU_|_3.3:1): Requiere primera puesta en marcha de SINAMICS

Configuracion DP3.SLAVE3:CU_I BBB(1)|
Eje Objeto accionamien Gomponente He Uersion FW  Tarj. FW Tipo Hi|

Puesta en marcha

Configurando unidad de acciohamiento
DP3.SLAVE3:CU_|_ae3(1).

Dependiendo de la ampliacion del sistema de
accionamiento, esto puede durar varios
minutos.

A continuacion, se actualizara la visualizacion...

SINAMICS abandona el estado Puesta en
marcha de equipos

0%

) i I [>| Cancelar

4. Una vez concluida la configuracion del equipo, aparece el siguiente cuadro de dialogo:

- DP883.EsclavoBB3: ALM_3.3:2(2) C ite Line_Module_2:
HE;%]]NT 206261 + limentacion: T tura en filtro de red d iado alta
Configuracion DP3.SLAVE3:.CU_| BBB(1)|

Eje Objeto accionamien Componente N2 Uersion FW  Tarj. FW Tipo

Puesta en marcha

Para que el trafico ciclico de datos entre el NCK
y SINAMICS se adapte a la configuracion de
SINAMICS se debe realizar un Power-On Reset
(arrangue en caliente) del NCK.

¢Desea realizar un Power-0n Reset (arrangque
en caliente) del NCK?

= i I
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6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

5. Confirme haciendo clic en "Si v". Durante la ejecucion del Power-On Reset, se muestran
las siguientes indicaciones:

"Esperar comunicacién con el CN"
"Esperar comunicacién con el accionamiento"
"Esperar a que se reestablezca la comunicacion”

Después de la configuracion automatica del equipo, se comprueba automaticamente qué
unidades de alimentacion y accionamientos (SERVO) quedan por parametrizar o poner en
marcha. La puesta en marcha le conduce, a través del siguiente cuadro de dialogo, a los
objetos de accionamiento que todavia no se han puesto en marcha.

\ m 206260 DPBB3.EsclavoBB3: ALM_3.3:2 (2) Componente Line_Module_2:

JOG limentacion: Temperatura di iado alta en filtro de red.
Configuracian DP3.SLAVE3:CU_I_Ba3(1 )|
Eje Objeto accionamien Gomponente He Uersion FW  Tarj. FW Tipo Hil

Puesta en marcha

Con esto concluye la configuracion de la unidad
de accionamiento.Prosiga ahora la puesta en
marcha en el area 'Alimentaciones’.

Para ello, elija 'Alimentaciones'.

Pulse '0OK" para continuar la puesta en marcha en
el dialogo actual.

Alimenta-
ciones

[=3] ] i =)

6. Accione el pulsador de menu "Unidades de alimentacion" para continuar con la
parametrizacion de la unidad de alimentacién en el siguiente apartado.
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6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

6.3.3 Parametrizacion de la alimentacion

Operaciones

El sistema detecta que no se ha realizado y es necesaria la puesta en marcha de la
alimentacion:

1. Seleccione el menu "Puesta en marcha" > "Sistema de accionamiento" > "Unidades de
alimentacion".

DPBB3.EsclavofB3: ALM_3.3:2 (2) Componente Line_Module_2:
Alimentacion: Temperatura demasiado alta en fitiro de red.

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

206260

..\Alimentaciones\Vista general

Nombre del ohjeto de accto.: ALM_3.3:2 (2)
Tipo ohjeto accmnto.: ACTIVE INFEED CONTROL
Telegrama PROFIBUS: Configuracian libre de telegramas con BICO

La unidad de alimentacion no se ha puesto en marcha.
La puesta en marcha de la unidad de alimentacion puede efectuarse con "Cambiar".

ALM_3.3:2.Line_Module_2 (Unidad de alimentacidn)

Tipo de unidad de alimentacion: LM_ACDC
Referencia: 65L3130-7TE21-6AA3 -
Codigo: 10815
N° de serie: T-L12091061 -
Numero de componente: 2
Potencia asignada: 16.00 ki)
Consigna de tensidn circuito intermedio: 66000 U -
Hacer parpadear LED del Line Module para reconocerlo: [

e

Configura—
cion

Parametros
aliment.

2. La puesta en marcha se realiza mediante el pulsador de menu vertical "Cambiar".
El asistente de accionamiento le guiara a través de la puesta en marcha cada vez que
accione el pulsador de menu "Paso siguiente”.

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
112 Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773



Puesta en marcha de accionamientos controlados por CN

6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

3. Seleccione el filtro de red: en este ejemplo, el filtro es un Wideband Line Filter (16 kW).

206261 +
..\Alimentaciones\Configuracion

Line Module reconocido:

Tipo (referencia)
65L3138-7TE21-6AR3

[IHacer parpadear LED del Line Module para reconocerlo

Potencia asignada Intensidad asignada Codigo
16.80 klJ

DPBB3.EsclavoBB3: ALM_3.3:2 (2) Componente Line_Module_2:
Alimentacion: Temperatura en filtro de red demasiado alta permanentemente.

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

27.08 A 18015

Filtro de red:

Wideband Line Filter Booksize 488 U 16 kUJ (65L.3080-0BE21-6ARM)

[CVoltage Sensing Module presents

[OMadula de freno externo

x
Cancelar

Paso
siguiente

4. Acepte el ajuste predeterminado (ver también: Comprobar datos de red de la
alimentacion (Pagina 201)).

...\Alimentaciones\Configuracion-Datos red

[“Iidentificacion de red/circuito intermedio durante la primera conexién
(Los valores determinados son guardados de forma no volatil.)

Atencion:

Si se modifica la capacidad del circuito intermedio del

ejecutar de nuevo la rutina de identificacion.

Tension de conexion de equipos:
Frecuencia nominal de red:

Parada rapida para ejes en caso de fallo de tension tras:

Nota:

En caso de tension de conexion superior a 415V el Active Line Module opera como unidad de alimentacion/regeneracion no regulada.
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Paso
anterior
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x

Cancelar

Paso
siguiente
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6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

5. Seleccione el cableado de bornes.

114

\ m 206261 1 DPBB3.EsclavoBB3: ALM_3.3:2 (2) Componente Line_Module_2:
JOG nlimentacion: Temperatura en filtro de red demasiado atta permanentemente.

.\Alimentaciones\Configuracian—-Cahleado de hornes DP3.5LAVE3:ALM_2.3:2 :21
anterior
M Configuracion conforme con SINUMERIK

[CIDefinir cableado de hornes estandar

[¥IMando de contactares de red interno de SINRMICS

Borne de salida alimentacion mando contactor de red: |X132.12

Borne de entrada alimentacion respuesta contactor red: |X132.4

x
Cancelar

Paso
siguiente

Compruebe la configuracion en el sumario. Con esto termina la configuracién de la
alimentacion. Los datos de configuracion pueden guardarse opcionalmente en un fichero
de texto.

. Accione el pulsador de menu "Terminado >".

'\ R T o Esclavo: aLr_3.3:2 (2) ¢ e Line:_Module_2:

JOG fAlimentacion: Temperatura en filtro de red d alta

..\Alimentaciones\Configuracion-Sumario DP3.SLAUE3:ALM_3.3:2 (2) Paso
anterior

Datos introducidos de la unidad de alimentacion:

>

Unidad de alimentacion:

Nombre del objeto de accto.: ALM_3.3:2

Nombre del Line Module: Line_Module_2

Telegrama PROFIBUS: Configuracidn libre de telegramas con BICO

Nimero de componente: 2

Tipo objeto accmnto.: LM_ACDC

Referencia: 65L.3130-7TE21-6AA3

Potencia asignada; 16.00 kiJ

Consigna de tension circuito intermedio: 600.60 U

Codigo: 10815

N de serie: T-LJ12091061

Filtro de red: Wideband Line Filter Booksize 468 U 16 klJ (65L3000-0BE21-6AANG)
Datos nominales de Ia red:

Identificacion de red/circuito intermedio durante la primera conexion

Tensidn de conexion de equipos: 400.68 U

Frecuencia nominal de red: 56-60 Hz m

Cableado de bornes:
Interconexiones BICO para cableado de bormes estandar 'v| | Cancelar

[]Guardar texto en el fichero fuser/sinumerik/hmiflog/config/ALM_3.3.2.txt: ,
Terminado
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6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

8. Pulse "Si" para guardar los datos en la memoria no volatil.

DPBB3.EsclavoBB3: ALM_3.3:2 (2) Componente Line_Module_2:
i in: Temperatura en filtro de red d iadl

U 206061 4

alta permanentemente.

...\Alimentaciones\Configuracion-Sumario

DP3.5LAUE3:ALM_3.3:2 (2)|

Datos introducidos de |a unidad de alimentacidn:

Unidad
Non
Nom
Tele
Hﬂ" Para gue la configuracion de la unidad de alimentacion ALM_3.3:2 se
Tipo| mantenga tras un rearrangue es necesario guardar los datos de forma no

Refe yolatil.
Pote
Con:
Cod
Ne d ;Desea guardar de forma no volatil los datos de |a unidad de alimentacidn
Filtr{ ALM_3.3:2?

Datos
Ide

Unidad de alimentagion

Esta concluida la configuracion de la unidad de alimentacion ALM_3.3:2.

Ten: mann
Frecuencia nominal de red: 56-60 Hz
Cableado de bornes:
Interconexiones BICO para cableado de bornes estandar

>

<]

MlGuardar texto en el fichero fuser/sinumerik/hmi/loo/config/ALM_3.3.2.tt:

9. Una vez puesta en marcha la unidad de alimentacion, se comprueba automaticamente qué
accionamientos (SERVO) quedan por poner en marcha. Aparece el siguiente cuadro de

dialogo:
\ A DPBB83.EsclavoB83: ALM_3.3:2(2) :
JOG imentacion: Identificacion de datos de red

206400

da/ activa.

x

Cancelar

...\Alimentaciones\Configuracion-Sumario

DP3.5LAUVE3:ALM_3.3:2 (2)|

Datos introducidos de la unidad de alimentacion:

Unidad de alimentacion:
Nombre del objeto de accto.: ALM_3.3:2
Nombre del Line Module: Line_Module_2
Telegrama PROFIBLIS. i ion i

Acciona- mientos
Hay como minimo un accionamiento adn no
puesto en marcha.

Tipo objeto accm
Referencia: 65L3
Potencia asignadd
Consigna de tensi
Codigo: 10815
N de serie: T-LJ1
Filtro de red: Wide Pylse 'Cancelar' para interrumpir la operacion y

Datos nominales de |poner en marcha el aceionamiento mas adelante.
Identificacion de re (10 TMCETITETI0 OUTEMTE 14 Primerd COnexio
Tensidn de conexion de equipos: 400.68 U
Frecuencia nominal de red: 56-60 Hz

Cableado de bornes:

Interconexiones BICO para cableado de hornes estandar

Pulse '0K' para poner ahora en marcha el
accionamiento.

BBE21-6AAG)

>

WMlGuardar texto en el fichero fuser/sinumerik/hmi/log/config/ALM_3.3.2 txt:

x

Cancelar

v
0K

10.Pulse "OK" para continuar con los pasos para la puesta en marcha de los accionamientos.

Si se ha pulsado "Cancelar", aparece la vista general de la alimentacion:
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6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

... \Alimentaciones'Vista general

Nombre del objeto de accto.: ALM_3.3:2(2)
Tipo objeto accmnto.:

Telegrama PROFIBUS: Configuracion

ALM_3.3:2.Line_Module_2 (Unidad de alimentacion)

Tipo de unidad de alimentacion: LM_ACDC
Referencia: 65L3138-7TE21-6AA3
Godigo: 186815

Ne de serie: T-W12691861
Mimero de componente: 2
Potencia asignada: 16.88 kW
Consigna de tension circuito intermedio: 666.68 U
Hacer parpadear LED del Line Module para reconocerlo: []

Configura-
cion

Figura 6-4

... \Alimentaciones'Vista general

Filtro de red
Tipo: Wideband Line Filter Booksize 488 U 16 kW
Referencia: 65L3088-BBE21-6AAA

Uoltage Sensing Module
Referencia:
Mimero de componente:

Uoltage Sensing Module presente: No
Datos nominales de la red

Tension de conexion de equipos: 4@0.08 U
Frecuencia nominal de red: 50-68 Hz | =

Otros datos
Tipo servicio:

Configura-
cion

AGTIVE INFEED CONTROL

Tension en circuito intermedio regulada (Active Mode)

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

libre de telegramas con BICO

Parametros
aliment.

Alimentaciones\Vista general (pagina 1)

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

Parametros
aliment.

116

Figura 6-5  Alimentaciones\Vista general (pagina 2)

Con esto finaliza la "Puesta en marcha guiada”.

Para otros pasos de puesta en marcha, ver también: "Puesta en marcha manual de los

accionamientos SINAMICS (Pagina 132)".
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6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

Introduccién
Con el asistente de accionamiento se parametrizan/configuran los siguientes componentes:
e Motor
e Encoder

® Senales de interfaz

Parametrizar/configurar

La puesta en marcha guiada le conduce a lo largo de la puesta en marcha de los
accionamientos SINAMICS con motores sin SMI (Sensor Module Integrated).

En los motores sin SMI, al parametrizar/configurar se distingue entre los siguientes tipos de
motores:

® Motores de lista (motores estandar almacenados en una lista junto con los datos de motor
correspondientes) (Pagina 118)

® Motores no Siemens (Pagina 124)

Nota

Los motores con SMI (DRIVE-CLIQ) son configurados automaticamente por la unidad de
accionamiento durante la configuracion del equipo con un juego de datos de accionamiento
(DDS); no obstante, para ello solo se utiliza el sistema de medida de motor, es decir, los
motores con SMI sélo se deben configurar con el asistente de accionamiento si se requiere
mas de un juego de datos de accionamiento/motor (DDS/MDS) (Pagina 144) o un segundo
sistema de medida (directo).
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6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

6.3.4

Operaciones

118

Puesta en marcha del motor de lista con encéder mediante SMC

En nuestro ejemplo debe configurarse una etapa de potencia con un motor de lista 'y un
encoder. Se encuentra en el campo de manejo "Puesta en marcha" - "Sistema de

accionamiento" — "Accionamientos":

1. El sistema detecta que no se ha realizado y es necesaria la primera puesta en marcha de

un objeto de accionamiento:

DPBB3.EsclavoBB3: ALM_3.3:2(2) -

206400
..\Accionamientos\Vista general

Mombre (n°) ohjeto accmnto.:
Tipo ohjeto de accionamiento:
Juego datos motor (MDS):

Juego datos accionamiento(DDS):

El ohjeto de accionamiento no se ha puesto en marcha.
La puesta en marcha del accionamiento puede efectuarse con 'Cambiar'.

Etapa de potencia (Motor_Module_3)

Tipo de etapa de potencia:

Referencia:

N de codigo:

Ne de serie:

Numero de componente:

Potencia asignada de etapa de potencia:
Intensidad asignada de etapa de potencia:
Reconocimiento por LED:

Configu-
racion

Juegos
de datos

Alimentacion: Identificacion de datos de red seleccionaday activa.

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

Elegir
accto.

Magnitudes
referencia

SERV0_3.3:3 (3)
SERUO

]

(1]

MM_1RXIS_DCAC
65L3128-1TE23-0AA3

10005 Datos del
T-U02670012 shcoder
3
3o.ea A
i

Parametros
de accto.

2. Accione el pulsador de menu vertical "Cambiar". Se identifica y emite el tipo de Motor
Module. Active los mdodulos de funcién existentes.

206400 DPBB3.EsclavoBB3: ALM_3.3:2(2) -

..\Accionamientos\Configuracion = Motor Module

Configuracion del Motor Module:

Tipo (referencia)
65L3128-1TE23-0Axx

Potencia asignada

16.18 kUJ 30.00 A

[[JHacer parpadear LED del Motor Module para reconocerlo

Intensidad asignada

Alimentacion: Identificacion de datos de red seleccionaday activa.

DP3.5LAVE3:SERUO_3.3:3 (3) MDSA

Cadigo
10065

Madulos de funcidn:

[JDSC con spline

[JAdvanced Positioning Contral (APC)
[JParada y retirada avanzadas
[CJEstimador de momento de inercia

x
Cancelar
Paso
siguiente
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6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

3. Seleccione la opcion "Elegir motor estandar de la lista".

\ BV 506000 DPBB3. EsclauoB: ALM_3.3:2(2) :
JOG fAlimentacion: Identificacion de datos de red seleccionaday activa.
.\Accionamientos\Configuracian — Matar DP3.5LAVES:SERUD_3.3:3 (3) Mnsa
anterior

Eleccion motor: © Elegir motor estandar de la lista

O Introducir datos de motor [CPiantilla de lista
Tipo de motor: | 1PH7 Motor asincrono [~]
Escoger motor Busqueda: | [>]

Tipode  Potencia Intensidad Uelocidad Frecuencii”.

Tipo (referencia) Ra p ) h i
conexion asignada asignada  asignada asignada
LIITFAf 107~ AATAATALAA  CoUlld J.00 R £C.47 H Uy Ui J£.0u e
[J1PH7107-xxDxx-xLxx Estrlla 630kl 1710A 1008.68 U/min 35.30 Hz
[1PH7105-xxFxx-xLxx Estrlla 780kl 17.38A 1500.88 U/min 51.66 Hz
[ 11PH7103-xxGxx-xLxx Estrlla 700kl 1712A 2000.00 U/min 68.94 Hz
[J1PH7103-xxFxx-xLxx Estrlla 50kl 1380 A 1500.68 U/min 52.70 Hz
[11PH7103-xxDxx-xLxx Estrlla 370kl 960A 1000.60 U/min 35.60 Hz
[VI1PH7101-xxFxx-xLxx Estrila 370kl 976R 1500.88 U/min 51.61 Hz
[11PH7186-xxBxx—xxxx Estrlla 2650 klJ 6700 A 500.00 Ufmin [17.30 Hz
CI1PH7186-xxlxx-xxxx Estrlla  106.00 kiJ 235.60 A  2500.00 U/min 84.10 Hz
‘D|1PH?186—xxex—xxxx Estrlla B5.00 klJ 169.08A 1750.80 U/min 59.88 Hz |+ | Cancelar

<

il ] B

Paso
siguiente

4. Seleccione el motor con las teclas "Cursor arriba/abajo".

5. Pulse "Paso siguiente >". En el dialogo "Configuracién - Freno de mantenimiento en motor"
seleccione el mando de freno.

21.03.16
12:39 @
AX4:MA1/SERVO_3.3:3/MDS@

..\Accionamientos\Configuracion - Otros datos de motor Paso

3 A= P anterior
Configuracion freno de mantenimiento del motor:

Freno en motor como secuenciador
[CISecuenciador avanzado de freno
Mando de freno Evaluacion de diagndstico:
[ Mando de freno con evaluacion de diagndstico [~]

Tipo del sensor de temperatura en motor: [ KTY84 [v]

x

Cancelar

Paso
siguiente

Si durante la configuracién del equipo se reconoce un freno conectado, el sistema activa
automaticamente el mando de freno y muestra el ajuste predeterminado "Mando de freno
como control secuencial".

"Mando de freno Evaluacion de diagnéstico": En el parametro p1278, el tipo de mando de
freno de un accionamiento de AC con "Safe Brake Relay" debe ajustarse a "Mando de
freno con evaluacién de diagnéstico" (p1278 = 0) para la funcion "Safe Brake Control". En
los componentes Booksize, este parametro se ajusta automaticamente.

Encontrara mas informacion sobre el sensor de temperatura del motor en el apartado FAQ
(https://support.industry.siemens.com/cs/document/109736364).
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6. Pulse "Paso siguiente >". Se inicia una identificacioén de los encdders seleccionados
(Encdder 1).

\ m 206400 I]I?IEIIEB.Estflguuﬂﬂﬁ:_F!LHT;].S:2t2) 5 _ _

JOG Alimentacion: Identificacion de datos de red seleccionaday activa.
.\Aecionamientos\Canfiguracidn - Asig encoder DP3.5LAVES:SERUD_3.3:3 (3) MDSB
[¥ICaptadar 1 —

[ Motor_Module_3.X202-5M_14-Encoder_15 [~] -

Sensor Module: SMx module sinfcos: SM_14 (14) X560

Juego de datos de encoder (EDS): | 8 [V

Hacer parpadear LED del Sensor Module para reconocerlo |

[CICaptador 2
\ [~]

Sensor Module:

Juego de datos de encoder (EDS):

Hacer parpadear LED del Sensor Module para reconocerlo O

[ICaptador 3
\ [¥]

Sensor Module:

Juego de datos de encoder (EDS): | [v]

Hacer parpadear LED del Sensor Module para reconocerlo ]

Paso

siguiente

La unidad de accionamiento puede identificar un encdder con protocolo EnDat. Estos
encoders se seleccionan en los dialogos siguientes (menu "Configuracion - Encéder 1")
en la lista de encoders.

.\ B4l 0G40 DPBB3.5laveB3: ALM_3.3:2(2) :
JOG Infeed: Line supply data identification selected/ active.

..\DrivesConfiguration - Encoder 1 DP3.SLAVE3:SERUO_3.3:3 (3) HDSﬁl

Encoder: Encoder_15
Sensor Module: SMx module sin/cos: SM_14 (14) X560

Select a motor encoder

Encoder type Code number ||
[¥12048, 1 Upp, A/B| The drive unit could not identify the connected 2081
(12048, 1 Upp, A/B encoder. : 2002
1256, 1 Upp, A/B The data of the preumus_lu set encoder are being 2003/=
1406, 1 Upp, A/B =R 2004
(1512, 1Uon, A/BR  qug (order no.); 65L3055-0AR0D-5xx 2L
(1192, 1 Upp, A/B Encoder type: 2048, 1 Upp, A/B C/D R 2006
1480, 1 Upp, A/B Code number: 2001 2007
(1808, 1 Upp, A/B 2008
(118600, 1 Upp, A/B R abstandscodiert 2018
12048, 1 Upp, A/B, EnDat, Multiturn 4096 2851]
129 1 llnn O/R EnNat Multitum ARGR 2aR9 1Y

Select 'ldentify', so that the drive unit identifies the connected encoder. This is conditional
upon the encoder supporting the drive unit.

Para los encoders que la unidad de accionamiento no ha podido identificar, en la lista de
encoders se selecciona la entrada "Ningun encdéder”. Se debe configurar el encéder
conectado.
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6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

Q\ o 206400 DPBB3.EsclauoBB3: ALM_3.3:2(2) :
JOG Alimentacion: Identificacion de datos de red seleccionadayactiva.

.\Accionamientos \Configuracion — Captador 1 DP3.5LAVEZ:SERVD_3.3:3 (3) MDSB
anterior
Captador: Encoder_15

Sensor Module: SMx module sinfcos: SM_14 (14) X500
ficar

Seleccion del encoder en motor

Tipo encoder Codigo 1ol
[1Sin encdder 8
[IResolver 1-Speed 1081
[CIResolver 2-Speed 1002| datos
[CIResolver 3-Speed 1003
[ IResolver 4-Speed 1604 -
(12048, 1 Upp, A/B C/D R 20081
(12048, 1 Upp, A/B R 2002
[ 1256, 1 Upp, A/B R 2003 -
(1408, 1 Upp, A/B R 2004

x

[1512, 1 Upp, A/B R 2005
1142 1 llnn D/RR 2008 7
Seleccionar 'ldentificar' para gue la unidad de accionamiento identifique el captador il

conectado. Esto requiere gue el captador sea compatihle. Pasn

7. Seleccione el encoder del motor de una lista. Seleccione el encéder con las teclas "Cursor
arriba/abajo". De manera alternativa, el sistema de encdder también se puede parametrizar
manualmente mediante el pulsador de menu "Introducir datos".

8. Pulse "Introducir datos".

.\ Bt -0600 DPBB3.Esclavob: ALM_3.3:2(2) :
JOG flimentacion: Identificacion de datos de red seleccionaday activa.
Datos del encoder: Captador 1 DP3.SLAVE3: SERVO_3.3:3 (3) MDSA
Tipo de captador Resolucion
© giratorio Resolucidn/vuelta 2048

Sistema medida

| incremental seno/cosenn [
Evaluacion captador

SMx module sin/cos

Inversion Marcas cero
[Jinvertir velocidad real Configuragicn | una marca cero/vuelta [~
Distancia 2048 Rayas

[Cinvertir posicion real
Marca cero externa

Borne de entrada| Ninguna [+

Miimero 1

x
Cancelar

v
0K

Compruebe los datos del encéder conectado y confirme con "OK".
— Tipo de encoder

— Pistas incrementales

— Marcas cero

— Sincronizacién
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6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

9. Pulse "Paso siguiente >".

.\ w e DPBE3. EsclauoBe: ALM_3.3:2(2) :
JOG Alimentacion: Identificacion de datos de red seleccionada/ activa.
...\Accionamientos\Configuracion - Tipo de regul... DP3.SLAVE3:SERUO_3.3:3 (3) MDSA Paso
anterior
Tipo de regulacion: Regulacion de velocidad (con encader)
Telegrama PROFIBUS PZD: | Telegrama SIEMENS 136, P2D-15/19 [~

Los datos de proceso PROFIBUS se interconectan con parametros BICO segan el tipo de
telegrama elegido. Dichos parametros BICO no pueden modificarse a posteriori.

Numero de DDS para este MDS: x
Cancelar

Paso
siguiente

10.Ajuste el numero de juegos de datos de accionamiento necesarios (DDS, Drive Data Set).
Esta preajustado un juego de datos de accionamiento.

11.Pueden modificarse los ajustes de tipo de regulacion y de tipo de telegrama PROFIBUS.
Normalmente, el tipo de regulacion y el telegrama PROFIBUS (Pagina 216)estan
preasignados correctamente por el asistente de accionamiento.

12.Pulse "Paso siguiente >".

.\ B4l 0G40 DP8B3.EsclavoBB3: ALM_3.3:2(2) :
JOG fAlimentacion: Identificacion de dalos de red seleccionada/ activa.
.\Accionamientos\Configuracisn — Interconexis... DP3.5LAUEZ:SERUD_2.3:3 (3) Mnsa
anterior

Interconexiones BICO para la regleta de bornes X132 de CU_|_3.3:1:
M Configuracidn conforme con SINUMERIK
[CIDefinir cableado de bornes estandar

Interconexian BICO para la entrada
de la 2.2 condicion operativa para DES2 (entrada externa para supresion de impulsos):

\ 1-BICO [~]
@ Reemplazar asignacion de bornes existente por el accionamiento.

O Rfadir accionamiento a la asignacion de bornes existente.

x

Paso
siguiente

13.Puede seleccionar la 2.2 condicion operativa Entrada 2. DES2 (entrada externa para
supresion de impulsos).
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14.Pulse "Paso siguiente >".

.\ BV 506000 DPBB3. EsclavoB3: ALM_3.3:2(2) :

JOG fAlimentacion: Identificacion de datos de red seleccionaday activa.
.\Accionamientos\Configuracian — Sumario DP3.5LAVES:SERUD_3.3:3 (3) Mnsa

anterior

Datos introducidos del accionamiento:
Accionam.: A

Nombre del objeto de accto.: SERU0_3.3:3
Maotor Module:

Tipo (referencia): 65L3120-1TE23-BAxx
Potencia asighada: 16.10 klJ
Intensidad asignada: 36.60 A
Codigo: 100085
Numero de componente: 3
Ne de serie: T-U02670012

Mator:
Nombre del motor: Motor_16 =
No hay freno de mantenimiento en el motor
Tipo de motor: 1PH7 Motor asincrono
Tipo (referencia): TPH7101-xxFxx-xLxx
Uelocidad maxima: 1900.86 U/min
Potencia asignada: 3.70 kiJ
Intensidad asignada: 9.76 A
Frecuencia asignada: 51.61 Hz

[“IGuardar texto en el fichero fuser/sinumerik/hmi/log/config/SERU0_3.3.3 txt

x
Cancelar

Terminado

<]

15.Ha finalizado la configuracién de un accionamiento con motor de lista. En el sumario puede
verificar de nuevo la configuracion.

16.Accione el pulsador de menu "Terminado >".
\ A 0G40 DPBB83.EsclavoB83: ALM_3.3:2(2) :
JOG l

tacion: Identificacion de datos de red activa.

...\Accionamientos \Configuracion - Sumario DP3.SLAVE3:SERUO_3.3:3 (3) MDSﬁl

Datos introducidos del accionamiento:

>

Accion Acciona- mientos
Nom

Mator
Tipo
Pote . ., . .
Inten P@ra que la configuracion del accionamiento SERUU_S.B:Q se mantenga
Codid tras un rearrangue es necesario guardar de forma no volatil los datos.
Miim
Ne d

Mator:
Nom =
Noh
Tipo

Tipu -
Velotwaurmrasmme. rowooo o Cancelar

Esta concluida la configuracion del accionamiento SERU0_3.3:3.

x

Potencia asignada: 3.70 kiJ
Intensidad asignada: 9.76 A
Frecuencia asignada: 51.61 Hz

MGuardar texto en el fichero fuser/sinumerik/hmi/log/config/SERU0_3.3.3 txt

<]

17.Confirme la consulta con "Si".

18.En el siguiente apartado se describe cdmo configurar un accionamiento con un motor ajeno
y un segundo encéder.
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6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS

6.3.5 Puesta en marcha de un motor ajeno con encéder mediante SMC

Operaciones

124

En nuestro ejemplo debe configurarse una etapa de potencia con un motor ajeno y un encoder.
Se encuentra en el campo de manejo "Puesta en marcha" - "Sistema de accionamiento” —

"Accionamientos":

1. El sistema detecta que no se ha realizado y es necesaria la primera puesta en marcha de

un objeto de accionamiento:

DPBB3.EsclavoBB3: ALM_3.3:2(2) -

206400
..\Accionamientos\Vista general

Mombre (n°) ohjeto accmnto.:
Tipo ohjeto de accionamiento:
Juego datos motor (MDS):

Juego datos accionamiento(DDS):

El ohjeto de accionamiento no se ha puesto en marcha.
La puesta en marcha del accionamiento puede efectuarse con 'Cambiar'.

Etapa de potencia (Motor_Module_4)

Tipo de etapa de potencia; MM_2AXIS_DCAC T;i?gﬁg;s
Referencia: 65L3120-2TE21-6AA3
N de codigo: 10813
Ne de serie: T-W12013644 -
Numero de componente: 4
Potencia asignada de etapa de potencia: 4.30 kW -
Intensidad asignada de etapa de potencia: 960 A
Reconocimiento por LED: []

]

Configu-
racion

Juegos
de datos

Alimentacion: Identificacion de datos de red seleccionaday activa.

DP3.5LAVE3:SERVO_3.3:4 (4) MDS6

Elegir
accto.

SERV0_3.3:4 (4)
SERUO

]

(1]

Parametros
de accto.

2. Accione el pulsador de menu vertical "Cambiar".
Se identifica la etapa de potencia (Motor Module):

.\ w e DPBE3.EsclavoB3: ALM_3.3:2(2) :

JOG flimentacion: Identificacion de datos de red seleccionaday activa.

..\Accionamientos\Configuracion = Motor Module

Configuracion del Motor Module:

Tipo (referencia)
6SL3120-2TE21-0Axx 4.30 kW 9.00 A

[[JHacer parpadear LED del Motor Module para reconocerlo

DP3.5LAVE3:SERUO_3.3:4 (4) MDSA

Potencia asignada Intensidad asighada Cddigo

10613

Madulos de funcidn:

[JDSC con spline

[JAdvanced Positioning Contral (APC)
[JParada y retirada avanzadas
[CJEstimador de momento de inercia

x
Cancelar
Paso
siguiente
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3. Pulse "Paso siguiente >".

.\ BV 506000 DPBB3. EsclauoB: ALM_3.3:2(2) :

JOG fAlimentacion: Identificacion de datos de red seleccionaday activa.
.\Accionamientos\Configuracian — Matar DP3.SLAUES:SERUO_3.3:4 (4) Mnsa
anterior
Eleccion motor: O Elegir motor estandar de la lista
@ Introducir datos de motor [CIPlantilla de lista

Tipo de motor: Motor asincrono (giratorio)

x
Cancelar

Paso
siguiente

4. Seleccione la opcién "Introducir datos del motor" para elegir el tipo de motor.

5. Pulse "Paso siguiente >" para seleccionar el tipo de control del freno en el siguiente cuadro

de dialogo.
\ A 0G40 DPBB83.EsclavoB83: ALM_3.3:2(2) :
JOG Alimentacion: Identificacion de dalos de red seleccionada/ acliva.
.\Accionamientos\Canfiguracian — Otros datos ... DP3.5LAVE3:SERUD_3.3:4 (4) Mnsa
anterior
Configuracion freno de mantenimiento del motor

No hay freno de mantenimiento en el motor

[JSecuenciador avanzado de freno

x

Paso
siguiente

Si durante la configuracién del equipo se reconoce un freno conectado, el sistema activa
automaticamente el control del freno y muestra "Control de freno después de control
secuencial".
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126

6. Pulse "Paso siguiente >".

..\Accionamientos\Configuracion - Datos motor

JOG

206400 DPBB3.EsclavoBB3: ALM_3.3:2(2) -

Alimentacion: Identificacion de datos de red seleccionaday activa.

Datos del motar, motor asincrano (giratorio)

p394[8]
p385[8]
p307[6]
p398[8]
p310[8]
p311[6]
p322[8]
p335[8]
pba4[0]
p685[8]

Tension asignada del motor

Intensidad asignada del motor

Potencia asignada del motor

Factor de potencia asighado del motor
Frecuencia asighada del motor
Uelocidad de giro asignada del motor
Uelocidad de giro maxima del motor
Tipo refr. motor

Mod_temp_mot 1/KTY Umbral de alarma
Mod_temp_mot 1/2 Umbral

Se deben introducir los datos del motor completos.

[]¢Desea entrar los datos del esquema equivalente?

7. Introduzca los datos del motor conectado.

DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:4 (4) MDS0 IRl
anterior

4008 |Veff
9.08 |Aeff
4.96 kb
0.820
50.80 Hz
1455.0/1/min
1500.8/1/min
[1] Refrig. indep.
126.0 °C
155.0/°C

x
Cancelar

Paso
siguiente

8. Si se ha activado la opcion "Datos del circuito equivalente" y se elige "Paso siguiente >",

se accede al siguiente cuadro de dialogo:

..\Accionamientos\Configuracion - Datos motor

JOG

206400 DPBB3.EsclavoBB3: ALM_3.3:2(2) -

Alimentacion: Identificacion de datos de red seleccionaday activa.

Datos opcionales del motor, motor asincrono (giratorio)

DP3.SLAVE3:SERUO_3.3:4 (4) MDS0 IRl
anterior

p328[6] Corriente magnetizante/de cortocircuito asign... B.000 Aeff -
p326[6] Factor correccion de par de vuelco del motor 100 |%

p338[8] Intensidad limite del motor 0.00 Aeff

p34108]  Momento de inercia del motor 0.019405 kgm?
p342[0] Momento de inercia Relacion entre total y del ... 1.008 tle nuevo
p344[8] Masa del motor (para modelo de motor térmic... 42 6 ko

p348[6] Uelocidad de actuacion de debilitamiento de c... 1455.8/1/min -
p352[6] Resistencia del cable 0.06006 Ohm

p353[8] Inductancia serie del motor 0.800 mH -
Mo es necesario introducir todos los datos opcionales del motor. -
Deben dejarse los valores por defecto para los datos gue no se conozcan.

Paso
siguiente

9. Aqui puede introducir mas datos del motor.
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10.Pulse "Paso siguiente >".

.\ BV 506000 DPBB3. EsclauoB: ALM_3.3:2(2) :
JOG fAlimentacion: Identificacion de datos de red seleccionaday activa.

.\Accionamientos\Canfiguracicn - Datos matar DP3.SLAUES:SERUO_3.3:4 (4) Mnsa
anterior

Datos del esquema eguivalente, motor asincrono (giratario)

p350[0] Resistencia estatdrica en frio del motor 1.05474 Ohm -

p354[6] Resist. estatdrica en frio del motor/resist. am... 0.68003 Ohm

p356[0] Inductancia dispersa del estator del motor 6.32114 mH

p358[0] Induct. dispersa del rotor del motor/Induct. a... 6.58472 mH

p366[0] Induct. magnetizante del motor/induct. magneti... 157.90971 |mH datos EEQ

Deben introducirse los datos del circuito equivalente completos. -
Nota:

5i no se conocen todos Ios datos del circuito equivalente, puede calcularlos seleccionando
el pulsador de menu 'Calcular datos EEQ' de la derecha. Cancelar

Paso
siguiente
11.Pulse "Paso siguiente >".
DPBB3.EsclavoBB3: ALM_3.3:2(2) :
\ ﬁ 206408 flimentacion: Identificacion de datos de red seleccionada/activa.
.\Accionamientos\Configuracidn — Asig encoder DP3.5LAVE3:SERUD_3.3:4 (4) Mnsa
anterior
[ICaptador 1
\ SERUO_3.3:5-Motor_Module_5.X208-SM_6-Encoder_7, EDS 8 [~ -
Sensor Module: SMx module sin/cos: SM_6 (6) X500
Juego de datos de encoder (EDS): ]
Hacer parpadear LED del Sensor Module para reconocerlo |

[Icaptador 2
\ [~]

Sensor Module:

Juego de datos de encoder (EDS):

Hacer parpadear LED del Sensor Module para reconocerlo O
[ICaptador 3 -
\ [¥]
Sensor Module: -
Juego de datos de encoder (EDS): | [v] Cancelar
Hacer parpadear LED del Sensor Module para reconocerlo ]

Paso

siguiente

Si se ha seleccionado mas de un encoder en la seleccidon y se acciona "Paso siguiente >",
se ejecutara a continuacion la parametrizacion para cada encoder individual.
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12.Pulse "Paso siguiente >". Se inicia una identificacion de los encdders seleccionados
(Encdder 1).
La unidad de accionamiento puede identificar un encdder con protocolo EnDat. Para
seleccionar otros encdders, vaya a la lista de encéders:

.\ W 205400 DPBB3. EsclavoBe3: ALM_3.3:2(2) :
JOG Alimentacion: Identificacion de datos de red seleccionada/ activa.
.\Aecionamientos\Ganfiguracidn — Captador 1 DP3.5LAVES:SERUD_3.3:4 (4) MDSB
anterior
Captador: Encoder_7

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

Seleccion del encoder en motor

Tipo encoder Cadigo ol

[1Sin encdder 8-

[ IResolver 1-Speed 16001,
[IResolver 2-Speed 1002 datos
[1Resolver 3-Speed 1003

[1Resolver 4-Speed 1604 -
(12048, 1 Upp, A/B C/D R 2081

[ 12648, 1 Upp, A/B R 2002

(12586, 1 Upp, A/B R 2003 -
(1408, 1 Upp, A/B R 2004| |

["1A12.1 Unn_ A/R R 20051

x
Cancelar
Paso
siguiente

Seleccionar 'ldentificar' para gue la unidad de accionamiento identifique el captador
conectado. Esto requiere que el captador sea compatible.

13.Accione el pulsador de menu "Introducir datos" para comprobar o adaptar los datos del
encoder.

.\ B4l 0G40 DP8B3.EsclavoBB3: ALM_3.3:2(2) :

Alimentacion: Identificacion de datos de red seleccionaday activa.

Datos del encoder: Captador 1 DP3.SLAVE3: SERVO_3.3:4 (4) MDS6
Tipo de captador Resolucion
@ giratorio Resolucidn/vuelta

Sistema medida
| incremental seno/cosenn [~
Evaluacion captador

SMx module sin/cos

Inversion

[linvertir velocidad real
[invertir posicidn real

Marca cero externa

Borne de entrada| Ninguna [V

Marcas cero

Configuracicn | una marca cero/vuelta [
Distancia 2048 Rayas

Niimero 1

x
Cancelar

v
0K
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14.Confirme con "OK" y pulse "Paso siguiente >" para continuar con la puesta en marcha.

.\ BV 506000 DPBB3. EsclauoB: ALM_3.3:2(2) :
JOG fAlimentacion: Identificacion de datos de red seleccionaday activa.
...\Accionamientos\Configuracion - Tipo de regul... DP3.SLAUE3:SERUO_3.3:4 (4) MDSA Paso
anterior
Tipo de regulacion: Regulacion de velocidad (con encader)
Telegrama PROFIBUS PZD: | Telegrama SIEMENS 136, P2D-15/19 [>]

Los datos de proceso PROFIBUS se interconectan con parametros BICO segdn el tipo de
telegrama elegido. Dichos parametros BICO no pueden modificarse a posteriori.

Numera de DDS para este MDS: | 1 [+ X
Cancelar

Paso
siguiente

Normalmente, el tipo de regulacion y el telegrama PROFIBUS estan preasignados
correctamente por el asistente de accionamiento.

15.Ajuste el numero de juegos de datos de accionamiento necesarios (DDS). El ajuste
predeterminado: 1 DDS se acepta en la mayoria de los casos.

16.Pulse "Paso siguiente >".

\ A 0G40 DPBB83.EsclavoB83: ALM_3.3:2(2) :
JOG Alimentacion: Identificacion de dalos de red seleccionada/ acliva.
.\Accionamientos\Configuracisn — Interconexis... DP3.5LAUEZ:SERUO_2.3:4 (4) Mnsa
anterior

Interconexiones BICO para la regleta de bornes X132 de CU_|_3.3:1:
MIConfiguracion conforme con SINUMERIK
[CIDefinir cableado de bornes estandar

Interconexion BICO para la entrada
de la 2. condicion operativa para DES2 (entrada externa para supresion de impulsos):

[ 1-BICO [~
@ Reemplazar asignacion de bornes existente por el accionamiento.

O ffadir accionamiento a la asighacion de bornes existente.

x

Paso
siguiente

Puede seleccionar la 2.2 condicion operativa Entrada 2. DES2 (entrada externa para
supresion de impulsos).
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17.Pulse "Paso siguiente >".

.\ w e DPBB3. EsclavoB: ALM_3.3:2(2) -

JOG Alimentacion: Identificacion de datos de red seleccionada/ activa.
.\Aecionamientos\Canfiguracian — Sumario DP3.5LAVES:SERUD_3.3:4 (4) MDSB

anterior

Datos introducidos del accionamiento:
Accionam.: A

Nombre del objeto de accto.: SERV0_3.3:4
Maotor Module:

Tipo (referencia): 65L3120-2TE21-BAxx
Potencia asignada: 4.30 klJ
Intensidad asignada: 9.60 A
Codigo: 16813
Numero de componente: 4
N de serie: T-LJ12013644
Mator:
Nombre del motor: Motor_13
No hay freno de mantenimiento en el motor
Tipo de motor: Motor asincrono (giratorio)
Captador 1:
Nombre encoder: Encoder_7?
Sensor Module: SMx module sin/cos: SM_6 (6) X508
Nt de serie SMx: T-T12006886
Ne de serie encdder: -

[“]Guardar texto en el fichero fuser/sinumerik/hmiflog/config/SERV0_3.3.4 tt

x
Cancelar

Terminado

<]

Ha finalizado la configuracién del accionamiento (SERVO) con motor ajeno. En el sumario
puede verificar de nuevo la configuracion.

18.Accione el pulsador de menu "Terminado >".

DPBB3.EsclavoBB3: ALM_3.3:2(2) -

\ ﬁ 206400 flimentacion: Identificacion de datos de red seleccionada/activa.
...\Accionamientos\Configuracion - Sumario DP3.SLAVE3:SERUO_3.3:4 (4) HDSﬁl
Datos introducidos del accionamiento:
Accion Acciona- mientos A

Nom|
Mator . . . .. . .

Tipo Esta concluida la configuracion del accionamiento SERUO_3.3:4. -

Pot : . .

|n|:;| Para gue la configuracion del accionamiento SERVO_3.3:4 se mantenga

Cadid tras un rearrangue es necesario guardar de forma no volatil los datos.

Ne d
Mator:

No hi

x

Tipo o
Cahplgalld TE ETILOUET. LTooucT T
Sensor Module: SMx module sinfcos: SM_6 (6) X560 “

Nt de serie 5Mx: T-T12086886
Nt de serie encoder: -

M Guardar texto en el fichero fuser/sinumerik/hmiflog/config/SERV0_3.3.4 txt

[T

19.Confirme la consulta con "Si".

Si el sistema detecta mas objetos de accionamiento pendientes de poner en marcha, le guiara
ala puesta en marcha del siguiente SERVO. De lo contrario, habra finalizado la primera puesta
en marcha.
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6.3.6 Primera puesta en marcha accionamientos SINAMICS terminada

Primera puesta en marcha de accionamientos finalizada
La primera puesta en marcha de los accionamientos SINAMICS S120 ha finalizado.
La configuracion del equipo y la parametrizacion han finalizado sin errores:

® Todos los LED superiores de los accionamientos (SERVO) estan encendidos de color
VERDE.

® | os LED inferiores de los accionamientos (SERVO) siguen encendidos sin cambios de
color AMARILLO.

Continte con los pasos para la puesta en marcha de los CN.

Consulte también

Comunicacion entre CN y accionamiento (Pagina 211)
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6.4 Puesta en marcha manual de los accionamientos SINAMICS

6.4.1 Introduccion a la puesta en marcha de los accionamientos SINAMICS

Configuracién de maquina

Nota

La "Puesta en marcha manual" se recomienda a responsables de puesta en marcha expertos.
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Procedimiento:
1. Pulse la tecla <MENU SELECT>:

MENU
SELECT

2. Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha".

w\

20.02.12
11:05

Configuracion de magquina -
Eje maquina Accionamiento Motor
Index Mombre  Tipo N Indicador Tipo Canal -
1 Xi Lineal GHAN1
2 M Lineal CHAN1 Ghange
language
3 4 Lineal CHAN1
4 01 Gabezal 51 CHAN1

(Power On)
Codigo de
AcCeso
Detalles

Mivel de acceso actual: Fabricante

Objeto accionamiento
Eje Bus direccion Mombre MNimero

3 3 CU_I 3.3:1 1
ALM_3.3:2 2 Rjuste de
fabrica
SERUO_3.3:3 3
SERUO_3.3:4 4 -
SERUD_3.3:5 5
SERU0_3.3:6 6 Reset
(Power On)
3 15 CU_NX_3.15:1 1 -
SERUOD_3.15:2 2
Hivel de acceso actual: Fabricante Reconocim.

por LED

Alimenta—
ciones
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Ver también

Para la puesta en marcha de los accionamientos SINAMICS pueden ejecutarse manualmente
las siguientes funciones:

e Establecer ajustes de fabrica (Pagina 134)
® Actualizar el firmware de los componentes (Pagina 136)
® Configurar la alimentacion y los accionamientos

e Comprobar y corregir la conexion a PROFIBUS (Pagina 138)

6.4.2 Establecimiento del ajuste de fabrica

Introduccion

Después de la puesta en marcha, puede utilizarse la funcion "Ajuste de fabrica >" para
restablecer los ajustes de fabrica del sistema de accionamiento.

ATENCION

Comprobacion de la tension

Antes de establecer el ajuste de fabrica hay que asegurarse de que el borne EP (Enable
Pulses) de la alimentacion (Booksize: X21, Chassis: X41) no conduce tension.
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Cargar ajustes de fabrica
Procedimiento:

1. Se encuentra en el campo de manejo "Puesta en marcha" > "Sistema de accionamiento”.

'\ J0G
Uista general del sistema de accionamiento

Objeto accionamiento

Eje Bus direccion Mombre MNimero
3 3 CU_I 3.3:1 1
ALM_3.3:2 2 fjuste de
fabrica
SERUO_3.3:3 3
SERUO_3.3:4 4 -
SERUD_3.3:5 5
SERUO_3.3:6 6 Reset
(Power On)
3 15 CU_NX_3.15:1 1
SERUOD_3.15:2 2

Hivel de acceso actual: Fabricante Reconocim.
por LED

Equipo Alimenta-
accto. ciones i

2. Accione el pulsador de menu "Ajuste de fabrica >".

20.02.12
'\‘ ﬁ% ‘ 12:43‘

Uista general del sistema de accionamiento |

. Puesta en marcha
Eje Bus

— - - Numero
¢Para que objetos de accionamiento deben
3 cargarse los ajustes de fabrica? 1
Seleccionar 2 -
3
"0bj. accto. actual" para CU_I_3.3:1(1
"Unidad de accionamiento” para CU_| 3.3:1(1) y 5 actual
todos los objetos de accionamiento :
pertenecientes a la unidad de accionamiento 6 Equipo
accto.
"Sistema de accionamiento” para todas las -
q unidades de accionamiento y todos los objetos de 1 Sistema
accionamiento pertenecientes a las unidades de accionam.
accionamiento 2

Mivel de acceso actual: Fabricante

"Cancelar" para cancelar la operacion -

3. Para este ejemplo, accione el pulsador de menu "Sistema de accionamiento" para cargar
los ajustes de fabrica de todas las unidades de accionamiento implicadas en el sistema
(los médulos NCU y NX).

Acto seguido, aparece una nueva consulta de seguridad, que debera confirmar
explicitamente con "OK" o "Cancelar".
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4. Desconecte el sistema (sistema de accionamiento sin corriente) y vuelva a conectarlo.
Espere a que se restablezca la comunicacion con el CN.

.\ ﬁ 120402 + @ Bus3er esclavod: # (GU_|_3.3:1): Requiere primera puesta en marcha de SINAMICS

Para el sistema de accionamiento (todas las unidades de accto.) debe realizarse una
configuracion del equipo.

Para ello se cambia automaticamente al didlogo 'Pe.M > Sistema de accto. > Unidades de
accto.'.

2Debe realizarse |a configuracion del equipo para todas las unidades de accionamiento?

x

Cancelar

v
[1].4

5. Un aviso notifica que es necesario realizar una primera puesta en marcha (alarma 120402).
Este cuadro de dialogo ofrece las siguientes posibilidades:

— Sise pulsa "OK", se inicia la "Puesta en marcha guiada (Pagina 107)" de los
accionamientos SINAMICS.

— Si se pulsa "Cancelar", se continda con la "Puesta en marcha manual".

6.4.3 Actualizacion del firmware de los componentes de accionamiento

Requisitos

Todos los componentes de NCU y NX estan conectados a través de DRIVE-CLIQ.

Nota
Actualizacion automatica de firmware

A partir de SINAMICS V2.5, durante el arranque del sistema de accionamiento se inicia una
actualizacion de firmware automética en caso necesario.

La correcta actualizacion del firmware de los componentes SINAMICS SOLO tiene lugar si
TODOS se han insertado en el estado desconectado. La insercidn a posteriori de
componentes SOLO puede realizarse en el estado desconectado.
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Cargar firmware para todo el sistema de accionamiento
Procedimiento:

1. Conecte el sistema.
Durante el arranque se detecta que hay una version de firmware anterior. La actualizacién
se inicia automaticamente y el firmware se carga desde la tarjeta CompactFlash en todos
los componentes DRIVE-CLIQ del sistema de accionamiento (NCU y NX).

Nota

Dependiendo de la ampliacion del grupo de accionamientos SINAMICS, la actualizacion
completa del firmware de los componentes puede durar aprox. 10 minutos. Los
componentes cuyo firmware se esta actualizando se reconocen porque el LED se enciende
de forma intermitente.

2. Durante la actualizacion del firmware, aparece una indicacion de progreso que informa
sobre el proceso. Durante el proceso se emiten los siguientes avisos:

jAtencion!

iEl proceso no debe interrumpirse! jEspere hasta que termine la actualizacion automatica
del firmware!

Para los componentes DRIVE-CLIQ se actualiza el firmware de las siguientes unidades de
accto.:

CU_I_3.31 ... 39%

CU_NX_3.16:1 ...50%

3. Después de actualizarse el firmware, se emiten los siguientes avisos:
Ha finalizado la actualizacion de firmware de los componentes DRIVE-CLIQ.
jAtencion!
Desconectar el control y el sistema de accionamiento completo (todos los componentes
de hardware) y, a continuacion, volver a arrancarlos para que el firmware sea valido.
Seguidamente puede continuarse con la puesta en marcha.
CU_I_3.31 ... 100%
CU_NX_3.15:1 ... 100%

4. Respete estas indicaciones. Seguidamente puede continuar con la puesta en marcha de
los componentes de accionamiento (alimentacion, Motor Module, encoder).

Nota
Cargar firmware para componentes individuales
Si solo determinados componentes del sistema de accionamiento tienen una versién de

firmware antigua, la actualizacion se iniciara también automaticamente, pero requerira
menos tiempo.
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6.4.4 Configuraciéon automatica de equipos

Introduccion

En la primera puesta en marcha de las unidades de accionamiento tiene lugar la siguiente
configuracién de equipo:

® Aplicacion de la topologia DRIVE-CLIQ en la unidad de accionamiento
Con la aplicacion de la topologia se reconocen todos los componentes conectados a
DRIVE-CLIQ y se inicializa el trafico de datos interno del accionamiento.

® Asignar objetos de accionamiento para la conexion a PROFIBUS
La conexion a PROFIBUS a través de los correspondientes telegramas se ha predefinido
con la configuracion en HW Config.

Operaciones
La unidad de accionamiento se encuentra en el estado de primera puesta en marcha.

1. En el menud "Puesta en marcha" > "Sistema de accionamiento”, accione el pulsador de
menu "Unidades de accionamiento".
Para iniciar la configuracion de equipos para el sistema de accionamiento, confirme la
pregunta con "OK v".

Ay
\ '_}-(;E-' 120462 + @ Bus3er esclavo: # (CU_| 3.3:1): Requiere primera puesta en marcha de SIMAMICS

Para el sistema de accionamiento (todas las unidades de accto.) debe realizarse una
configuracion del equipo.

Para ello se cambia automaticamente al dialogo 'Pe.M > Sistema de accto. > Unidades de
accto.'.

:Debe realizarse la configuracion del equipo para todas las unidades de accionamiento?

x

Cancelar

v
0K

2. Durante la configuracion del equipo se mostraran de forma consecutiva indicaciones con
informacion sobre la configuracion de los distintos componentes de accionamiento. Este
proceso depende de la configuracion del sistema de accionamiento y puede tardar varios
minutos.
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3. Para que los datos de configuracién de las unidades de accionamiento se lean en el CN
con un Power-On Reset, confirme la siguiente pregunta con "Si v".
DPBB3.EsclavoBB3: ALM_3.3:2 () C: nte Line_Module_2:
HE;.%-INT 206261 + li ‘SI':'auuTemperaiura en filtro :;" rI:a[:j“lj n |_m=; alI]lauermanentemente.
Configuracian DP3.SLAVE3:CU_I BBB(1)|
Eje Objeto accionamien Gomponente He Uersion FW  Tarj. FW Tipo Hil

Puesta en marcha

Para que el trifico ciclico de datos entre el NCK
y SINAMICS se adapte a la configuracion de
SINAMICS se debe realizar un Power-On Reset
(arrangue en caliente) del NCK.

¢Desea realizar un Power-0n Reset (arrangque
en caliente) del NCK?

[=3] ] i =)

4. Ha finalizado la configuracion del equipo para las unidades de accionamiento y los
componentes de accionamiento participantes en la NCU.

\ m 206260 DPBB3.EsclavoBB3: ALM_3.3:2 (?) Componente Line_Module_2:

JOG limentacion: Temperatura di iado alta en filtro de red.
Configuracion DP3.SLAVE3:CU_I_8a3(1 )|
Eje Objeto accionamien Componente N Uersion FW  Tarj. FW Tipo Hil

Puesta en marcha

Con esto concluye la configuracion de la unidad
de accionamiento.Prosiga ahora la puesta en
marcha en el area 'Alimentaciones’.

Para ello, elija 'Alimentaciones’'.

Pulse 'OK" para continuar la puesta en marcha en
el dialogo actual.

Alimenta-
ciones

= i I = |
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140

5. Confirme con "OK v" para reanudar la puesta en marcha en el cuadro de dialogo actual
"Sistema de accionamiento" - "Unidades de accionamiento" — "Configuracion”. Se
muestran los componentes correspondientes de la unidad de accionamiento seleccionada:

...\Unidades accto.\PROFIBUS DP3.SLAVE3:CU_I_3.3:1(1)
Eie Tipo telegrama  Direccion o . Objeto de accto.  Tipo de telegra ~|_accto. +
Y EN E/S SINAMICS SINAMICS :

SEMENS 136 6788 4  SERUO_3.3:33) SIEMENS 136
6780 4 accto. -
=

accto
= 6724 8 (255) -
6724 8
H48 18

= 6748 12 (255) - -
6748 12
488 13
4188 14 -

= 6772 16 (255) -
6772 16
122 17 -
420 18

= 6796

Opciones
visualiz.

Configuracio| Topologia P10 ENHIH
6. Pulse "Unidad de accionamiento+". Si ha seleccionado NX, se mostraran los componentes

pertenecientes al NX.

DP3.SLAVE1S:CU_NX_3.15:1(1)

Axis Drive Object Component —Mo. FW version type
GU_NX_3.15%:1 [CU_LINK_1 1 4563808 NX15.3

Configuration

Drive
device+
Drive
device—

SERUD_3.15%:2  Motor_Module_2 2 4583888  MM_1AXIS_DCAC
SERUO_3.15%:2  DRWE-CLiO-Encoder 3 @ 3 4563688  DOEncoder
SERUO_3.15:2 Encoder_4 4 - Analog Sensor Select
SERUD_3.1%:2  5MI28_5 ] 4583888  S5MI28/001
SERUO_3.15:2 Encoder_6 i} — Analog Sensor
SERUD_3.1%:2  Motor_SML7 7 B SMI-Motor

(=] ] ] A |

GU_NX_3.15:1.CU_LINK_1{1)

Display
options

(Hi{0[I%1i0) Topology | PROFIBUS
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7. Para corregir o cambiar los ajustes en el dialogo "PROFIBUS", pulse "PROFIBUS" -
"Cambiar >".

DP283.Esclavo®3: ALM_3.3:2 (2) Componente Line_Module_2:
flimentacion: Temperatura en filtro de red demasiado alta permanentemente.

286261 +

...\Unidades accto.\PROFIBUS DP3.SLAVEZCU_I_2.3:1(1)
Eje Tipo telegrama = Direccion ojat Objeto de accto.  Tipo de telegran” | arriha
CH CH E/S SINAMICS SINAMICS

SIEMENS 136 |6768 4 SERUO_3.3:%3) SIEMENS 136
6780 4
4180 5
4180 B

- 6724 8 (255) -
6724 8
4148 9
4148 10

- 6748 12 (255 -
6748 12
4180 13
4188 14

- 6772 16 |(255) -
6772 16
4228 17
4228 18
6796

Configuracio| Topologia P10 ENHIH

8. Para volver a la "Vista general del sistema de accionamiento", pulse la tecla de retorno de
menu:

A

'\ J0G
Uista general del sistema de accionamiento

Objeto accionamiento

Eje Bus direccion Mombre MNimero
3 3 CU_I 3.3:1 1
ALM_3.3:2 2 fjuste de
fabrica
SERUO_3.3:3 3
SERUO_3.3:4 4 -
SERUD_3.3:5 5
SERUO_3.3:6 6 Reset
(Power On)
3 15 CU_NX_3.15:1 1
SERUOD_3.15:2 2

Hivel de acceso actual: Fabricante Reconocim.
por LED

Equipo Alimenta-

accto. ciones i
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6.4 Puesta en marcha manual de los accionamientos SINAMICS

6.4.5 Puesta en marcha con asistentes de accionamiento

Introduccion

La configuracién del accionamiento se realiza por medio de un asistente de accionamiento.
Se configuran los siguientes componentes de accionamiento:

® Active Line Module (alimentacion)

® Motor Module, motor y encéder (accionamientos)

Operaciones para configurar el accionamiento

Para iniciar la configuracion del accionamiento, seleccione el campo de manejo "Puesta en
marcha" - "Sistema de accionamiento™:

Objeto accionamiento

Eje Bus direccion Nombre Numero
3 3 CU_I 3.3:1 1
ALM_3.3:2 2 fjuste de
fabrica
SERUO_3.3:3 3
SERUO_3.3:4 4 -
SERUD_3.3:5 5
SERUO_3.3:6 6 Reset
(Power On)
3 15 CU_NX_3.15:1 1
SERUOD_3.15:2 2

Hivel de acceso actual: Fabricante Reconocim.
por LED

Equipo Alimenta-
accto. ciones i

Procedimiento:

1. Accione el pulsador de menu correspondiente al objeto de accionamiento que desee
configurar:

"Alimentaciones"
"Accionamientos" para el objeto de accionamiento correspondiente (SERVO).
La configuracion se desarrolla segun el siguiente esquema:

2. Puede seleccionar los componentes mediante el pulsador de menu vertical "Alimentacion
+/Alimentacién-" o "Accionamiento+/Accionamiento-".

3. Accione el pulsador de menu vertical "Cambiar" y ejecute el asistente de accionamiento
mediante el pulsador de menu horizontal "Paso siguiente >".
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4. Puede parametrizar la configuracion correspondiente en los cuadros de dialogo siguientes.

5. Compruebe los datos de red de la alimentacion con el pulsador de menu Datos de red
(Pagina 201).

Ver también

Los distintos cuadros de dialogo se describen en el capitulo Parametrizacion de la
alimentacion (Pagina 112).
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6.5 Configurar juegos de datos

6.5 Configurar juegos de datos

Juegos de datos

Bibliografia

144

Nota

Para cada accionamiento debe haberse efectuado una puesta en marcha.

La configuracién de los juegos de datos se realiza en el campo de manejo "Puesta en marcha"
- "Sistema de accionamiento" —» "Accionamientos" - "Juegos de datos". El sistema le guiara
paso a paso por las siguientes operaciones:

® "Afadir juego de datos"

e "Eliminar juego de datos", si se ha creado otro juego de datos.
e "Modificar juego de datos"

Numero maximo de juegos de datos configurables:

e Juego de datos de motor -~ MDSO...31

® Juego de datos de accionamiento -~ DDSO0...31

® Juegos de datos de encdder - EDSO...2

Encontrara mas informacién sobre las combinaciones MDS/DDS admisibles en el manual de
funciones Basic Functions (funciones basicas) (A2) (https://support.industry.siemens.com/cs/
de/de/view/109481523/en)
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6.5 Configurar juegos de dafos

6.5.1 Anadir juego de datos

Operaciones para afadir juego de datos

Con el ajuste de fabrica, el ajuste predeterminado es un juego de datos de motor MDSO0 con
un juego de datos de accionamiento DDSO0 y un juego de datos de encoder EDSO:

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

Juegos datos de accto. (0D5) Encoderl Encoder? Encoderd
EDSH none none

Configu- Juegos Parametros
racion de datos de accto.
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1. Pulse "Anadir juego de datos". En el ejemplo, se crea el nimero maximo de cuatro MDS.

Paso 1: tras anadir, ajustar MDS y MDS totales

DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3(3)

21.03.12
12:45

MDS Juegos datos de accto. (DDS) Encoder1 Encoder2 Encoder3

MDS8 8 1 2 3 4 5 6 7 EDS@ none none

MDS1 8 9 18 11 12 13 14 15 EDS@ none none

MDS2 16 17 18 19 28 21 22 23 EDSO none none

MDS3 24 25 26 27 28 29 38 3 EDSB none none
Cant. juegos de datos de motor {MDS) 4

X

Paso
siguiente

2. Pulse "Paso siguiente >".
En el primer paso, se crean los juegos de datos de accionamiento DDS1 a DDS7 en MDSO.

N B

Paso 2 de 7: Defin. MDS@

DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3(3)

21.03.12
12:45

MDS Juegos datos de accto. (DDS) Encoder1l  Encoder2 = Encoder3
MDS1 8 9 18 11 12 13 14 15 EDSO none none
MDS2 16 17 18 19 28 21 22 23 EDSB none none
MDS3 24 25 26 27 28 29 38 3 EDS@ none none

[ copiar datos MDS de
copiar datos DDS de

Oarray | [~ ©indiu DDSA
DDS fuente
L o o0 a0 0 0
+ 3+ 4+ 8 3
‘ MDS@ ‘ 1 2 3 45 6 7 | EDSB |V| none |V| none |V‘
MDS destin DDS de destino Captador del MDS de destino

C

Iniciar Asistente de accto. para configurar juegos de datos.

Paso
siguiente
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3. Pulse "Paso siguiente >". Se crea el juego de datos de motor MDS1.
21.03.12
12:45

\ J0G
DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3(3)

Juegos datos de accto. (DDS) | Encider1 | Encider2 | Encider3 |

MDS

MDS8 1] 1 2 3 4 5 6 7 EDS@ none none
MDS2 16 17 18 19 28 21 22 23 EDS@ none none
MDS3 24 25 26 27 28 29 38 31 EDS® | none | none |
copiar datos MDS de MDS8

copiar datos DDS de

Oarray | |V| ®indiu. DDSA
MDS fuente DDS fuente

MIS2 o 6 © 0 B 0 8 O |

1 FE A T T I e

\ MDS1 \B 9 10 11 12 13 14 15 | EDS@ none none \
MDS destin DDS de destino Captador del MDS de destino

Iniciar Asistente de accto. para configurar juegos de datos.

siguiente

4. Pulse "Paso siguiente >". Se crea el juego de datos de motor MDS2.

.\ 21.83.12

JOG 12:45

Paso 4 de 7: Defin. MDS2 DP3.SLAVE3:SERV0_3.3:3(3)

MDS Juegos datos de accto. (DDS) Encoder! Encoder2 = Encoder3
MDS@ e 1 2 3 4 5 6 7 EDSO none none
MDS1 8 9 18 11 12 13 14 15 EDSB none none

MDS3 24 25 26 27 28 29 38 31 EDS@ none none
copiar datos MDS de

copiar datos DDS de

Oarray | [~ ©indiu
MDS fuente DDS fuente

MISB |@ @ 0 8 8 8 8 O |

4 + 4 4 8
| ™MDS2 (16 17 18 19 20 21 22 23 | EDse none none |

Captador del MDS de destino

MDS destin DDS de destino

Iniciar Asistente de accto. para configurar juegos de datos.

siguiente
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6.5 Configurar juegos de datos

5. Pulse "Paso siguiente >". Se crea el juego de datos de motor MDS3.
21.03.12
12:45

DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3(3)

MDS Juegos datos de accto. (DDS) Encoder1 Encoder2 Encoder3
MDS8 8 1 2 3 4 5 6 7 EDS@ none none
MDS1 8 9 10 11 12 13 14 15 EDS@ none none
MDS2 16 17 18 19 28 21 22 23 EDS@ none none
copiar datos MDS de MDSB
copiar datos DDS de
Oarray | [¥|  @indiu DDSA
MDS fuente DDS fuente
MISB |@ @ @ 8 8 8 8 B \
1 FE A T T I e
\ MDS3 ‘24 25 26 27 28 29 38 31 | EDS@ none none
MDS destin DDS de destino Captador del MDS de destino

Iniciar Asistente de accto. para configurar juegos de datos.

6. Pulse "Paso siguiente >". Cree un MDS completo cada vez tal y como se muestra en la
siguiente figura o, si lo desea, introduzca aqui el numero de DDS para el MDSx:

21.03.12
12:45

DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3(3)

MDS Juegos datos de accto. (DDS)

MDS8 @8 1 2 3 4 5 6

MDS1 8 9 18 11 12 13 14

Encoder1  Encoder2  Encoder3
EDSO none none
EDSB nohe nohe

none none

Ne de DDS activ MDS3

148

MDS2 16 17 18 19 28 21 2 EDSB
© MDS3 24 25 26 27 28 29 38 31 EDSE nome  nome

Paso
siguiente
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6.5 Configurar juegos de dafos

7. Pulse "Paso siguiente >" para comprobar en el sumario los cambios que deben realizarse.

.\ BO\ 21.03.12
JOG 12:45
Paso 7 de 7: Cambios propuestos DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3(3)

Pulsar "Finalizado" para realizar los cambios siguientes

El nimero de MDS aumentara de 1 a 4.
Para MDS8 existente, el nimero de DDS por MDS aumentara de 1 a 8.
El ndmero de DDS para MDS3 se ajustara en 8.

La nueva configuracion contendra 4 MDS (MDS0...MDS3).
Cada MDS contendra 8 DDS.

X
Cancelar
v
Finalizar

8. Pulse "Terminado >" para aceptar los cambios.

.\ ‘ 21.63.12
JOG 12:45
Resumen de jusgos de datos DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3(3) |
MDS Juegos datos de accto. (DDS) Encoder! Encoder2 = Encoder3
MDS@ e 1 2 3 4 5 6 7 EDSO none none
MDS1 8 9 18 11 12 13 14 15 EDSO none none
MDS2 16 17 18 19 28 21 22 23 EDSB none none

MDS3 24 25 26 27 28 29 30 31 EDS@ none none

¢Guardar en memoria no volatil?

Los cambios de configuracion en juego de datos no

se han guardado en memoria no volatil. -

¢Desea guardar ahora los cambios de configuracion
en juego de datos?

9. Confirme con "OK" para guardar los datos en la memoria no volatil.
El proceso de guardar/escribir los parametros puede durar unos minutos.
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6.5 Configurar juegos de datos

10.Se abre el cuadro de dialogo "Accionamientos" — "Vista general" del objeto de
accionamiento. El pulsador de menu "Seleccién MDS >" esta ahora activado. Pulse

"Seleccion MDS...".

A, B

JoG

21.03.12
12:45

..\Accionamientos\Vista general

DP3.SLAVES:SERV0_3.3:3(3)

Nombre (n?) objeto accmnto.:
Tipo objeto de accionamiento:
Juego datos motor (MDS):
Juego datos accionamiento{DDS):
Telegrama PROFIBUS PZD:
Tipo de regulacidn:

Etapa de potencia {(Motol

Telegrama SIEMENS 136, PZD-15/19
Regulacion de velocidad (con encoder)

Sel. directa Juego de datos de motor:

SERV0_3.3:3 (3)
SERVO

(]

0.7

x

Tipo de etapa de potenci| MDSB:DDSA.7 MM_1AXIS_DCAC

Referencia: e 3120-1TE23-0AA3

Ne de cddigo: MDS3:DDS24..31 10005

Ne de serie: T-U02070012

Niimero de componente: 3

Potencia asignada de etapa de potencia: 16.18 kU

Intensidad asignada de etapa de potencia: 3Je.ea A
Reconocimiento por LED: O

d v
OK

En la seleccidn directa, elija el juego de datos de motor, p. ej. MDS1.

11.Pulsando "OK" se muestra el nuevo juego de datos de motor para el objeto de

accionamiento.

..\Accionamientos\Vista general

Nombre (n°) objeto accmnto.:
Tipo ohjeto de accionamiento:
Juego datos motor (MDS):
Juego datos accionamiento(DDS):
Telegrama PROFIBUS PZD:
Tipo de regulacian:
Etapa de potencia (Motor_Module_3)
Tipo de etapa de potencia:
Referencia:
N de codigo:
Ne de serie:
Numera de companente:
Potencia asignada de etapa de potencia:
Intensidad asignada de etapa de potencia:

Reconocimiento por LED:

Configu-
racion

Juegos
de datos

El accionamiento se ha puesto en

150

Telegrama SIEMENS 136, P2D-15/19
Regulacion de velocidad {con encader)

28.82.12
15:23

DP3.5LAVE3:SERUO_3.3:3 (3) MDS1

SERU0_3.3:3 (3)
SERUO

1

8.15

Elegir
accto.
Magnitudes
referencia

MM_1AXIS_DCAC
65L3120-1TE23-6AA3

16005
T-U02070012
3 encoder
16.10 kiJ
36.00 A -
L[]

Seleccion
MDS

Parametros
e accto.

marcha.
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6.5 Configurar juegos de dafos

6.5.2 Modificar juego de datos

Requisitos

Si hay mas de un encoder asignado al objeto de accionamiento, se crean juegos de datos de
encoder adicionales (EDSO...2).

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773 151



Puesta en marcha de accionamientos controlados por CN
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Modificar juego de datos

1. Seleccione el pulsador de menu "Modificar juegos de datos" para modificar la asignacion
de estos juegos de datos de encdder al encoder correspondiente:

Resumen de jusgos de datos DP3.SLAVE15:5ERV0_3.15:%2)

MOS Juegos datos de accto. (0D5) Encoderl Encoder? Encoderd
MOS8 i} EDSA EDS1 none _
MDS51 1 EDSA EDS1 none

Eleqir

accto.

Anadir
ijgo. datos
Eliminar
jgo. datos
Modificar
jgo. datos

Configu-
racion

Juegos
de datos

Parametros
de accto.

2. De este modo se activa la funcién de edicién para asignar un juego de datos de encoder
EDS al encoder correspondiente:

.\ B4AS 210312
JOG 12:45
Modific. Juegos de datos DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3(3)
MDS Juegos datos de accto. (DDS) Encoder1l Encoder2 = Encoder3
MDSE @ EDS® |v| EDS1 none
MDS1 1 EDS@ |~ | EDS1 none
EDS@
EDS1
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6.5 Configurar juegos de dafos

6.5.3 Eliminar juego de datos

Requisitos
Para eliminar juegos de datos, deben cumplirse los siguientes requisitos:
® Numero de DDS > 1 en MDS = pueden eliminarse DDS.

® Numero de MDS > 1 = pueden eliminarse MDS.

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773 153



Puesta en marcha de accionamientos controlados por CN
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Operaciones para eliminar juego de datos

1. Seleccione "Eliminar juego de datos".

Q|
JOG

Paso 1 de 3: Seleccionar MDS para eliminar DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3 3

Antes de Tras

Motor  Accnmto  Encl Enc? Encd 7 Motor  Accnmto  Encl Enc? Encd
MD58 DDSA...7 EDSH none none MD58 DDSA...7 EDSH none none
MD51 DDS8..15  EDS@ none none MD51 DDS8..15  EDS@ none none
MD52 DD516..23 EDSH none none MD52 DD516..23 EDSB none none
MDS3 DDS24..31 |EDSA| none | none |

KOO0 =

Listo para elim: MDS3

En la primera columna, seleccione el MDS que deba ser eliminado colocando una marca
de verificacion en la fila. También pueden seleccionarse varios juegos de datos.

2. Pulse "Paso siguiente >".
Q|
JOG
Paso 2 de 3: Ajust DDS act MDS2 {opcional) DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3 3

MDS Juegos datos de accto. (DDS) Encoder1 Encoder? Encoder3
MD5A a1 2 3 4 5 & 7 EDSH none none
MDS51 8 9 18 11 12 13 14 15 EDSA none none
MDS2 16 17 18 19 28 21 22 23 EDSA none none

N° de DDS activ MDS2 v

Paso

siguiente

Si introduce el numero de juegos de datos de accionamiento DDS que deben permanecer
en el MDS, pueden eliminarse opcionalmente los restantes DDS del MDS2: Introduciendo
3 DDS en MDS se eliminan 5 DDS.
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3. Pulse "Paso siguiente >".

Q|

JOG
Paso 3 de 3: Gambios propuestos DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3 3
Pulsar "Finalizado" para realizar los cambios siguientes

MDS3 se eliminara.

El nimero de D05 para el atimo MDS se ajustara en 3.

La nueva configuracion contendra 3 MDS (MDSA...MD52).
Cada MOS contendra 8 DDS, a excepcion de MDS2, que contendra 3 DOS.

Pulsando "Cancelar" se interrumpe el proceso y se muestra la vista general de juegos de
datos con MDSO ... MDS3.

4. Pulse "Terminado >" para aceptar los cambios.
Los datos se escriben en los parametros. Acto seguido, se muestra el resultado:

Resumen de jusgos de datos DP3.SLAVE3:SERVO_3.3:3 3

MDS Juegos datos de accto. (DDS) Encoder1 Encoder? Encoder3
MD5A a1 2 3 4 5 & 7 EDSH none none
MDS51 8 9 18 11 12 13 14 15 EDSA none none
MD52 16 17 18 EDSH none none

Configu- Juegos Parametros
racion de datos de accto.

Al salir de este cuadro de dialogo, confirme la consulta con "Si" para guardar los datos en la
memoria no volatil.
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6.6 Diagndstico - Trace

6.6 Diagnéstico —» Trace

6.6.1 Seleccién de variables para Trace

Funcioén "Trace"

La funcién "Trace" es una funcién de osciloscopio que ayuda en la optimizacion, la busqueda
de fallos y el analisis de la maquina. Al seleccionar la funcién en el campo de manejo
"Diagnostico" — tecla de conmutacion de menus — pulsador de menu "Trace" se abrira la vista
de lista para introducir las variables cuyas sefiales se representaran graficamente en la vista
de Trace.

Se debe emplear un "tipo de sesién" propio para las siguientes variables:
e Variables CN/PLC/Servo

® Parametros de accionamiento

Nueva sesion
Procedimiento:
1. Seleccione el pulsador de menu "Nuevo Trace (accto/CN) >" para crear una nueva sesion.

2. Seleccién para una sesién con variables PLC/CN/servo:

Nueva sesion

Fichero Trace: Session001 xml

) Variables PLC/NC/servo
Variables de accionamiento

3. Seleccién para una sesioén con variables de accionamiento:

Nueva sesion

Fichero Trace: Sessionfo1 xml

Variables PLC/NC/servo
* Variables de accionamiento

Ejemplos de sesiones Trace

Ejemplo de una sesién Trace con variables servo (Pagina 157)
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En el ejemplo de las variables servo, se muestran los siguientes procedimientos:

® Pulsador de menu "Zoom (Pagina 160)", que incluye Zoom con seccion de imagen y zoom
con manejo con el raton

® Pulsador de menu "Escala (Pagina 164)"

® Pulsador de menu "Cursores (Pagina 165)"

Ejemplo de una sesién Trace con variables de PLC (Pagina 165)

Ejemplo de una sesién Trace con variables de accionamiento (Pagina 167)

Combinaciones de teclas (Pagina 168)

6.6.2 Ejemplo: Sesion Trace con variables servo

Desarrollo de la sesion Trace
La sesion Trace comprende los siguientes pasos:
® Creacion y carga del programa de pieza.
® Creacion de una nueva sesién con variables servo.

e Ajustes para arrancar/detener Trace.

Arranque/detencion de Trace desde el programa de pieza

Para arrancar o detener Trace desde el programa de pieza, programe la variable
$AN_SLTRACE que se puede seleccionar a través del pulsador de mend "Lista rap.". Para
hacerlo, se puede emplear por ejemplo el siguiente programa:

def int ii
SOFT

$AN SLTRACE=0
G90 Gl X0 F10000
G4 F0.5

$AN SLTRACE=1
G91

for ii=1 to 4
X10

G4 F0.5

X-10

G4 F0.5
endfor

$AN SLTRACE=2
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6.6 Diagndstico - Trace

M30

Guarde el programa y carguelo en el CN.

Creacion de una nueva sesion
Procedimiento:

1. Seleccione el campo de manejo "Diagndstico” — tecla de conmutacién de menuds —
pulsador de menu "Trace". Se abrira la vista de lista:

SIEMENS G % AN
Variables seleccionadas para realizar trazas: (PLC/NC/servo) Session D) &
Variable Comentario Color Lapiz Mostr.
5 - - ©
v — - © =
y[ -~ © 1 |
M - v © —
v — « ) Elegir
v — « © variable
v — - © i
= E— © Rjustes
v — - ©
v — « © Opciones
v — - ©
v — - ©
v - - v ©
S — < © Nuevo Trace
e — ° (accto/CN...)
2 - =
Detalles
Bus Diag. [ = Carga Sistema
M TCP/IP —  ejes @5’ Safety B RIE luls sistema accto. >

2. Seleccione el pulsador de menu "Insertar variable >" para abrir la lista de variables.
3. Seleccione "Filtro: Servo" para limitar la seleccion a las variables servo.

4. En este ejemplo se insertan las siguientes variables servo:

Valor real de posicion sistema de medida 1

Consigna de posicion

— Intensidad real formadora de par i(q)

07.06.16 2 >
SIEMENS ES AN ;%z
Variables seleccionadas para realizar trazas: (PLC/NC/servo) Session881 D) &
Variable Comentario Color Lapiz Mostr.
soData/nckServoDataActPos1stEnc64[1] Position actual value meas.system 1 (64 bit) e — v ®
Data/nckServoDataCmdPos2ndEnc64[1] Position setpoint (64 bit) e — v [} .
</ServoData/nckServoDatafActCurr64[1] Torque-prod. Current act. Val. i(q) (64 bit) e — v ® 1 [o]
M - v © —
v — « ) Elegir
v — « © variable
v — - © i
= E— © Rjustes
v — - ©
v — « © Opciones
v — - ©
v — « © Ver traza
- - © Nuevo Trace
v - - ©
e — ° (accto/CN...)
= — o Cargar
traza
Guardar
traza
Detalles
Bus Diag. [ = Carga Sistema
M TCP/IP [5‘2 ejes @5’ Safety JrrICE Wi | sistema accto.

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
158 Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773



Puesta en marcha de accionamientos controlados por CN
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5. En el pulsador de menu "Ajustes", efectue la seleccidén que proceda para arrancar Trace,
por ejemplo, "Si variable".

6. Se activara el pulsador de menu "Lista rap.". Marque la variable $AN_SLTRACE y confirme
con "OK".

Select Trace Variable - Quick List

$AN_SLTRACE ==
/Nck/ServoData/nckServoDataActPos1stEnc64[1]
/Nck/ServoData/nckServoDataCmdPos2ndEnc64[1]
/Nck/ServoData/nckServoDatafctCurr64[1]

7. Efectue la seleccion que proceda para detener Trace, por ejemplo, "Si variable" y confirme

n n
con "OK".
07.06.16 2 >
SIEMENS 1354 | A ;%Z
Trace - (PLC/NC/servo) Rjustes ) &)
Iniciar traza Iniciar con pulsador de ment Trace
.
Relacidn Valor
*) Si variable $AN_SLTRACE == v 1 1| M
—
Elegir
variable
Recopil. datos en tarj. CF v Ciclos:  IPO1=0.0880 s Servo = 0.0820 s Lista rap.
Detener traza Con pulsador Parar Trace
Tasas
) } explorac.
Tiempo transcurrido
Al alcanzar lim. mem. Relacidn Valor
*/ Si variable $AN_SLTRACE == - 2
Temporizacion tras desconexion 0.000 s Cancelar
Desechar datos mas antiguos por faltar memoria 182 KB-->49s ?Jf

Sistema
accto.

Diag.

Carga
ejes e

—! sistema

ﬂé T(?I;I/SIP L_. @gy Safety E Trace

8. Seleccione el pulsador de menu "Mostrar Trace >" para abrir la vista de Trace.

9. Seleccione el pulsador de menu "Arrancar Trace" para activar Trace.

10.Comience la ejecucion del programa de pieza con "Marcha CN".

06.07.16 2 >
SIEMENS S AN ;%Z
Trace N e
1 |

—
Trace activo
Espera : Disparo
X
Cancelar
Procesando datos cargados. Esperar. Este proceso puede tardar varios minutos.
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Resultado de Trace

Después de parar el Trace, se visualiza el siguiente grafico:

SIEMENS

060716 |
15:57 | N

W

-
=
]
=)

/Nck/ServoData/nckServoDataCmdPos2ndEnc64[1]
Position setpoint (64 bit)

[ [ i

/ / ———

1
W‘u\ﬂ

Carga
sistema

[N
EICIE

Escala

Zoom

Adaptar
todos

Selector
(leyenda)

Cursores

&
Volver

e rope | Ll v | setew |ERRES ] oma | I e

Pa

ra guardar la sesion, seleccione el pulsador de menu "<< Atras".

Con el pulsador de menu "Guardar Trace >", seleccione lo que desea guardar: Variables y
ajustes con o sin valores registrados (grafico).

Carpeta de destino:
Fichero Trace:

Guardar traza

fuser/sinumerik/hmi/data/trace

session081 xml

Se

6.6.3 Ejem

Vista Trace: Zoom

pueden modificar el nombre de la sesién y el directorio de destino.

plo: Aumentar/reducir (Zoom)

Procedimiento:

1.
2.

Seleccione el pulsador de menu "Adaptar todos" para escalar todas las curvas.

Para marcar la curva 1 (valor real de posicion sistema de medida 1) y la curva 2 (consigna
de posicion) para las demas acciones, pulse las siguientes teclas:

—>l
+—
TAB

Trace

> E

Trace

1 2

Trace

>

Trace

Bl |

[ S—

> >

[ S—

_»

3. Seleccione el pulsador de menu "Zoom >".

160

Seleccione el pulsador de menu "Adaptar juntos" para escalar juntas las dos curvas. Con
el pulsador de menu "Adaptar individ." se escala cada curva de forma individual.
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6.6 Diagndstico - Trace

5. Seleccione el pulsador de menu "Zoom +" o la tecla <+> para ampliar la seccién de la
imagen.

-+

Con las flechas de cursor, posicione la seccién de la imagen:

\ 4 A < >

85/31/18 %A | b
SIEMENS R AN REFPONT

Undo 2oom Out )

/Nck/ServoData/nckServoDataCmdPos2ndEnc64[1]
Position setpoint (64 bit)

Zoom +

Zoom -

Fit
separated
Fit
overlaid

Zoom
area
&
Back

Mem: 19.56% (194.73 MB) - CPU: 3.80%, Idle: 97.35%

Axis System Drive
— diag. @'9 Safety E Trace =1 utiliz. system

6. Con las teclas <CTRL> + <Z> puede deshacer la accion:

CTRL| + z
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Alternativa: Zoom con seccién de imagen
Procedimiento:

1. Seleccione el pulsador de menu "Rango de zoom >" para seleccionar un rango de zoom

definido:
SIEMENS 06/01/18 2, A\\ o
10:21 AM REFPOINT
/Nck/ServoData/nckServoDataActPos1stEnc64[1] n (‘
Position actual value meas.system 1 (64 hit)
o]

X - time
axis

Y - value
axis

Bus Axis System Drive
ﬂé TCP/IP I——. diag. @'9 Safety E Trace utiliz. [ system

2. Seleccione el pulsador de menu "Zoom +" o la tecla <+> para ampliar la seccién de la
imagen.
3. Con las flechas de cursor, posicione la seccion de la imagen:

06/01/16 %
SIEMENS 18:22 M | N

e
REFPOINT

/Nck/ServoData/nckServoDataActPos1stEnc64[1]
Position actual value meas.system 1 (64 hit)

Zoom +

Zoom -

Fit
separated
Fit
overlaid

Zoom
area
&
Back

Drive

Axis System
diag. @'9 Safety E Trace utiliz. system

e rope | L
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Alternativa: Zoom con manejo con el ratén
Procedimiento:

1. Con la tecla <CTRL> pulsada, arrastre con el botén izquierdo del ratén la seccién que
desee ampliar:

85/31/18 % AG | b
SIEMENS 15:35 PM A REFPOINT

/Nck/ServoData/nckServoDataCmdPos2ndEnc64[1]

Position setpoint (64 bit) i
=
/ A i@

| i
axis

L & Sy | g e,
2. Resultado del zoom después de soltar el botén izquierdo del raton:

85/31/18 %A | b
SIEMENS R AN REFPONT

Undo 2oom Out )

/Nck/ServoData/nckServoDataCmdPos2ndEnc64[1]
Position setpoint (64 bit)

Zoom +

Zoom -

Fit
separated
Fit
overlaid

Zoom
area
&
Back

3 5 g swen [l

3. Con <CTRL> y el boton derecho del raton se deshace la accion.

)
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6.6.4 Ejemplo: modificacién de la escala

modificar la escala
Procedimiento:
1. Para salir del rango de zoom, seleccione el pulsador de menu "<< Atras".

2. Seleccione el pulsador de menu "Escala >" para escalar el grafico en la direccién X e Y:

06/02/16 >
SIEMENS S /N | 2D

X - time
/Nck/ServoData/nckServoDataActPos1stEnc64[1] axis
Position actual value meas.system 1 (64 bit)

mm ]

10.03 - Y - selected

- waveforms

10.02 -

10.01 - Scale +

Choose X-Y scaling values .
X minimum X maximum T (legend)
1.4800 > - Scale
strip chart mode v to range
Y midpoint resolution X
midpoint/resolution N

System Drive
== utiliz. [@9 system

3. Tras seleccionar el pulsador de menu "Eje de tiempo X" - y el pulsador de menu "Escala +"
o la introduccion directa de "Minimo en X" y "Maximo en X".

4. Confirme con el pulsador de menu "v' Terminado".

06/02/19 >3]
SIEMENS AN ;%Z

Trace

/Nck/ServoData/nckServoDataActPos1stEnc64[1]
Position actual value meas.system 1 (64 bit)

10.02 -

10.01 - Zoom

Fit
selected

Selector
(legend)

y <
Back

System Drive
ol | utiliz. [ system
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6.6 Diagndstico - Trace

6.6.5 Ejemplo: posicionamiento del cursor

posicionar el cursor
Procedimiento:

1. Seleccione el pulsador de menu "Cursores >" y coloque el cursor activo A en la posicion
deseada.

2. Seleccione el pulsador de menu "Cursor B" y coloque el cursor activo B en la posicion
deseada.

3. Seleccione el pulsador de menu "Ambos cursores” para consultar los valores precisos de
las posiciones de los cursores debajo del grafico:
SIEMENS e /N | 2

”*’f Cursor
/Nck/ServoData/nckServoDataActPos1stEnc64[1] A

Position actual value meas.system 1 (64 bit)
Cursor
B

Both
cursors

Snap to
waveform
Selector
(legend)

Crop to
cursors
- Point
9.93 - ! ! 1 ! ! 1 ! ! ! mode
A=(1.56, 18) B=(1.5, 9.956818) A{A-B}=(8.06 sec, 8.843182 mm) Back

6.6.6 Ejemplo: Sesién Trace con variables de PLC

Registro Trace de sefales de PLC
Procedimiento:
1. Abra una nueva sesién con el pulsador de menu "Nuevo Trace (accto/CN)".

2. Seleccione el pulsador de menu "Insertar variable >"y "Filtro: PLC" para limitar la seleccion
a las variables de PLC.
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3. Seleccione, por ejemplo, las siguientes senales de PLC:

05/31/16 %
SIEMENS RS AN

REEPOINT
Selected variables for trace: (PLC/NC/Servo) Session ) &)
Variable Comment Color Pen Show Event
Q99.6 PLC: Q99.6 ~ v E4 0B1 cycle PLC
Q99.7 PLC: Q99.7 o - - v E4 0B1 cycle PLC .
Q1414 PLC: Q1414 A v - v v E4 0B1 cycle PLC i [
Q107.4 PLC: Q107.4 A v - v v E4 OB1cycle PLC  js
vl — V! © Interpolation cycle (IP( Chl_mse
v — v o Interpolation cycle (IP( variable
vl - v © Interpolation cycle (IP( .
vl - v/ © Interpolation cycle (IP( Settings
vl — V! © Interpolation cycle (IP( )
v — ~ v © Interpolation cycle (IP( Options
vl — V! © Interpolation cycle (IP( i
v — v © Interpolation cycle (IP( View trace
vl — V! © Interpolation cycle (IP( W
vl — V! © Interpolation cycle (IP( (Drive/NC..)
vl - v © Interpolation cycle (IP(
v — ~ v © Interpolation eycle (IP( Load
trace
Save
trace
Details

@gy Safety E Trace

ué Bus L Axis
TCP/IP - diag.

4. En "Ajustes" introduzca, por ejemplo, una duracion de registro de 50 segundos.

Seleccione el pulsador de menu "Mostrar Trace" y, a continuacion, el pulsador de menu
"Arrancar Trace".
Durante el registro se activaran y desactivaran las salidas.

6. Una vez transcurrido el tiempo de registro ajustado, se mostrara el siguiente resultado:
T A b,
gEg'Busss 21c

.

= i| D@
T s [S——
. Start
trace

Scale

Zoom

Fit all

Selector
(legend)

Cursors

i T(?I;I/SIP [ ‘::Igs @ Safety
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6.6.7 Ejemplo: Sesion Trace con parametros de accionamiento

Registro de Trace de accionamiento
Procedimiento:
1. Abra una nueva sesién para las variables de accionamiento.

2. Inserte desde la lista de parametros r722"CU Entradas digitales Estado™:

06/03/16)
SIEMENS A T
Selected variables for trace: (Drive) Antrieb_CU722_4s D) &
Variable Comment Color Pen Show Event Bit mask
CU/r722/3.3:1 CU digital inputs status [ - « o Drive Trace Rate 2 6H
CU/r722.8/3.3:1 CU digital inputs status H v ) Drive Trace Rate ~ 1H .
CU/r722.1/3.3:1 CU digital inputs status v - ] Drive Trace Rate ~ 2H 1 [
CU/r722.2/3.3:11 CU digital inputs status " v - ] Drive Trace Rate v 4H I
| o Drive Trace Rate ~ BH Choose
M - v o Drive Trace Rate A 8H variable
vyl - > o Drive Trace Rate > 8H Setti
M - v o Drive Trace Rate = 8H ——
vyl -~ [ Drive Trace Rate = oH i
& — - © Drive Trace Rate > 8H Options
M - v o Drive Trace Rate A 8H
= - - © Drive Trace Rate = 8H View trace
M - v © Drive Trace Rate A 8H New
M - v o Drive Trace Rate A 8H (D;:;/ﬁge)
vyl - > o Drive Trace Rate A 8H
= - - © Drive Trace Rate = 8H tl'r‘;i‘:
Save
trace
Details
Bus Axis System Drive
TCP/IP [ diag. il 5= Trace e i, system

Seleccione el pulsador de menu "Ajustes"” para introducir la condicién de disparo:
Seleccione "En caso de variable" e introduzca de la "Lista rap." la variable r722.

Seleccione la condiciéon "En masc. bit" e introduzca el valor deseado como niimero

decimal:
06/03/16)

SIEMENS 1:54 PM| A\\ nerPONT
Trace - (Drive) Settings D) &
Start trace O Start the trace with the softkey

. .
Bit mask =6H  Relation Value
(=) If variable CU/r722/3.3:1 At Bitmask v 6 1 [
——
[_] Prerun time 0.0008 s Choose
variable
Collecting Data to CU_I_3.3:1 Drive Trace Rate = 250 ys Quick list
Stop trace Bitmask
Sample
= . rates
O Elapsed time
(=) At storage limit 64 KB of 96.0 KB-—>4.1s
Cancel
v
OK
Bus Axis Be= System Drive
M TCP/IP — diag. @9 Safety JrrICE L] iy, system

6. Confirme con "OK" para aceptar los ajustes.
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7. Seleccione el pulsador de menu "Mostrar Trace" y, a continuacion, el pulsador de menu
"Arrancar Trace".

8. Se iniciara el registro cuando se definan r722.1=1y r722.2=1 = valor decimal 6, y se
detendra cuando se cumpla la condicion de disparo.

/03718 AN | -4
SIEMENS 201 PM|A R

CU/r722/3.3:1 (CU_1_3.3:1) ) -
CU digital inputs status

i @
|

Start
trace

Scale

Zoom

Fit all

Selector
(legend)

Cursors

Drive
system

Axis System
g, |E Safety RIS il

ropre | L

6.6.8 Combinaciones de teclas para manejar Trace

Combinaciones de teclas
Combinaciones de teclas que funcionan con las teclas del control y con un teclado externo.

Vista de lista:

Copiar lo seleccionado.
CTRL| + C

Pegar lo seleccionado.
CTRL| + v

Borrar seleccion.
CTRL| + X

Vista Trace:
—» Visualizacion de las distintas curvas de izquierda — derecha
TAB
{P . —> Visualizacion de las distintas curvas de derecha - izquierda
SHIFT TAB
Espacio en blanco: seleccion de la curva mostrada.
(se corresponde con el pulsador de menu "Seleccién/Leyenda")
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Flechas del cursor: desplazar la seccién de la imagen hacia arriba

v A o hacia abajo.

Mover rapidamente el cursor hacia la derecha.

SHIFT
ﬁ‘ . 4 Mover rapidamente el cursor hacia la izquierda.
SHIFT
Zoom +
+
Zoom -

Deshacer la ultima accion.
CTRL| + Z
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6.7

Operaciones

Diagnéstico — sistema de accionamiento

1. Para comprobar alarmas y fallos del accionamiento, seleccione el campo de manejo
"Diagnostico” - "Sistema de accionamiento™:

286488

A

Diagnostico de sistema de accionamiento

Motor Module Motor
(comp. 1) (comp. 2)

Hombre
Do

Eje

MH*  Mombr

B GU_13.3:1
SERUO...
SERUO...
SERUO...
SERUO...
ALM_3...

GU_N¥_3.19:1

@ MM_10X...
@ MM_20X...
@ MM_10X...
@ MM_20X...
@ LM_acoc

Motor
Motor
Motor
Motor

general de estados de accionamiento.

286488

Diagnostico de sistema de accionamiento-Detalles
Indicacion de estado {r8802)

Filtro de parametros de puesta en marcha
(rBaeg)

& Fallo actual

Alarma actual

/]

DP2E3.Esclavol3: ALM_3.3:2(2) :
flimentacion: ldentificacion de datos de red seleceionada/ activa.

[18] Listo p/ servicio

[8] Listo

No hay fallos presentes

No hay alarmas presentes

Equipo
accto. +
Equipo
accto. -
Sel.unidad
accto
Topologia
Configu-
racion
Detalles

Captador 1 Captador 2

@ 5Mxm... @ 5Mxm..

@ 5Mx m...

— [:arga .....
sisiema i

Seleccione con el cursor el componente de accionamiento correspondiente en la vista

Accione el pulsador de menu "Detalles™:

DP2E3.Esclavol3: ALM_3.3:2(2) :
flimentacion: ldentificacion de datos de red seleceionada/ activa.

DP3.SLAVE3:CU_] 3.3:1(1)

Objeto de
accto.+
Objeto de
accto.-

| Configuracion de componentes

Eie

Objeto accionami.. CU_I_3.3:1
Componente Control_Unit_1
Ne 1

Tipo NCU738.3

170
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4. Pulse "Alarmas". Aparece una lista con las alarmas relacionadas con este componente de
accionamiento.
DP2E3.Esclavol3: ALM_3.3:2(2) :

m 286400 flimentacion: ldentificacion de datos de red seleceionada/ activa.

Nlarmas unidades accionamiento DP3.SLAVE3:ALM_3.3:2(2) LU EINH
accto.+
Mo Fecha Texto
Objeto de
accto.-

Alarmas

2664688 ?égiggﬂﬂﬁ fAlimentacion: Identificacion de datos de red seleccionada; activa.

Detalles

Diag. 3 Sistema
ejes i accion.

5. Pulse "Fallos": no hay fallos en relacién con este componente de accionamiento.

o8R408 DP2E3.Esclavol3: ALM_3.3:2(2) :
flimentacion: ldentificacion de datos de red seleceionada/ activa.

Fallos unidades accionamiento DP3.SLAVE3:ALM_3.3:2(2) LU EINH
accto.+
Mo Fecha Texto
Objeto de
accto.-

Fallos

Detalles

ax Sistema

' accion.

Alarmas/fallos
Las alarmas SINAMICS pueden ser de tipo alarma (A) o fallo (F).

® El| parametro r2122 del componente de accionamiento afectado muestra las alarmas
pendientes.

® El numero de alarmas producidas después del ultimo reset figura en el parametro p2111
del componente de accionamiento.
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e p2111 =0 borra todas las alarmas existentes de este componente y actualiza las alarmas
aun presentes. Este parametro se resetea a cero con el arranque (Power-On) de la unidad
de accionamiento.

® El parametro r0945 muestra los numeros de los fallos aparecidos.

® Para activar la salida de memoria de fallos y alarmas para SINAMICS, ajuste
MD13150 $MN_SINAMICS_ALARM_MASK al valor hexadecimal "DOD". De esta manera
se emiten automaticamente las alarmas/fallos pendientes de SINAMICS S120 en la linea
de avisos.
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6.8 Maquina modular

6.8 Maquina modular
6.8.1 ¢ Qué significa "maquina modular"?
Definicién

El concepto modular de maquina se basa en una topologia teérica maxima creada "offline".
El grado mas alto de ampliacion de un determinado tipo de maquina se denomina
configuracion maxima. De acuerdo con ella, todos los componentes de la maquina que podrian
utilizarse estan preconfigurados en la topologia tedrica.

Desactivando o borrando objetos de accionamiento (p0105 = 2) pueden eliminarse partes de
la configuracidon maxima. Esta topologia parcial también puede utilizarse, por ejemplo, para
hacer que una maquina siga funcionando tras el fallo de un componente hasta que el repuesto
esté disponible. Para ello, no debe haber ninguna fuente BICO de este accionamiento
interconectada a otros objetos de accionamiento.

ATENCION

Salvaguarda de datos (copia de seguridad)

Para evitar la pérdida de datos, guarde los datos de accionamiento en un archivo de puesta
en marcha antes de realizar cambios.

Unidad de accionamiento: configuracién

A, W
J0G
Configuracion

Eje Objeto accionamien Gomponente Ne Uersion FW  Tarj. FW Tipo 1]
GU_1_3.3:1 Control_Unit_1 1 4806000 igual  |HCU738.3
ALM_3.3:2 Line_Module_2 2 4806000 igual  |LM_ACDC
SERU0_3.3:3 Motor_Module_3 3 4806000 igual  |MM_1AXIS_DCAC
SERU0_3.3:4 Motor_Module_4 4 4806000 igual  |MM_2AXIS_DCAC
SERU0_3.3:5 Motor_Module_5 5 4806000 igual  |MM_1AXIS_DCAC
SERUO_3.3:4 SM_6 i} 4806000 igual SMx module sin/cos

28.82.12

15:17
DP3.5LAVE3:CU_I_3.3:1(1)

Equipo
4 accto. +
Equipo
accto. —
Sel.unidad
accto

SERU0_3.3:6 Motor_Module_9 9 4886000 igual  |MM_2AXIS_DCAC
SERUO_3.3:6 SM_18 10 4806000 igual SHMx module sin/cos
SERUO_3.3:3 SM_14 14 4806000 igual SMx module sin/cos
GU_LI 3.3 T0_3... CU_LINK_17 17 | 4886668 igual  |NX15.3

Detalles

Clasificar

(=] i} )l =]

Opciones
visualiz.

CU_I_3.3:1.Control_Unit_1{1)

(H:1GiL el Topologia | PROFIBUS
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En el menu "Configuracion" del campo de manejo "Puesta en marcha" - "Sistema de
accionamiento" - "Unidad de accionamiento" estan disponibles las siguientes funciones:

"Configuraciéon" - "Cambiar >" (Pagina 181)

— Cambiar nombre del objeto de accionamiento

— Cambiar nombre del componente

— Cambiar nivel de comparacién

"Configuraciéon" - "Clasificar >": (Pagina 181)

"Configuracion" - "Opciones de visualizacion >";

NS

20.02.12
15:20)

Configuracion

Eje

Objeto accionamien Componente
CU_l 3.3:1 Control_Unit_1

Opciones de visualizacion

Topologia

O Topologia real

O Topologia teorica

Seleccion/ deseleccion de columnas
Eje

Uersion FLJ

[(Tarj. FW

Tipo

DP3.SLAVE3:CU_L 3.3:1(1]'
H

Ne  Uersion FW  Tipo

1 4

Filtro

® Comparacion topologia real/tedrica @ Des

O DRIVE CLiQ
O DRIVE CLiQ

[JReferencia
[CJuersion HW
CINe serie
Nivel ¢

+ Option Slot

|33 T.CONFOL_UNI_1(1)
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Unidad de accionamiento: topologia

Topologia

De a
Objeto accto. H°  Componente Mo Hembrill Hembrill H°  Componente Equipo
GU_I_3.3:1 1 | Control_Unit_1 | 1 | X188 |---| X281 | 2 | Line_Module_2

K181

¥183 accto

K184

K1 --—-| X188 GU_NX_3.1%:1 m
ALM_3.3:2 2 | Line_Module_2 | 2 | X288 |---| X281 | 3 Motor_Module...

K2 --—-| X188 | 1 Gontrol_Unit_1 Cont. unid
SERVO_3.3:3 3 Motor_Module.. | 3 | X288 |---| X282 | 4 Motor_Module...

K201 -—-| X288 | 2 | Line_Module_2

K262 --—-| Xhee | 14 SM_14 -
SERV0_3.3:4/ | 4/ Motor_Module.. 4 | X288 --—-| X281 | 5 |Motor_Module...

de: CU_I_3.3:1.Control_Unit_1(1)
a ALM_3.3:2.Line_Module_X2)

Opciones
visualiz.

Configuracio B[00 0GRS PROFIBUS
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En el menu "Topologia" del campo de manejo "Puesta en marcha" - "Sistema de
accionamiento" » "Unidad de accionamiento" puede elegirse entre las siguientes funciones:

® "Topologia" — "Cambiar >"
— Borrar objeto de accionamiento
— Borrar componente
— Activacidon/desactivacion de objetos de accionamiento
— Objeto de accionamiento: cambiar nombre/nimero
— Componente: cambiar nombre/nimero
e "Topologia" — "Anadir componente >" (Pagina 193)

® "Topologia" — "Opciones de visualizacion >":

20.92.12
'\ ‘ ﬁi’ ‘ 15:22‘
TIJEIJIIJgia DP3.SLAVE3:CU_I 3.3:1(1)'
De a
Objeto accto. N*  Componente N*  Hembrill Hembrill N°  Componente p -
MR () ciones de visualizacion ule_2
Topologia Filtro -
® Comparacion topologia real/te O lles
O Topologia real ® DRIVE CLiA + Option Slot
ALM_3. nit_1
o O DRIVE CLi ule... -
O Topologia teorica - M_19
SERUO_ Mostrar conexiones libres ule_2
SERUO_| ule...
DA_16/-
de: GU_L_3.3:1.Control_Unit_1({1) M

a ALM_3.3:2.Line_Module_X2)

Nota

La modificacién de la topologia no requiere repetir la primera puesta en marcha.
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Ejemplo: Componentes sin DRIVE-CLIiQ

Para mostrar los componentes no conectados a través de DRIVE-CLIQ, seleccione la opcién
"Desactivar" en las "Opciones de visualizacién", en "Filtro":

Topologia DP3.SLAVE3:CU_L 3.3:1(1)

Equipo
accto. +

de: CU_I_3.3:1.Control_Unit_1(1)

De a
Objeto accto. N*  Componente N*  Hembrill Hembrill N°  Componente
SERUD_3.3:4/ 4/ Motor_Module... | 4 | X288 |-—- X281 5 Motor_Module... accto. -
SERUD_3.3:6 6 Motor_Module... | 9 | X281 |-—- | Xh#d 18 SM_18 :
4 | X282 |— | X208 | 3 Motor_Module.. 53'-“21"13'1
9 | %203 2uctt
P02 Cont. unid
SERU0_3.33 | 3 5M_14 14 | X580 |-— | X282 | 3 |Motor_Module.. T
AN 1
SERUD_3.3:3 3

Opciones
visualiz.

Configuracio B[00 0GRS PROFIBUS

6.8.2 Ejemplo: Visualizacién de topologia (grafica)

Visualizacién de topologia

Como alternativa a la visualizacion de topologia en forma de tabla, se muestra la
representacion en forma grafica segun Create MyConfig .

Se soportan las siguientes funciones:

® Seleccion de la unidad de accionamiento
® Visualizacion de la topologia real

® Visualizacion de la topologia tedrica

® Visualizacion de comparacion entre la topologia tedrica (arriba, fondo blanco) y la topologia
real (abajo, fondo azul claro)

® Descripcion del fallo en caso de anomalias
® Funcion de zoom para ampliar o reducir la vista
® Visualizaciéon de las propiedades del componente seleccionado

e |dentificacion del componente mediante LED
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Nota
Funcionalidad de la "Visualizacién de topologia"

La funcionalidad de "Sistema de accionamiento" — "Visualizacidn de topologia" es una funcion
de visualizacién cuya finalidad consiste en detectar errores de topologia.

En cambio, en la funcionalidad de "Unidad de accionamiento" — "Topologia" (en forma de
tabla) estan integradas ademas las siguientes funciones:

e Activar/desactivar objetos de accionamiento

e Borrar objetos de accionamiento

® Agregar y borrar componentes

Topologia tedrica

178

La visualizacion de topologia grafica se representa tomando como ejemplo la vista "Topologia
tedrica™

89/13/18
SIEMENS wam | N o6
Topology display AX1:X1/SERV0_3.3:4 &
Bus 3, Slave 3 - TARGET
=
i@
——

ACTUAL
topology

TARGET
topology

Topology
comparison

\ |
Component: 4 Motor_Module_4

q Zoom
Article no.:  6SL3128-1TE21-BAxx
Axis: 1 X1

T ——————

Figura6-6  Topologia teodrica: sin errores

Para un componente enfocado, siempre se selecciona al mismo tiempo un puerto Drive-CLiQ.
La conexién Drive-CLiQ a un puerto seleccionado se resalta de forma grafica.
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Topologia real

La visualizacion de topologia grafica en caso de fallo se representa tomando como ejemplo
la vista "Topologia real":

231885 ¥ Axis X1 SERUO_3.3:4 (4), Component SM_17 (17):

Encoder 1 DRIVE-CLIQ (CU): Cyclic data transfer error. Component number: 17, fault cause: 33.

Topology display AX1:X1/SERV0_3.3:4
Bus 3, Slave 3 - ACTUAL

I
S
23

S EIE
EICIE

ACTUAL
topology
TARGET
topology

Topology
comparison
An error occurred in the ACTUAL topology \
Component: 4 Motor_Module_4 Port connection missing 2
Article no:  6SL3120-1TE21-8AR3 Target companent: SM_17 (17) oom
) Port X202
Axis: 1 X1

4

3 S T A B B B

Figura 6-7  Topologia real: con errores

Requisitos Se parte del supuesto de que la topologia tedrica no tiene fallos.
Por lo tanto, los fallos solo se muestran en la topologia real.

k En caso de fallo en el componente, ademas del simbolo en el grafico, se
ofrece informacion del fallo en la vista de detalle en la parte inferior derecha.

Para analizar los fallos ocurridos, enfoque el componente afectado. Para ello, cambie a la
vista "Comparacién de topologia" para comparar la topologia real (abajo) con la topologia
tedrica guardada (arriba).
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Propiedades del componente

180

Axis:

Drive object:
DO name:
DO number:
Type:

DO status:
DO variable:

Component:

Component name:
Component number:
Type:

Component status:
Device:

Device class:
Article number:
Serial number:
Comparison level:

Al cambiar la barra vertical de pulsadores de menu, se muestran en forma de tabla las
siguientes propiedades del componente enfocado:

AX1:X1

SERVO_3.3:4

4

[11] SERVO

Drive object active

SM_17

17

512

[1] Component active

Sensor Module
6SL3055-0AA0-5BA1
T-S02046986

high

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773



Puesta en marcha de accionamientos controlados por CN

6.8 Maquina modular

6.8.3 Modificar la configuracion

Unidad de accionamiento: modificar configuraciéon con "Cambiar >"
Procedimiento:

1. Accione el pulsador de menu "Cambiar >" para modificar la configuracion.
Mediante "Cancelar" puede realizarse una copia de seguridad de los datos del
accionamiento (si todavia no se ha podido hacer).

A
Q\ PEAR 28.82.12
JOG 15:48
Configuracion DP3.SLAVE3:CU_|_3.3:1(1)
Eie Obijeto accionamien Gomponente He Uersion FW  Tarj. FW Tipo Ue
CU_| 3.3:1 Control_Unit_1 1 4503080 igual  |NCU738.3
ALM_3.3:2 Line_Module_2 2 | 4503080 igual  |LM_ACDC
SERU0_3.3:3 MM_10XIS_DCAC
SERUO_3.3:3 PUta EN mamha . 5Mx module sin/cos
SERUO_3.3:4 Con esta funcion pueden modificarse los MM_20XIS_DCAC
SERUO_3.3:4 nombres de los objetos de accionamiento y los | $Mx module sin/cos
SERUO_3.3:5 componentes asi como el nivel de comparacion | MM_16XI5_0CAC
SERU0_3.36 | de los componentes (tipo de comparacidn entre | MM_2AXIS_DCAC
SERUO_3.3:6 la topologia real y la topologia tedrica). SPx module sin/cos
CU_LI 3.3 To_3 NX15.3

e Se recomienda realizar esta operacion
linicamente si existe una copia de seguridad
actual de los datos de accionamiento.

Con 'Cancelar' la operacion se cancela para gue
pueda crearse una copia de seguridad de los
datos de accionamiento.

Con '0K' se inicia la operacian.

= I} )

GU_L_3.3:1.Control_Unit_1{1)

2. Si se dispone de una copia de seguridad, confirme con "OK".
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3. Con las flechas de cursor, navegue al objeto de accionamiento/componente que desee

modificar.

4. Pulse la tecla "INSERT" para introducir la nueva denominacion.

Configuracion

Eje Objeto accionamien
CU_I_3.3:1
ALM_3.3:2
SERVO_3.3:3
SERVO_3.3:3
SERVO_3.3:3
SERVO_3.3:3
SERVO_3.3:4
SERVO_3.3:4
SERVO_3.3:4
SERVO_3.3:4
SERVO_3.3:5
SERVO_3.3:5
SERVO_3.3:6
SERVO_3.3:6
SERVO_3.3:6
SERVO_3.3:6
CU_LI 3.3 TO_3...

Componente
Control_Unit_1
Line_Module_2
Motor_Module_3
SM_14
Encoder_15
Motor_16
Motor_Module_4
SM_6
Encoder_7
Motor_13
Motor_Module_5
Motor_8
Motor_Module_9
SM_18
Encoder_11
Motor_12
CU_LINK_17

Uersion FW  Tarj. FW

45083888
4583668
4583688
4583688
45083688
4583688
45083688
45083688
4583888

45083668

igual
igual
igual
igual

igual
igual

igual
igual
igual

igual

DP3.5LAVE3:CU_I_3.3:1(1)

28.82.12
15:48

Tipo U
NCU738.3
LM_acoc
MM_1AXIS_DCAC
5Mx module sin/cos
Analog Sensor
Motor
MM_2AXIS_DCAC
5Mx module sin/cos
Analog Sensor
Motor
MM_1AXIS_DCAC
Motor
MM_2AXIS_DCAC
5Mx module sin/cos
Analog Sensor
Motor

NX15.3

(]

CU_L3.3:1.Control_Unit_1(1)

Configuracio

PROFIBUS
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Unidad de accionamiento: ordenar configuracién con "Clasificar >"
Procedimiento:

1. Accione el pulsador de menu "Clasificar >" para abrir la visualizacién de los criterios de

clasificacion.
20.92.12
'\ ‘ ﬁ;’ ‘ 15:93‘
Configuracion I]P3.SL|]UE3:[:U_I_3.3:1(1J|
Eje Objeto accionamien Componente N2 Uersion FW  Tipo
GU_I_3.3:1 Gontrol_Unit_1 1 45630808 NCU738.3
ALM_3.3:2 Line_Module_2 2 45636888 | LM_ACDC -
SERVO0_3.3:3 Motor_Module_3 3 4563808  MM_1AXIS_D(
SERVO0_3.3:4
SERV0_3.3:5 _ _ -
Sl ke Ordenar pot... =
SERVO_3.3:6 _ _ D=
SERUO_3.2:6 ® Objeto accionamiento -
SERVO_3.3:3 O Cableado
CU_LI_3.3 TO_: O N de componentes -

O Numero de eie

GU_L_3.3:1.Control_Unit_1{1) v
0K

2. Seleccione uno de los siguientes criterios de clasificaciéon para la visualizacion:

— Objeto de accionamiento: la visualizaciéon se ordena por numero de objeto de
accionamiento.

— Cableado: la visualizacion se ordena en funcién del cableado de los componentes del
sistema de accionamiento.

— N.° de componente: la visualizacion se ordena por niumero de componente.

— N.° de eje: la visualizacion se ordena por numero de eje.
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6.8.4 Comprobar topologia

Comparacion de topologia

Una vez que haya parametrizado los componentes de accionamiento, puede verificar la

topologia:

1. Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha" — "Sistema de accionamiento™
- "Unidad de accionamiento" — "Topologia".

2. En "Opciones de visualizacion", ajuste "Comparacion topologia real/teorica”.
Se muestra la topologia de cada componente de accionamiento:

w\

Topologia

De a
Objeto accto. N?  Componente N2 Hembrill Hembrill H*  Componente Equipo
GU_l 3.31 1 | Control Unit.1 1 | X188 --- X281 2 | Line_Module_ 2
i
¥183 accto
Xie4
X5 --—- X188 GU_M¥_3.15:11 m
ALM_3.3:2 2 | Line_Module 2 2 X288 --- X281 3 Motor_Module..
¥ -—- Xige | 1 Gontrol_Unit_1 Cont. unid
K282 accmto
SERUO_3.3:3 3 Motor_Module.. 3 X288 --- X282 4 Motor_Module...
¥ --—- X2ee | 2 | Line_Module_2
¥282 -—- ¥hee | 14 SM_14 -
SERUO_3.3:4/ 4/ Motor_Module.. 4 X288 --- X281 5 Motor_Module..

de: CU_I_3.3:1.Control_Unit_1(1)
a ALM_3.3:2.Line_Module_X2)

Opciones
visualiz.

Configuracio B[00 0GRS PROFIBUS

3. Esto permite saber rapidamente durante la comprobacion si la topologia tedrica visualizada
coincide con la topologia real de la instalacion.

Nota

Para configurar manualmente sistemas de medida directos necesita el nimero de
componente.

Consulte también
Diagnéstico — sistema de accionamiento (Pagina 170)
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6.8.5 Modificar topologia

Unidad de accionamiento: modificar topologia con "Cambiar >"

Procedimiento:

1. Accione el pulsador de menu "Cambiar >" para modificar la topologia.
Mediante "Cancelar" puede realizarse una copia de seguridad de los datos del
accionamiento (si todavia no se ha podido hacer).

my 28.62.12
A\‘ Tor ‘ 1523
Topologia DP3.5LHUE3:CU_I_3.3:1(1)|
De a

Objeto accto. N G omponente N Hembrilla Hembrilla H? G omponente
cU_l 3.3 1 Puesta en marcha Line_Module_2 -
Con esta funcion pueden modificarse los
nomhbres y nimeros de los objetos de
accionamiento Y los componentes, pueden
activarse o desactivarse ohjetos de CU_NX_3.15:1
ALM_3.3:2 2 accionamiento o pueden borrarse objetos de Motor_Module_3
accionamiento y componentes. Control_Unit_1
Se recomienda realizar esta operacion
SR 3 | (nicamente si existe una copia de seguridad hititan Ll ity 3
actual de los datos de accionamiento. b L'"E-"":;'E;i -
SERUO_3.3:4/ 4 . Motor_Module_5
SERUD 3.3:6 5 | Con 'Cancelar' la operacion se cancela para que j SH 18
B pueda crearse una copia de seguridad de los Motor_Module_3 -
datos de accionamiento.
SERUO_3.3:3 3 Con '0K' se inicia la operacian. Motor_Module_3 *

Cancelar

v
0K

de: GU_I_3.3:1.Control_Unit_1(1)

a: ALM_3.3:2.Line_Module_X2)

2. Si se dispone de una copia de seguridad, confirme con "OK".
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3.

186

Con las flechas de cursor, navegue al objeto de accionamiento/componente que desee
modificar.

Pulse la tecla "INSERT" para introducir la nueva denominacion.
En el ejemplo, se modifica el objeto de accionamiento de nimero "3" a nimero "30".

28.82.12
15:35

DP3.SLAVE3:CU_|_23:1(1 J-
De a
Objeto accto. He Componente He Hembrilla Hembrilla N Componente
CU_I_3.3:1 1 Control_Unit_1 1 X168 == X201 2 Line_Module_2 -
X161
X162
X184
X185 i X168 CU_NX_3.15:
ALM_3.3:2 2 Line_Module_2 2 X208 === X201 3 Motor_Module_3 Fll:t/desact
X261 — X168 1 Control_Unit_1 ohj.accmto
X262
SERVO_3.3:3 38 Motor_Module_3 3 X268 - X262 4 Motor_Module_4
X261 - X268 2 Line_Module_2 -
X262 - Xbee 14 SM_14
SERVO_3.3:4 4 Motor_Module_4 4 X268 == X261 ] Motor_Module_5
SERUOD_3.3:6 6 | Motor_Module S | 9 | X281 -—— | X588 1@ 5M_18 Borrar
4 X202 === X288 3 Motor_Module_3 l:lhj. ace.
9 X263
SERVO_3.3:3 38 SM_14 14 il == X262 3 Motor_Module_3

x
Cancelar

v
[1].4

de: SERUO_3.3:3.Motor_Module_33)

a SERUO0_3.3:4.Motor_Module_4{4)

Configuracio P0G ERS PROFIBUS

Nota
Efecto
La modificacién del nombre y del numero influye en los datos de la topologia tedrica y real

del software de accionamiento. La modificacion del nivel de comparacion afecta a la
comparacion de topologias en el software del accionamiento.
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6.8.6 Activacién o desactivacion de un objeto de accionamiento

Activacion/desactivacion de objetos de accionamiento
Operaciones:
1. Seleccione un objeto de accionamiento con las flechas de cursor.

2. Accione el pulsador de menu "Activacion/desactivacion de objeto de accionamiento”.

my 28.62.12
N i

Topologia DP3.SLAVE3:.CU_]_3.3:1(1 )|

De
o

é]lr":h;g'?fl"' N1 Muodificar el estado del objeto de accionamiento Eumuﬂ:znl;udum 2 -
- SERV0_3.3:3: = =
El estado actual es 'activado'.
Nota:
'Desactivar’:
La desactivacion de objetos de accionamiento CU_NX_3.15:1
ALM_3.3:2 2 | con funciones Safety habilitadas es inadmisible. Motor_Module_3 -
Control_Unit_1
'Desactivar sin HW' :
SR E Los componentes asighados al objeto de hititan Ll ity 3 Desact
acciohamienta no deben estar presentes en la L'"E-"":;'E;i
SERUO_ 3.3:4 1 topologia rf.-al (nu.enchuf.adus).. Fste ajuste solo Motor_Module 5
SERUO_3.3:6 § se recomienda si a continuacion se crea una ] SM_18 Desac-
salvaguarda de datos de accionamiento de ese Motor_Module_3
control y ésta se transmite a otro control en el
SERUO_3.3:3 3 | gue los componentes asighados a ese objeto de Motor_Module_3
accionamiento no estén presentes (enchufados)
de: SERU0_3.3:3.M en |a topologia real, Cancelar

a: SERUO_3.3:3.5M_14(14)

3. Siga las instrucciones del texto de indicacién.
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4.

Tras la correcta desactivacion, el objeto de accionamiento y los componentes relacionados
se indicaran en color gris.

28.82.12
15:44

DP3.SLAVE3:CU_|_23:1(1 J-
von nach
Antr.objekt -Hr.  Komponente -Nr.  Buchse Buchse  -Nr  Komponente
CU_I_3.3:1 1 Control_Unit_1 1 X168 == X201 2 Line_Module_2 -
X161
X162
X184
X185 i X168 CU_NX_3.19:1
. 051 Antr.obj.
ALM_3.3:2 2 Line_Module_2 2 X208 === X201 3 Holur_l‘ludul.ej akt./deak
X261 == X168 1 Control_Unit_1
X202
CU_LIL 3.3_T0_3.15 6@ CU_LINK_17 17 X188 - X185 CU_I_3.3:1 -
SERVO_3.3:3 3
laschen
SERVO_3.3:4 4 Motor_Module_4 4 X268 — X261 ] Motor_Module_5
SERVO_3.3:6 6 Motor_Module_9 9 X261 == Xhee 18 SM_18

v
[1].4

von: SERUO_3.3:3.Motor_Module_33)

nach:  SERUO0_3.3:4.Motor_Module_4(4) deaktiviert

PROFIBUS
Para volver a activar el objeto de accionamiento, accione el pulsador de menu "Activacion/

desactivacion de objeto de accionamiento" y siga las instrucciones del texto de
indicacion.

Ejemplo de puesta en marcha en serie

En la puesta en marcha de varias maquinas del mismo tipo (serie), los objetos de
accionamiento no existentes se identifican mediante p0105 = 0. Después se crea un archivo

de

puesta en marcha que se transfiere a la siguiente maquina.

Para evitar el disparo de la alarma 201416, hay que borrar el nimero de serie del componente
y ajustar el parametro p0105 = 2 del componente en "Desactivar/No existe objeto de
accionamiento”.

Nota

Condiciones al desactivar:

Si un componente esta desactivado, debe estar insertado exclusivamente el componente
con el nimero de serie correcto o ninguno.

Si hay un componente insertado con otro numero de serie, es uno diferente por definicion.

Si no quedan otros componentes, debe ser forzosamente un componente sobrante. Este
componente se identifica como componente adicional y se dispara la alarma 201416.
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6.8.7 Borrar objeto de accionamiento

Borrar objeto de accionamiento
Procedimiento:
1. Con las flechas de cursor, navegue al objeto de accionamiento que se deba borrar.

2. Accione el pulsador de menu "Borrar objeto de accionamiento”.
Aparece una consulta de seguridad para borrar el objeto de accionamiento.
Q\ ‘ o ‘ 28.62.12
JOG 15:55

Topologia DP3.5LHUE3:CU_I_3.3:1(1)|

De a

Objeto accto. N G omponente N Hembrill; Hembrilla H? H
X181
%182
; AN - P CU_NX_3.15:1
iATENCIOM! Los siguientes componentes todavia
ALM_3.3:2 2 o hufad t lat ke Motor_Module_3
estan enchufados (presentes en la topologia Control_Uni 1
real):
SERUD_2.3:3 3 Motor_Module_§ Motor_Module_4
Line_Module_2
Borrar ohjeto de accionamiento SERUO_3.3:5: 4 SM_14 -
SERUO_3.3:4 4 Motor_Module_5
SERUO_3.3:6 6 | Los componentes Motor_Module_5, Motor_8 P SM_18
se eliminan de la topologia tedrica. Motor_Module_3 -
SERUD_3.3:3 3 SM_14 14 | ¥5BR | -—- | X282 | 3 Motor_Module_3
SERUD_3.3:5 5 | Motor Module 5 5 | X288 -— | X580 | 6 SH_6 >

Cancelar

v
0K

de: SERUO_3.3:5.Motor_Module_5(5)

a: SERUO_3.3:4.5M_B(6)
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3.

Si se dispone de una copia de seguridad, confirme con "OK".
El objeto de accionamiento se borra de la topologia tedrica.

Para ver la modificacion en la topologia, es preciso haber ajustado "Comparacion topologia
real/tedrica" en las opciones de visualizacion:

DPBB3.SlaveBB3: GU_I 3.3:1 (1) Komponente 2861:
Topologie: Uergleich Komponente zusétzlich in Isttopologie. ...

DP3.5LAVE3:CU_I_3.3:1(1)

201416

Antriebs-
gerat+

von nach
Antr.objekt -Nr | Komponente -Hr: Bu;(:;;t: Hu;?;: —I~1Ir. Knmpl::nirtltel e
=== ontrol_Un ni
oo gerat
SERVO_3.3:3 3 Motor_Module_3 3 X268 - X262 4 Motor_Module_4
X261 - X268 2 Line_Module_2
X082 | -—- | X588 14 SM_14 | auswahlen
SERVO_3.3:4 4 Motor_Module_4/ 4 X268 e il i SM_6
SERVO_3.3:4 4 Motor_Module_9 X268 — X201 286 | <MM_1AXIS_DCAC>
9 X261 — Xbee 18 SM_18
4 X262 == X268 3 Motor_Module_3
9 X263
SERVO_3.3:3 3 SM_14 14 Xbee - X262 3 Motor_Module_3 =
SERVO_3.3:4 4 SM_6 6 il — X268 4 Motor_Module_4 konfigur.
SERVO_3.3:6 L] SrM_18 18 Xbee == X201 9 Motor_Module_9
<MM_1AXIS_DCAC> | 286 X268 - L] 287 |<SMx module sin/...
X261 - X268 4 Motor_Module_4
X262
<5Mx module sin/... | 287 il - X268 286 | <MM_1AXIS_DCAC>
von: SERUO_3.3:4.Motor_Module_44) -

Istzustand
nach:  nicht zugeordnet.<MM_1AXIS_DCAG »(286)

Anzeige-
optionen

PROFIBUS

Resultado: el médulo se puede retirar.
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6.8.8 Borrar componente

Borrar componente
Procedimiento:

1. Se encuentra en el dialogo "Topologia" y ha seleccionado el modo "Cambiar™:

nP3.5LnUE3:[:u_|_3.3:1(1J-
from to
Drive object -No GComponent -Mo Socket Socket -Mo Component
CU_I_3.3:1 1 | Control_Unit_1 | 1 | X188 |--- | X281 | 2 | Line_Module_2 -
X181
X183
X184
X185 |-—— | X180 CU_NX_3.15:1
ALM_3.3:2 9 | Line_Module 2 | 2 | X988 -—- X981 3 Motor Module.. | leiiiuC.Obk
X281 |--- | X188 | 1 | Control Unit_1 T
SERUO_3.3:] | 2 Motor_Module.. | 3 | X288 |——| X282 | 4 |Motor_Module..
X281 |--- | X288 | 2 | Line_Module_2 Delete
X282 |--- | X588 | 14 SM_14
SERUO_3.3:4 | 4 |Motor_Module.. | 4 | X288 |—— | X281 | 5 [Motor_Module..

from: SERUO0_3.3:3.Motor_Module_X3)
SERUO_3.3:4.Motor_Module_4(4)

nach

Antr.objekt -Nr. Komponente -Nr. Buchse Buchse -HNr. Komponente
CU_LI 3.3 T0.. | 68 | CU_LINK_17 | 17 | X188 |-—— | X185 cu_L3.3:1
SERU0_3.3:3 | 3 |Motor_Module.. | 3 | X288 |--— | X982 | 4 |Motor_Module...
%081 |--— | X288 | 2 | Line_Module_2
X082 --- | X588 | 14 SM_14
PO1 ---| PO1 | 16 Motor_16|=
SERU0_3.3:4 | 4 [Motor_Module.. 4 | X288 |-—— | X981 | 5 |Motor_Module...
SERU0_3.36 | 6 Motor_Module.. 9 | X281 --- X568 | 18 sM_1g/ [ aKt./deak
4 | ®o82 |-——| %988 | 3 Motor_Module...
4 P01 —— PO1 13 Motor 13| pmcscit
9 | P02 |-—— PO1 | 12 Motor_12
SERU0_3.33 | 3 SM.14 14 x588 -— X282 | 3 |Motor_Module..
AN1 ——| AN1 |15 Encoder_15

ornona_n a0 o

von: SERUO_3.3:3.5M_14{14)
nach: SERU0_3.3:3.Motor_Module_3{3)

R4

[N GG PROFIBUS

Si selecciona un componente, se activa el pulsador de menu "Borrar componente”.
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3. Accione el pulsador de menu "Borrar componente"; en el ejemplo: encéder SM_14 (sen/

Cos).
Aparece una consulta de seguridad para borrar el componente.
£1.93.12
'\ ‘ ﬁ;’ 13:21‘
Topologie DP3.SLAVEZCU_I_2.3:1(1)]
von nach
Antr.objekt -Nr. Komponente -Nr. Buchse Buchse -HNr. Komponente
¥282 --—- ¥hee | 14 SM_14
P01 --- PO1 16 Motor_16
SERUO_3.3:4 4 Motor Module... 4 @ XJBB -—-- X281 5 Motor_Module...
SERVO_3.3:6 i} Inbetriebnahme ; 5M_18

Motor_Muodule...

Komponente SM_14 lischen:

Die Komponente wird aus der Solltopologie nﬁur_w
entfernt or_12
SERUOD_3.3:3 3 Motor_Muodule...
Encoder_15

SERVO0_3.3:3 3
SERVO0_3.3:5 5 Motor_Module... 5 | X288 |---| X588 | 6 5M_B

von: SERUO_3.3:3.5M_14{14)
nach: SERU0_3.3:3.Motor_Module_3{3)

DP2E3. Slaveld3: CU_I_3.3:1 (1) Komponente 2181:
Topologie: Uergleich Komponente zusatzlich in |sttopologie....
Topologie nntrit_a_hs—
gerat+

2681416

von nach

fAintr.objekt -Hr. Komponente -Hr. Buchse Buchse -Hr Komponente

ALM_3.3:2 2 | Line_Module_2 | 2 | X288 |-—- | X281 3 Motor_Module... gerdt-
X281 |-—-| X188 | 1 Control_Unit_1

SERU0_3.3:3 3 Motor_Module. 3 X208 -—- X282 4 Motor_Module.. | L2Usuianien
X281 |-—-| X288 | 2 | Line_Module_2 m
X282 |-—-| X588 | 218 |\module sin/cos>

SERUD_3.3:4/ 4/ Motor_Module... | 4 | X288 |-—- X281 5 Motor_Module...

SERU0_3.36 | 6 [Motor_Module.. | 9 | X201 -—— | X508 | 18 SM_18| | konfigur

4 | X282 -—-| X288 | 3 Motor_Module...

SERUD_3.3:5 5 Motor_Module... | b | X288 |-—- | Xb#® | 6 SM_6

X281 |-—-| X288 | 4 |Motor_Module...

Komponente
hinzufiigen
Anzeige-
optionen

von:  SERUO_3.3:3.Motor_Module_3{3)
nach: nicht zugeordnet.<5Mx module sin/cos=(218)

Istzustand

Konfiguration@ 1000 PROFIBUS

Si el componente esta presente todavia en la topologia real, es decir, sigue conectado, se
emite una alarma y el componente esta marcado en rojo. Para ver la modificacion en la
topologia, es preciso haber ajustado "Comparacion topologia real/tedrica” en las opciones
de visualizacion.

5. Elimine el mddulo.
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6.8.9 Anadir componente

Anadir componente

Al conectar un nuevo componente (p. ej. SMC20) al sistema de accionamiento mediante
DRIVE-CLIQ, el accionamiento reconoce la modificacién en la topologia real y se muestra la
diferencia entre la topologia teérica y la real:

® GRIS: estado nominal, objeto de accionamiento/componente no enchufado o desactivado
en el sistema de accionamiento. Seleccione la linea utilizando las teclas de cursor. El
estado se indica en el area inferior de la ventana.

e ROJO: estado real, objeto de accionamiento/componente presente en la topologia real.
Los nuevos componentes que todavia no se han puesto en marcha tienen un nimero de
componente > "200" (en este ejemplo, el nimero "210").

Después hay que configurar el nuevo componente y asignarlo a un objeto de accionamiento
(Motor Module) mediante el asistente de accionamiento.

Nota

Enchufe (conecte) sélo componentes con la unidad de accionamiento desconectada.

En el cuadro de didlogo "Topologia" se parte del estado real: el componente nuevo todavia
no se ha conectado.
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Procedimiento:

1. Para conectar un componente DRIVE-CLIQ nuevo (p. €j. SMC20) a un Motor Module,
seleccione "Puesta en marcha" - "Sistema de accionamiento" -~ "Unidad de
accionamiento” — "Topologia" en el campo de manejo.

\ DP83.5laved®3: CU_I_3.3:1 (1) Komponente 210!:
Topologie: Uergleich Komponente zusatzlich in |sttopologie....
Topologie

DP3.SLAVE3:CU_L 3.3:1(1)

281416 +

Antriebs—
gerit+

von nach

fAintr.objekt -Hr. Komponente -Hr. Buchse Buchse -Hr Komponente

ALM_3.3:2 2 | Line_Module_2 | 2 | X288 |-—- | X281 3 Motor_Module... gerat-
X281 |-—-| X188 | 1 Control_Unit_1

SERU0_3.3:3 3 Motor_Module. 3 X208 -—- X282 4 Motor_Module.. | L2Usuianien
X281 |-—-| X288 | 2 | Line_Module_2
X202 |-—-| X568 | 218 |[<5Mx module ... |=

SERUO_3.3:4/ 4/ Motor_Module... | 4 | X288 |---| X281 | 5 Motor_Module..

SERVO_3.3:6 6 Motor_Module.. 9 | X281 |---| X568 | 18 5M_18 konfigur.
4 | ¥282 --—-| X280 | 3 |Motor_Module...
SERVUO0_3.3:5 5 Motor_Module... 5 | X288 |---| X588 | 6 5M_B
X291 --—-| X280 | 4 |Motor_Module...

Komponente

von:  SERUO_3.3:3.Motor_Module_3{3)

Istzustand

nach: nicht zugeordnet.<5Mx module sin/cos=(218)

Anzeige-
optionen

Konfiguration@ 1000 PROFIBUS

2. Con las flechas de cursor, navegue al componente que desea insertar en la topologia y
accione el pulsador de menu "Anadir componente >". El sistema reconoce el nuevo
componente y emite un aviso.

.\ w0 961416 DPEB3.5taueBB3: CU_|_2.3:1 (1) Komponente 2471:
Jog Topologie: Uergleich Komponente zusatzlich in Isttopologie. ...

Topologie DP3.SLHUE3:CU_I_3.3:1(1)|

von nach

Antr.objekt -Hr.  Komponente -Nr.  Buchse Buchse  -Nr  Komponente

ALM_3.3:2 2 Line_Module_2 2 XoBB  --- | X201 3 Motor_Module_3
X281 --- | X168 1 Control_Unit_1
X282

SERU0_3.3:3 3 Motor_Module_3 3 X288 --—- | X282 4 Motor_Module_4

5 i Line_Module_2
Inbetriehnahme ! 5M_14
gg:ﬂg-ggg" 'g Neue Komponenten gefunden: " M"‘"r—m;::e;g
S 2087 SMx module sin/cos Motor_Module 3
SERUO_3.3:3 3 . Motor_Module_3 A
SERUO_3.3:5 5 Komponenten iibernehmen?

7 5Mx module sin/cos>
X281  --- | X288 4 Motor_Module_4

X282
SERU0_3.3:6 (1] SM_18 18 XoBB  --- | X291 9 Motor_Module_9
<5Mx module sin/... | 267 X588 === X268 5 Motor_Module_5

uon: SERUO_3.3:5.Motor_Module_55)
Istzustand

nach:  nicht zugeordnet.<5Mx module sin/ cos>{287)
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3. Pulse "OK" para configurar y aplicar este componente. La configuracion del equipo puede
tardar varios minutos.
Después de configurar el equipo, se le solicitara que confirme o cancele mas acciones:
Para poder adaptar el trafico de datos ciclico entre el NCK 'y SINAMICS a la configuracion
de SINAMICS, deben resetearse el NCK y el sistema de accionamiento. ; Resetear el NCK
y el sistema de accionamiento?

4. Confirme con "OK" para resetear el NCK y el sistema de accionamiento. La configuracion
del equipo ha finalizado. El componente se ha aplicado. A continuacién, aparece el aviso

siguiente:
\ _,é_ DP83.5laveB®3: CU_I_3.3:1 (1) Komponente SM_15:
REEPDINT Topologie: Mindestens eine Komp te keinem fAntriebsobjekt
Topologie DP3.SLnUE3:[:U_I_3.3:1(1Jl
von nach
fAintr.objekt -Hr. Komponente -Hr. Buchse Buchse -Hr Komponente -
Inbetriebnahme
Die Geber-Komponenten wurden der Solltopologie -
hinzugefiigt.
nach: vz
0K

5. Confirme con "OK"; el componente volvera a estar incluido en la topologia, pero sin estar
asignado todavia a ningun accionamiento:

— Pulse "Unidad de accionamiento" para acceder al asistente de accionamiento.
Seleccione el accionamiento y asignele el nuevo encéder en la configuracion de
encoder (Pagina 112).

— Pulse "OK" para asignar este componente al accionamiento en un momento posterior.

6.8.10 Sustitucién de componentes en SINAMICS S120

Requisitos
Existen dos procedimientos para sustituir componentes:
1. Sustituir el componente de motor SMI 0 SMx.

2. Sustituir un Motor Module existente por un Motor Module mas potente.
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Se cumplen las siguientes condiciones:

® | 0s dos Motor Modules son del mismo tipo.

® Elnumero de serie es distinto: = en este caso, no es necesario efectuar otra configuracion.

® | a diferencia entre los dos Motor Modules es, p. €j., enlugarde 5 A - 9 A.

Nota
La modificacién del sistema de accionamiento no debe ser permanente.

Antes de sustituir el componente DRIVE-CLIiQ, modifique el nivel de comparacion.

Sustituir el componente de motor SMI o SMx

196

Nota

iEl nuevo componente de motor SMI/SMx todavia no debe conectarse!

Operaciones:

1.

Ha retirado el componente de motor SMI o SMx previo.

Este componente de motor falta en la topologia real. SINAMICS lo indica con una alarma
de error de topologia.

El dialogo "Puesta en marcha" - "Sistema de accionamiento" —» "Unidades de
accionamiento" — "Topologia" muestra en "gris" el componente de motor anterior que va
a sustituirse (solo disponible en la topologia teodrica).

Elimine el componente de motor SMI/SMx que va a sustituirse de la topologia tedrica
mediante el didlogo "Borrar componente" (Pagina 191), en "Puesta en marcha" - "Sistema
de accionamiento" - "Unidades de accionamiento" — "Topologia" — "Cambiar...".

ATENCION
Pérdida de datos

Guarde los datos de accionamiento modificados antes de la desconexion (por ejemplo,
en un archivo con datos de accionamiento).

3. Desconecte y conecte el sistema de accionamiento.

Asegurese de que el componente de motor SMI/SMx se ha eliminado de la topologia
tedrica comprobando lo siguiente en el cuadro de dialogo "Puesta en marcha" - "Sistema
de accionamiento" - "Unidades de accionamiento" - "Topologia"™:

— La alarma de error de topologia ya no esta pendiente.

— El didlogo "Puesta en marcha" - "Sistema de accionamiento” -~ "Unidades de
accionamiento” » "Topologia" ya no muestra ninguna diferencia.

5. Desconecte el sistema de accionamiento.

6. Conecte el nuevo componente de motor SMI/SMx.

Conecte el sistema de accionamiento.
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8. Agregue el nuevo componente de motor SMI/SMx a la topologia tedrica con el dialogo
"Puesta en marcha" - "Sistema de accionamiento" - "Unidades de accionamiento" -
"Topologia" —» "ARadir componente" (Pagina 193).

9. Asigne el componente de motor SMI/SMx afiadido mediante el asistente de accionamiento
"Puesta en marcha" - "Sistema de accionamiento" - "Accionamientos".

Sustituir Motor Module

La sustitucion de componentes después de la primera puesta en marcha, p. €j., para utilizar
un ALM de mas potencia (16 kW — 50 kW), debe realizarse de forma que los datos de
configuracion se lean de nuevo y estén actualizados.

Nota
Actualizacién de firmware
La correcta actualizacion del firmware de los componentes de accionamiento configurados

solo puede realizarse si éstos se insertaron en estado desconectado. La insercion a posteriori
de componentes de accionamiento solo puede realizarse en el estado desconectado.

Si tras la puesta en marcha inicial se sustituye un componente de accionamiento por un
componente con otra referencia, p. €j., un moédulo mas potente, deben seguirse los siguientes
pasos:

Procedimiento:

Seleccione "Unidad de accionamiento" — "Topologia" — "Cambiar”.
Seleccione el modulo y después "Desactivar objeto de accionamiento”.
Sustituya el moédulo en el armario.

Seleccione el modulo y después "Activar objeto de accionamiento”.

De esta forma se leen los datos de configuracién del médulo nuevo.

2R e

Actualice los datos de accionamiento en el archivo de puesta en marcha con los nuevos
datos de configuracion.

6.8.11 Ejemplo: Montaje a posteriori de un componente

Requisitos

Para escribir y activar parametros de la Control Unit y del accionamiento, se necesita como
minimo el nivel de acceso "Servicio técnico".
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Vista general del estado del accionamiento

Con el pulsador de menu "Activar accionamientos", se abre en la "Vista general del estado
del accionamiento” una tabla de todos los objetos de accionamiento que muestra el estado
actual del parametro p0105: "Activar/desactivar objeto de accionamiento". Ademas, se
representa el estado de la conexion en forma de simbolo:

Estado DO (p0105) Simbolo Significado
[0] desactivado El componente no esta insertado y el estado esta
desactivado.
[0] desactivado el =9 El componente esta insertado y el estado esta de-
w2 L sactivado.
[1] activado H El componente esta insertado y el estado esta ac-
tivado.
[1] activado . - El componente esta insertado y el estado esta ac-
tivado: componente con fallo.
[2] desactivado sin hard- | - Sin simbolo - El componente no esta insertado, el estado esta
ware desactivado,
pero el componente se incluye en la topologia teo-
rica.

Nota
Estado p0105 = [2] desactivado sin hardware

En la "Vista general del estado del accionamiento”, para un objeto de accionamiento solo
pueden seleccionarse los estados "[1] activado" y "[0] desactivado”.

Sihay un objeto de accionamiento con el estado [2] desactivado sin hardware, debe cambiarse
el estado a "[0] desactivado" y, a continuacion, insertarse y conectarse el componente de
hardware.

La columna "Copia de seguridad" muestra los siguientes simbolos:

= La copia de seguridad de los parametros del accionamiento para cada objeto de
accionamiento se guarda en:

/user/sinamics/smi/backup
E Desde un paquete Create MyConfig se han copiado datos de pardametros de objetos
de accionamiento en la tarjeta CompactFlash del control.

Si al conectar posteriormente el motor con encéder DQI se sobrescriben los para-
metros de configuracion durante el calculo automatico de los datos del regulador,
estos parametros vuelven a escribirse en el objeto de accionamiento durante la ac-
tivacion.

Insercidn a posteriori de un componente

198

En un paquete Create MyConfig pueden definirse y transferirse los parametros de
configuracioén de la "placa de caracteristicas electrénica" de motores con encoder DQI sin que
este componente de hardware todavia esté integrado. Los datos de motor y de encéder ya
se transfieren a la tarjeta CompactFlash al leer el archivo, pero los parametros no se activan
hasta que se haya montado el motor.

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773



Puesta en marcha de accionamientos controlados por CN

6.8 Maquina modular

El siguiente procedimiento se aplica tanto para la puesta en marcha como para la sustitucion
de piezas.

Pulsador de menu "Activar todos" para realizar los siguientes pasos:

1.
2.

2B -

Leer los datos de motor de la placa de caracteristicas electrénica.

En la comparacion con p0300 "Tipo motor Selec.", comprobar si los datos configurados
concuerdan con el componente configurado.

Activar el objeto de accionamiento.
Calcular automaticamente los datos del regulador.
Sobrescribir los parametros con los datos configurados del paquete Create MyConfig.

Guardar los parametros.

Este proceso puede tardar varios minutos. Una barra de progreso le informa sobre el proceso.

Al cambiar el estado de "[0] desactivado" — "[1] activado", se crea una copia de seguridad de
este objeto de accionamiento en el siguiente directorio de la tarjeta CompactFlash: /user/
sinamics/smi/backup. Los datos de todos los objetos de accionamiento se guardan en: /user/
sinamics/data

Si se han seleccionado varios objetos de accionamiento, puede elegirse un procedimiento
distinto para cada uno de ellos:

1.

Bibliografia

Pulsador de menu "Solo activar" para activar los parametros guardados en la tarjeta
CompactFlash.

Pulsador de menu "Datos CMC" para realizar un calculo de los datos del regulador y activar
los datos de un paquete Create MyConfig guardados en la tarjeta CompactFlash.

Pulsador de ment "Ultima copia de seguridad" para restaurar la ultima copia de seguridad
del objeto de accionamiento incluida en el fichero de backup.

Pulsador de menu "Finalizar" para volver a salir de la vista de los objetos de accionamiento.
Tras una ejecucion correcta, dispone de las siguientes alternativas:

— Pulsador de menu "Cancelar" para finalizar el proceso sin reiniciar el sistema. En este
caso, los parametros no se habilitan todavia.

— Pulsador de menu "Aplicar" para habilitar los parametros y reiniciar el sistema con Reset
(Power On).

Service & Support Portal: (https://support.industry.siemens.com/cs/document/109479725)
Instrucciones de servicio SIMOTICS: Motores sincronos 1FT7, capitulo "Sustitucion del
encoder”

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773 199


https://support.industry.siemens.com/cs/document/109479725

Puesta en marcha de accionamientos controlados por CN

6.9 Consejos para la puesta en marcha de accionamientos SINAMICS

6.9 Consejos para la puesta en marcha de accionamientos SINAMICS

6.9.1 Indicacion de la versidn de firmware de los componentes de accionamiento

Version de firmware de los componentes de accionamiento

Las versiones de los componentes de accionamiento pueden consultarse en la columna
"Version FW" de "Puesta en marcha" - "Sistema de accionamiento” - "Unidades de
accionamiento" - "Configuraciéon". Por ejemplo: 4806000 = Versién de firmware: 04.80.60.00

Al 28.82.12
o 1517

Equipo
accto. +

Configuracion DP3.5LAVE3:CU_]_3.3:1(1)

Eie Objeto accionamien Gomponente N2 Uersion FW  Tarj. FW Tipo Ue 0
GU_I 3.3:1 Control_Unit_1 1 4806000 igual NCU738.3
ALM_3.3:2 Line_Module_2 2 4806000 igual LM_ACOC Equipo
SERUO_3.3:3 Motor_Module_3 3 4806000 igual MM_1AXIS_DGAC accto. -
SERUO_3.3:4 Motor_Module_4 4 4806000 igual MM_2AXIS_DCAC
SERUO_3.3:5 Motor_Module_5 5 4806000 igual MM_1AXIS_DCAC Sel.unidad
SERUO_3.3:4 SM_6 [i] 4806000 igual SMx module sin/cos accto
SERUO_3.3:6 Motor_Module_9 9 4806000 igual MM_2AXIS_DCAC
SERUO_3.3:6 SM_18 18 4806000 igual SMx module sin/cos
SERUO_3.3:3 SM_14 14 4806000 igual SMx module sin/cos
GU_LI 3.3 TO_3... CU_LINK_17 17 | 4806000 igual NX15.3

Clasificar

= i I =

CU_I_3.3:1.Control_Unit_1(1) Opciones

visualiz.

(LOLITEWMN Topologia | PROFIBUS

Figura 6-8  "Unidades de accionamiento" - "Configuraciéon”

A través de determinados parametros de los diferentes componentes de accionamiento, se
puede consultar ademas la version de firmware correspondiente para:

e Software de sistema SINAMICS S120 en parametro r0018
® Version de firmware de los componentes de accionamiento en parametro r0975[2,10]

® Version de firmware de los Sensor Modules en parametro r0148J0...2]

Software de sistema SINAMICS S120

La version del SW SINAMICS S120 existente en el sistema se puede leer en el parametro
r0018 de los datos de maquina de la Control Unit:

Ejemplo: r0018 = 4806000 = Software de sistema: 04.80.60.00
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Versidn de firmware de los componentes de accionamiento

La version de firmware de todos los componentes individuales se puede leer en los parametros
r0975[2] y r0975[10] individualmente para cada componente de accionamiento (NCU, ALM,

etapa de potencia).

Ejemplo:

r0975[2] = 450, r0975[10] = 3000 = Version de firmware: 04.80.60.00

Version de firmware de todos los Sensor Modules

La version de firmware de todos los Sensor Modules se puede leer en el parametro r0148[0...
2] del correspondiente Motor Module.

Ejemplo: r0148[0] = 4806000 > Version de firmware: 04.80.60.00 del Sensor Module

conectado.

6.9.2 Comprobar datos de red de la alimentacion

Introduccion

Durante la puesta en marcha, hay que comprobar y configurar los ajustes de los datos de red
de la alimentacion de SINAMICS.

Comprobar y ajustar los datos de red

El pulsador de menu "Datos de red" se activa en el campo de manejo "Puesta en marcha" »
"Unidades de accionamiento" — "Alimentacion” si se ha puesto en marcha la alimentacion y
se han guardado los datos en la memoria no volatil:

[“Iidentificacion de red/circuito intermedio durante la primera conexién
(Los valores determinados son guardados de forma no volatil.)

Atencion:

Si se modifica la capacidad del circuito intermedio del conjunto de accionamientos (afiadido/retirada de unidades) es preciso
ejecutar de nuevo la rutina de identificacion.

Tension de conexion de equipos: 400 V
Frecuencia nominal de red: 50-60 Hz
Parada rapida para ejes en caso de fallo de tension tras: 10 ms

Nota:

En caso de tensién de conexion superior a 415V el Active Line Module opera como unidad de alimentacion/regeneracion no regulada.

...\Alimentaciones\Configuracion-Datos red

Paso
anterior

x

Cancelar

Paso
siguiente
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6.9.3

Introduccion

202

Aqui se configuran los siguientes datos de red:

® Con la seleccion de esta casilla de verificacion, se activa la identificacidon de red/circuito

intermedio después de la habilitacion de impulsos de la alimentacion (p3410). A
continuacion la alimentacion pasa al estado Servicio.

Nota
Identificacion de circuito intermedio

Si se modifican el entorno de red o componentes del circuito intermedio (p. €j., después
de la instalacion del equipo en el emplazamiento del cliente o tras ampliar el grupo de
accionamientos), ha de ajustarse nuevamente la casilla de verificacion: para ello también
se acciona el pulsador de menu "Datos de red" en la vista general a fin de reiniciar la
identificacion de red/circuito intermedio.

Si en el archivo de puesta en marcha esta guardado p3410 = 5, después de la lectura del
archivo con los datos de accionamiento se inicia automaticamente la identificacion de red/
circuito intermedio.

Solo asi queda garantizado un funcionamiento de la alimentacion con los ajustes de
regulador 6ptimos.

Introduzca la tensidn de conexion del equipo: esta es la base para la vigilancia de la tension
de red (p0281 - p0283), que emite una alarma si se rebasa por exceso o por defecto la
tension (umbral de alarma y umbral de desconexion). La tension de red real se calcula
automaticamente y se realiza la calibracion tomando como base este valor.

La frecuencia de red real para la alimentacion se calcula automaticamente.
En los parametros p0284, p0285 puede ajustarse el umbral a partir del cual volvera a
emitirse una alarma (ajuste predeterminado de la vigilancia: 45 Hz a 65 Hz).

Parada rapida para ejes en caso de caida de tensién tras un tiempo de retardo en [ms]:
En caso de una caida de tension, se dispara la alarma 207862 "Fallo externo 3" y la alarma
resultante 207841 "Alimentacion de servicio retirada” y se inicia la correspondiente
reaccion a fallo de p2101. Si, en el caso de caidas de tensién muy breves, no se tiene que
disparar ninguna alarma, esto se puede lograr a través del tiempo de retardo a la conexion
p2101.

El retardo a la conexidén no actua de forma especifica del accionamiento, sino por
alimentacion y, de este modo, para todos los accionamientos de dicha alimentacioén. Las
alarmas como, por ejemplo, la del circuito intermedio no se ven afectadas por esto y se
siguen disparando.

Identificacién automatica o manual de la alimentacion

Con la identificacion de ALM se realiza una optimizacion de la regulacion en ALM. Para este
fin, se determinan (p. ej.: la inductancia y la capacidad del circuito intermedio) y también los
datos de regulador 6ptimos para el regulador de elevacion.

La identificacion sélo se puede realizar una vez que se haya puesto en marcha el control con
el accionamiento.
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Procedimiento para la identificacion automatica de ALM

En las versiones SINAMICS actuales, el sistema realiza automaticamente la identificacion de
ALM en cuanto se activa, después de una primera puesta en marcha del accionamiento, el
borne de desbloqueo X122.1. Se inicia un ciclo de optimizacion automatico interno, duracién
aprox. 20 segundos.

Durante este ciclo de optimizacion no se deberia desconectar el borne de desbloqueo X122.1
para evitar que se cancele la optimizacioén. Si se ha cancelado la optimizacion, existe la
posibilidad de realizarla posteriormente controlada por el usuario mediante identificaciéon
manual.

Procedimiento para la identificacion manual de ALM
Para la identificacion de ALM se procede como sigue:

1. Desactivacion (DES1) de la habilitacion de ALM (X122.1) por el encargado de puesta en
marcha.

2. En el menu "Puesta en marcha" > "Datos de maquina" > "DM alimentacién", seleccionar
los datos de maquina para la alimentacion (ALM).

3. Iniciar la identificacién en ALM: p3410 = 5.

4. Activar la habilitacion de ALM (jla habilitacién se tiene que mantener durante la ejecucion
del 1.er paso de la identificacion!).

5. Los datos del regulador de la alimentacion se resetean automaticamente y se realiza la
identificacién de red.

6. Al finalizar la identificacion, p3410 se pone automaticamente a 0 y los valores para los
datos de regulador de ALM se guardan automaticamente. Control: p3402 = 9 (jtambién en
este caso, la habilitacidn se tiene que mantener durante la ejecucién de este paso de
identificacion!)

7. Desactivacion de la habilitacion de ALM (X122.1) por el encargado de puesta en marcha.

8. Los datos optimizados de la alimentacion se guardan automaticamente. No es necesario
guardar manualmente (p0977 = 1).

6.9.4 Reglas para el cableado de la interfaz DRIVE-CLiIQ

Reglas de topologia

Para el cableado de componentes con DRIVE-CLIQ existen las siguientes reglas. Las reglas
se dividen en reglas obligatorias que se tienen que observar estrictamente y reglas optativas
cuyo cumplimiento posibilita la deteccion automatica de la topologia.

Reglas obligatorias:
® Se pueden conectar max. 198 componentes de estaciones DRIVE-CLIiQ por cada NCU.
® Se admiten max. 16 estaciones en un conector hembra DRIVE-CLIiQ.

® Se permiten max. 7 estaciones en una fila. Una fila se considera siempre desde el médulo
de regulacion (Control Unit).
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e No se permite ningun cableado anular.

® | os componentes no deben estar cableados doblemente.
Reglas optativas:

En caso de cumplimiento de las reglas optativas para el cableado de DRIVE-CLIQ, los
correspondientes componentes se asignan automaticamente a los accionamientos:

® En un Motor Module también se tiene que conectar el correspondiente captador (encéder)
de motor.

® Debido al mayor aprovechamiento del rendimiento, se deberia utilizar el maximo posible
de puntos de conexién DRIVE-CLiQ en la NCU.

® | asreglas optativas se tienen que cumplir estrictamente si se utilizan las macros. Sélo asi
se consigue una asignacion correcta de los componentes de accionamiento.

NCU
105 ALM SMM DMM
—
X104
—
X103 X203 DRIVE-CLIQ
— —
X102 X202 X202 X202 |
— —_ —= —=
X101 X201 X201 | X201
— — | m— —
X100 X200 X200 X200
SMC20 SMC20 SMC20
X500 X500 X500
{m—— | —
X502 X502 X502
Cable motor ‘
NCU Control SINUMERIK
ALM Active Line Module
SMM Single Motor Module
DMM Double Motor Module
M Motor
Figura 6-9  Ejemplo de topologia

Uso del SMC40

El Sensor Module Cabinet-Mounted SMC40 se utiliza para convertir sefiales procedentes de
encoders absolutos con EnDat 2.2 a DRIVE-CLIQ. En el SMC40 pueden conectarse dos

sistemas de encoder con EnDat 2.2, que se convierten en dos sefales de encoder DRIVE-
CLiQ independientes entre si.
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Condiciones de conexion

Para que la topologia detecte el Sensor Module Cabinet-Mounted SMC40 durante la primera
puesta en marcha, es imprescindible que se cumplan las siguientes reglas:

® Conecte, como minimo, una de las interfaces DRIVE-CLiIQ X500/1 o X500/2 en el SMC40
mediante DRIVE-CLIQ.

® Conecte un encoéder EnDat a la interfaz de encdder correspondiente X520/1 (para X500/1)
0 X520/2 (para X500/2).

e Utilice el SMC40 solo en una topologia en estrella. Los conectores hembra DRIVE-CLIQ
X500/1 y X500/2 no se pueden utilizar para una conexion en serie.

ATENCION

Visualizacion en el cuadro de dialogo "Topologia"

El SMC40 solo se integra en la topologia real si las interfaces DRIVE-CLiIQ X500/x y las
interfaces de encoder X520/x correspondientes estan ocupadas.

Sin el encoder conectado, el SMC40 tampoco se integra en la topologia posteriormente.

6.9.5 Asignacion de objetos de accionamiento para la conexion a PROFIBUS

Numero de objeto de accionamiento

Mediante telegramas PROFIBUS (PROFIBUS interno, HW Config.) se especifican los datos
de proceso que se intercambian entre el CN y los accionamientos. El orden de los objetos de
accionamiento que participan en el intercambio de datos de proceso PROFIBUS (pueden
configurarse/estar configurados con HW Config.) viene especificado en la lista de objetos de
accionamiento.

Los numeros de objeto de accionamiento (numeros DO) pueden consultarse en "Puesta en
marcha > Datos de maquina > DM Control Unit/Alimentacion DM/DM de accionamiento”, en
la linea del nombre de los componentes. El nombre de una Control Unit podria ser p. ej.:
"DP3.Slave3:CU_003 (1)". Entre paréntesis "(...)" figura el nimero de DO.

Lista de objetos de accionamiento

Generalmente se configuran 8 objetos de accionamiento (ajuste predeterminado): los objetos
de accionamiento tienen numeros de objeto de accionamiento y se introducen en el parametro
p0978 [0...9] como lista de objetos de accionamiento:

p0978[0] = 3 Motor Module 1
p0978[1] =4 Motor Module 2
p0978[2] = 5 Motor Module 3
p0978[3] =6 Motor Module 4
p0978[4] =7 Motor Module 5
p0978[5] = 8 Motor Module 6
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p0978[6] = 1 Control Unit
p0978[7] = 2 Alimentacion (ALM)
p0978[8] = 0

p0978[n] =0

SINUMERIK no admite el telegrama PROFIBUS 370 para la alimentacién (ALM). Sin embargo,
segun las reglas de SINAMICS, todos los DO del parametro p0101 deben estar asignados al

parametro p0978. El numero de DO de la alimentacion resultante debe introducirse en el indice
9.

Nota

Con el valor "0" se cierra la lista de los DO que participan en el intercambio de datos de
proceso.

El sistema ya preajusta la lista de los objetos del accionamiento (aplicacion de la topologia)
en el siguiente orden al inicializar el accionamiento: ALM, 1er Motor Module ... n., CU; p. €j.:
2-3-4-5-1.

Los componentes que no se comunican a través de PROFIBUS se preajustan
automaticamente con "255".

Ejemplo: Asignar objetos de accionamiento

La siguiente tabla ilustra mediante una instalacion de componentes SINAMICS S120 la
asignacion de los objetos de accionamiento para los parametros de accionamiento:

® una Control Unit (CU);
® un Active Line Module (ALM);
® tres Motor Module.

Asignacion p0978[0...9] en caso de alimentacion con conexion DRIVE-CLiQ:

Componente Indice p0978 Lista de objetos de accionamien-
to

1. 1.er Motor Module 0 3
2. 2.° Motor Module 1 4
3. Motor Module 2 5
Inexistente 3 255"
Inexistente 4 255"
Inexistente 5 255"
CcuU 6 1
ALM (solo cuando el protocolo 370 esté dispo- 7 255"
nible)

Inexistente 8 02
ALM (ajuste predeterminado con SINUMERIK) 9 2
1) no activo

2) finaliza el intercambio de PZD
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La siguiente tabla describe la asignacion de los objetos de accionamiento en p0978[0...9] en
caso de alimentacion sin conexién DRIVE-CLiQ. Esta asignacién se realiza también con un
grupo de accionamientos con modulo NX.

Asignacion p0978J0...9] en caso de alimentacién sin conexién DRIVE-CLIiQ:

Componente indice p0978 Lista de objetos de accionamien-
to

1. 1.er Motor Module 0 2
2. 2.° Motor Module 1 3
3. Motor Module 2 4
Inexistente 3 255"
Inexistente 4 255"
Inexistente 5 255"
CcuU 6 1
ALM (solo cuando el protocolo 370 esté dispo- 7 255"
nible)

Inexistente 8 0?
inexistente 9 0
1) No activo

2) finaliza el intercambio de PZD
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Ejemplo: Grupo de accionamientos

La siguiente figura ilustra, tomando como ejemplo un grupo de accionamientos SINAMICS
S120, el significado de los componentes de accionamiento y los objetos de accionamiento:
Cada objeto de accionamiento posee una lista de parametros propia.

©)

® ® ®

ALM SMM SMM SMM
X202 X202 X202 X202
=
X201 X201 | X201 | X201
— [m—— —= —_
X200 X200 X200 X200
| = = = —
SMC20 SMC20
X500 X500
| — —
X520 X520
M @
DM Control Unit DM alimentacion DM accto. DM accto. DM accto.
U U U U U
Lista parametros Lista parametros Lista parametros Lista parametros Lista parametros
Control Unit Active Line Module  Eje + Eje + Eje +

El objeto de accionamiento DO3 incluye los siguientes componentes:
®  Single Motor Module
SMC20

® Encéder de motor (sistema de medida directo)

Motor

Figura 6-10 Grupo de accionamientos

El accionamiento asigna el nimero de componente después de detectar la topologia DRIVE-
CLiQ. Los diferentes numeros de componente se encuentran en el campo de manejo "Puesta
en marcha" - "Datos de maquina" - "DM de accionamiento" —» "Seleccion de eje™:

Parametros

Nombre del parametro

p0121

Numero de componente Etapa de potencia

p0131

Numero de componente Motor

p0141

Numero de componente Sensor Module (Interfaz de encoder)

p0142

Numero de componente Encoder
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6.9.6 Adaptacion de la velocidad de giro y el comportamiento de frenado

Adaptacion de la velocidad de giro

Los siguientes parametros pueden ajustarse en el campo de manejo "Puesta en marcha" -
"Datos de maquina" - "DM de accionamiento™:

Adaptacion de la velocidad de giro:

e Accionamientos de cabezal:
p0500 = 102, el valor de velocidad de giro en p0322 equivale a la consigna 4000 0000hex

® Accionamiento de avance:
p0500 = 101, el valor de velocidad de giro en p0311 equivale a la consigna 4000 0000hex

La consigna de velocidad se puede diagnosticar en el correspondiente accionamiento en
r2050[1+2] y r2060[1].

Comportamiento de frenado DES3

Segun las necesidades, el comportamiento de frenado se puede adaptar para cada
accionamiento a la sefal 2 DES3.

Ajuste predeterminado p1135 = 0, frenado con intensidad maxima.

Mediante una parametrizacion especifica del accionamiento se puede ajustar una rampa de
frenado mas plana con los parametros p1135, p1136, p1137 .

Maxima rampa de frenado ajustable: 600 segundos.
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Comunicacion entre CN y accionamiento

7.1

Vista general de la comunicacién del CN y el accionamiento

¢ Cudl es el siguiente elemento que se configura?

La primera puesta en marcha del PLC y de los accionamientos SINAMICS esta terminada.

Los datos de maquina que se comunican con el accionamiento son:

e Datos de maquina generales
Los datos de maquina generales necesarios para la comunicacion con el accionamiento
mediante PROFIBUS estan predefinidos con valores estandar. Estos valores pueden
adoptarse durante la primera puesta en marcha:

— El tipo de telegrama para la transmisién

— Las direcciones logicas para el PLC

e Datos de maquina por eje
Para los datos de maquina de eje, deben determinarse para el eje correspondiente los
componentes para la transmision de las consignas y los valores reales.

Asignacién de datos de maquina

La siguiente tabla ilustra mediante el ejemplo de una instalaciéon de componentes SINAMICS
S120 (una NCU, un ALM, tres Motor Modules (MM)) la asignacién de los datos de maquina
para direccion de entrada/salida/telegrama/valor de consigna/valor real.

SINAMICS STEP 7 (HW Config) Datos de maquina generales Datos de maquina de eje?
S120 Propiedades esclavo DP
Componente | Tipo y longitud de | Direccion E/ | DM13120[0] | MD13050 DM13060 DM30110/ | DM30130
telegrama sY Direccion E/ | [0...5] Direc- | [0...5] Tipo DM30220 Modo de sali-
Sh cion E/SY de telegra- | Asignacién | da consigna
ma de valor de

consigna/

valor real
MM1 136 - PZD-11/19 4100 4100 136 1 1
MM2 136 - PZD-11/19 4140 4140 136 2 1
MM3 136 - PZD-11/19 4180 4180 136 3 1
Inexistente 136 - PZD-11/19 4220 4220 136 - 0
Inexistente 136 - PZD-11/19 4260 4260 136 - 0
Inexistente 136 - PZD-11/19 4300 4300 136 - 0
Ccu 391 - PZD-3/7 6500 6500
ALM 370 - PZD-1/1 6514

" No cambiar preasignacion.

2 Los datos de maquina especificos de eje para la configuracién de las consignas y los valores reales se preasignan con la
funcion "Asignar eje".
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7.2 Configurar comunicacion con el accionamiento

Ajustes predeterminados

En la configuraciéon de hardware esta preasignada la longitud del telegrama con las
correspondientes direcciones de entrada/salida. En SINAMICS, la preasignacion corresponde
a los siguientes telegramas con la longitud maxima posible:

® Telegrama 136: para los ejes

® Telegrama 391: parala CU

® Telegrama 370: para el ALM

Con esto se pueden parametrizar todos los telegramas sin modificaciones.

Longitud del telegrama y direcciones de entrada/salida

Procedimiento:

1. Para ver esta configuracion, haga clic en HW Config, en el médulo "SINAMICS Integrated”,
y seleccione con el <botén derecho del ratéon> "Propiedades del objeto".

2. Seleccione la pestana "Configuracion" y, a continuacion, la pestafia "Vista general" para
mostrar las longitudes de los telegramas preasignados.
La figura muestra el ajuste predeterminado de los telegramas para 6 ejes (objeto 1 ... 6):

Propiedades esclavo DP |
Generdlidades  Configuracidn | Modo izderono I Parametrizar I
Walor predeterm. -
Ohjeto Seleccion de telegramas Opcion
1 Telegrama SIEMENS 136, PZD-15M9 “igilancia de S Motion
2 Telegrama SIEMENS 136, PZD-15M9 “igilancia de S Motion
| Telegrama SIEMENS 136, PZD-15M9 “igilancia de S Motion
4 Telegrama SIEMENS 136, PZD-15M9 “igilancia de S Motion
& Telegrama SIEMENS 136, PZD-15M9 “igilancia de S Motion
B Telegrama SIEMENS 136, PZD-15M9 “igilancia de S Motion
7 ¥ || 5in Safety
g Telegrama SIEMENS 370, PZD-18 Sin Safety
| -
Vista general £ Detalles |4 | v I_I
Direcciones | Insertar objeta | Borrar objeto |
r— Configuracion de maestro-esclavo 7
M aestro: [2] DP
Estacid: SIMUMERIE.
Comentario: I jl
Cancelar | Apuda |

3. Cierre el cuadro de dialogo con "OK".
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Ejemplo

Las areas de direcciones se muestran en la vista detallada haciendo clic en el objeto
"SINAMICS Integrated". Por ejemplo, la direccién 4100 corresponde a la direccion preajustada
en MD13050 $MN_DRIVE-LOGIC_ADRESS]0]. Las direcciones tienen distancias de 40 bytes.
El ejemplo muestra la asignacion de las direcciones de entrada/salida de la configuracion del
PLC a MD13050 $MN_DRIVE-LOGIC_ADRESS|O0...5]:

[lHw Config - [SINUMERIK (Configuracién) — SINU_840Dsl] . =18 =|
E“] Equipo Edicion Insertar Sistema de destino  Wer Herramientas Veptana Avuda ;Iilll
D28 % &0 dda o %88
i Bix|
Buscar: I ﬂﬂ df!l
CPU 317F-3 PN/L Perfit.  [Estandar |
FROFIBUS Integrated: Sistema maestra DP [3]
#-8, Estacion PC SIMATIC =
J - %2 PROFIBUS-DP
150 -3 PROFIBUS P4
15051 8 -8 PROFINET 1D
x150P28 || P2 2 SIMATIE 300
7 WCK 8400 o --{:l BASTIDOR 300
5 CP 84D of Qo
8 HA 400 5 -0 CP-300
-3 CPU-300
-3 EXTENSION M7
-3 FM-300
B3 IM-300
- Paso de red
_lll &3 P5-300
2l | E w0 5M-300
=3 SINUMERIK
:I:I (3] SINAMICS Integrated B 8400 sl
@ Wou 710
Slat Madulo | Seleccidn de telegrama/preasignacidn... | Direccidn E | Direccidn .. | Co.. MCL 710.2
A ] Oeelans | Milval ol S dasias ST ERRR | B &R - NCU 7201
&[] Oevelats | Tobwans SEMENS 156 AED-TRTE | 4166 4757 WCU 720.2
& | Sevelais | Tabymans SEMENE L AED-IRVE SIAT. 458 ML 7301
| S s MCU 730.2
& Omafats | Viwlyais ob 5 0ot ST EYT | ST AT NCU 730.2 PM [v2.4]
£ P otz | Totapame SEMENS 138 FAZ0-15°18 | 41408 4077 MCU 720.2 PN [W2.6)
i P Dotz | Totapams SEMENT 138 A20- 15718 L1908 4755 MCU 730.2 PN [W2.6)
77 Ln Data MCU 720.2 PH [V2.7)
2 Pava otz | Viwloaoi ob 5 Maton R &S| SR ST NCU 730.2 PM [v2.7)
7 P Aotz | Totapame SEMENS 138 FAZ0-15°18 | 4180 4507 MCU 710.3 PN [¥3.2)
el P Dotz | Totapams SEMENT 138 A20- 15718 ST LT MCU 720.3 PN [v3.2)
8 || S lais MCU 7303 PN [V3.2)
A& Poie Ptz | Vil o S Aaion ST ENE -2 8400 sl
AT P Dotz | Tatapams SEMENT 138 A20- 15718 A -] 810D / 840D
28| Sevelais | Tabymams SEMENE L3 AED-IRVE L30T 47T @20 840Di =
g Sia Dtz -l SIMATIC 400
S Omafats | Viwlyais ob 5 0ot LG ESRE | SRR ASTS B CIMATIC DE D nead Camkend 200400
] Oebe Dot | Tobapans SEMENS 156 FED-TRTE | 4760 4567 EFCH 372-08430-04dx £
| [] O Dais | Tekagrama SIEMENS 736 AED-TR7S LB AT SINUMERIK NCU 720.3 PN con =
ZF|[|_DreDa LI PLC317F-3PN/DP [firmware ¥-3.2)
Pulse F1 para obtener ayuda, | | W v

Figura 7-1 Longitud del telegrama y direcciones de entrada/salida

Ajuste predeterminado en el CN:

MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADRESS|0] = 4100 para el 1.er eje
MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADRESS[1] = 4140 para el 2.° eje
MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADRESS[2] = 4180 para el 3.er eje
MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADRESS[3] = 4220 para el 4.° eje, etc.

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773 213



Comunicacion entre CN y accionamiento

7.3 Configurar direccion de entrada/salida y telegrama
7.3 Configurar direccién de entrada/salida y telegrama

Conexion PROFIBUS

Para la conexion PROFIBUS entre los ejes y el accionamiento se han preajustado los
siguientes datos de maquina generales:

e MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADDRESS (direccion eje)
e MD13060 $MN_DRIVE_TELEGRAM_TYPE (tipo de telegrama)
e MD13120 $MN_CONTROL_UNIT_LOGIC_ADDRESS (direccién CU)

La conexidn entre los ejes y el accionamiento a través de PROFIBUS se muestra en el campo
de manejo "Puesta en marcha" - "Sistema de accionamiento” - "Unidades de accionamiento”
- "PROFIBUS".

Ejemplo de conexidn entre un eje y el accionamiento:

...\Unidades accto.\PROFIBUS DP3.SLAVE3:CU_I_3.3:1(1)
Eie Tipo telegrama  Direccion o . Objeto de accto.  Tipo de telegra ~|_accto. +
Y EN E/S SINAMICS SINAMICS :

SEMENS 136 6788 4  SERUO_3.3:33) SIEMENS 136
6780 4 accto. -
)
accto
= 6724 8 (255) -
6724 8
H48 18
= 6748 12 (255) - -
6748 12
488 13
4188 14 -
= 6772 16 (255) -
6772 16
122 17 -
420 18
= 6796

Opciones
visualiz.

Configuracio| Topologia P10 ENHIH

Figura 7-2  Unidades de accionamiento - PROFIBUS

Para realizar cambios en la asignacién, seleccione el pulsador de menu "Cambiar >". A
continuacion, utilice los pulsadores de menu con flecha para establecer la nueva asignacion:
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98261 J' DP283.Esclavo®3: ALM_3.3:2 (2) Componente Line_Module_2:
flimentacion: Temperatura en filtro de red demasiado alta permanentemente.

...\Unidades accto.\PROFIBUS DP3.SLAVEZCU_I_2.3:1(1)
arriba

Eie Tipo telegrama  Direccion Slot Objeto de accto. Tipo de telegra A
GN GN E/S SINAMICS SINAMICS .
SIEMENS 136 6788 4 SERUO0_3.3:3(3) SIEMENS 136
6788 4 alalo
4188 )
== 6724 8 (255) ==
6724 8
4148 18
== 6748 12 (255) == -
6748 12
4188 13
a8 14 -
== 6772 16 (255) ==
6772 16
4228 17 M
4228 18
6796

v
0K

Configuracio| Topologia P10 ENHIH

Figura 7-3  Modificar asignacién

Nota
Comunicacién con el accionamiento
Para garantizar la comunicacion con el accionamiento, es preciso que las direcciones E/S

ajustadas y los tipos de telegrama coincidan con los ajustes de la configuraciéon de hardware
en STEP 7.
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7.4 Transmision de datos de proceso entre CN y accionamiento

Tipos de telegramas
¢ Qué tipos de telegrama existen?

® Telegramas estandar
Los telegramas estandar estan configurados conforme al perfil PROFIdrive V4.1. La
conexion interna de los datos de proceso se realiza automaticamente, conforme al nimero
de telegrama ajustado.

® Telegramas especificos del fabricante
Los telegramas especificos del fabricante estan configurados conforme a las
especificaciones internas de la empresa. La conexion interna de los datos de proceso se
realiza automaticamente, conforme al nimero de telegrama ajustado.

La longitud del telegrama para la comunicacion con el accionamiento se define en HW Config
y depende de las funciones de eje necesarias (p. €j., nUmero de encoders) o de la
funcionalidad del accionamiento utilizado.

Nota

Si modifica la longitud del telegrama de un componente de accionamiento en HW Config, tiene
que adaptar también la seleccién del tipo de telegrama en la configuracion de la interfaz en
el CN.

Los siguientes telegramas especificos del fabricante se ajustan a través del parametro p0922:

Numero de telegrama:

Para ejes (SERVO) 116: Consigna de velocidad con 2 encdders de posicién, reduccion de
pary DSC, ademéas de valores reales de carga, par, alimentacién e
intensidad

118: Consigna de velocidad con 2 encoéders de posicion externos, reduc-
cion de par y DSC, ademas de valores reales de carga, par, alimen-
tacion e intensidad

136: DSC con control anticipativo de par, 2 encdders de posicién (encé-
der 1y encoder 2), 4 sefiales Trace

138: DSC con control anticipativo de par, 2 encdders de posicidon externos
(encéder 2 y encoder 3), 4 seiales Trace

139: Solo para un cabezal Weiss:

Regulacién de velocidad o posicion con DSC y control anticipativo

de par, 1 encéder de posicion, estado de amarre, valores reales
adicionales

166: Solo para un accionamiento lineal hidraulico (HLA):

DSC con control anticipativo de par, 2 encdders de posiciéon (encé-
der 1y encoder 2), 4 sefiales Trace, valores reales adicionales

Para Control Unit 390: Telegrama sin palpador para ampliacién NX
391: Telegrama para hasta 2 palpadores para la NCU
395: Control Unit con E/S digitales y 16 palpadores
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Comunicacién entre CN y accionamiento

Bibliografia

Los telegramas del CN al accionamiento se transmiten a través del PROFIBUS interno de la
NCU:

® Telegramas de transmision (accionamiento — CN)
® Telegramas de recepcion (CN — accionamiento)

Los telegramas son telegramas estandar con asignacion predefinida de los datos de proceso
(PZD) y estan interconectados con tecnologia BICO en el objeto de accionamiento.

Pueden intercambiar datos de proceso los objetos de accionamiento siguientes:
1. Active Line Module (A_INF)

2. Basic Line Module (B_INF)

3. Motor Module (SERVO)

4. Control Unit (CU)

La secuencia de objetos de accionamiento del telegrama en el lado de accionamiento se
puede ajustar en el parametro p0978[0...15]: Campo de manejo "Puesta en marcha" - "Datos
de maquina" - "Parametros Control Unit".

Mediante la seleccién de un telegrama a través de p0922 del objeto de accionamiento en
cuestion (campo de manejo "Puesta en marcha" — "Datos de maquina" —» "Parametros de
accionamiento") se determinan los datos de proceso que se transmiten entre el maestro y el
esclavo.

Desde el punto de vista del esclavo, los datos de proceso recibidos representan las palabras
de recepcion y los datos de proceso a transmitir, las palabras de transmision.

Las palabras de recepcion y de transmision se componen de los siguientes elementos:
® Palabras de recepcion: palabras de mando o consignas

® Palabras de transmision: palabras de estado o valores reales

Encontrara mas detalles en los siguientes manuales:

® (Capitulo "Preparativos para la puesta en marcha" del Manual de puesta en marcha de
SINAMICS S120 (IH1) (https://support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/109740026/
es)

® (Capitulo "Comunicacion" del Manual de funciones de SINAMICS S120 (FH1) (https://
support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/109740020/es)

® Capitulo "Esquemas de funciones" del Manual de listas de SINAMICS S120/S150 (LH1)
(https://support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/109739998/es)
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7.5 Configurar consigna/valor real

Introduccion

Para los datos de maquina de eje, deben determinarse para el eje correspondiente los
componentes para la transmision de las consignas y los valores reales. Se tienen que adaptar
los siguientes datos de maquina de eje para cada eje:

MD30110 $MA_CTRLOUT_MODULE_NR (canal de consigna)
MD30220 $MA_ENC_MODUL_NR (canal de valor real)
MD30130 $MA_CTRLOUT_TYPE (modo de salida consigna)
MD30240 $MA_ENC_TYPE (registro de valor real)

Los datos de maquina de eje se pueden adaptar automaticamente mediante la funcion
"Asignar eje" o directamente mediante la funcién "DM de eje".

Asignar consignas y valores reales

Procedimiento:

1.

9.

© N o g wDd

Seleccione en el campo de manejo "Puesta en marcha > Datos de maquina" el pulsador
de menu "DM de eje".

Seleccione el eje correspondiente con "Eje +".

Busque para el canal de consigna el MD30110 $SMA_CTRLOUT_MODULE_NR.
Introduzca el nimero de accionamiento.

Busque para el canal de valor real el MD30220 $MA_ENC_MODUL_NR.
Introduzca el nimero de accionamiento.

Busque para la salida de consigna el MD30130 $MA_CTRLOUT_TYPE.
Introduzca "1".

Busque para la captacion de valor real el MD30240 $MA_ENC_TYPE.

10.Introduzca "1" para encoder incremental o "4" para encoder absoluto.

11.Con Eje + seleccione el siguiente eje y, para el siguiente accionamiento, siga con el paso
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Requisitos

7.6 Accionamientos: asignar eje

La puesta en marcha de los accionamientos ha finalizado.

Asignar accionamiento y eje
Procedimiento:
1.

Seleccione en el campo de manejo "Puesta en marcha" los pulsadores de menu "Sistema

de accionamiento" — "Accionamientos".

Con los pulsadores de menu "Accionamiento +/-" o "Seleccionar accionamiento”,

seleccione un accionamiento, por ejemplo, SERVO_3.3:3 para el cabezal.

Para asignar el accionamiento a un eje, seleccione el pulsador de menu "Asignacion de

ejes >" en la barra vertical de pulsadores de menu.

...\Accionamientos\Vista general

Mombre (n?) objeto accmnto.:
Tipo objeto acecmnto.:
Juego datos motor (MDS):
Juego datos accionamiento(DDS):
Telegrama PROFdrive PZD:
Tipo de regulacion:
Etapa de potencia (Motor_Module_3)
Tipo de etapa de potencia:
Referencia:
Ne de codigo:
Mo de serie:
Nimero de componente:
Potencia asignada de etapa de potencia:
Intensidad asignada de etapa de potencia:
Conexion del motor:
Reconocimiento por LED:
Bonﬁqura—
cion

AX4:A1/SERUD_3.3:3/MDSB

Elegir

ac
Magnitudes
referen

SERU0_3.3:3 (3)

SERUO

]

]

Telegrama SIEMENS 136, PZ2D-15/19
Regulacion de velocidad (con encoder)

g

MM_1AXIS_DCAC

14:42
65L3126—1TE23-80A3

19005
T-UD2651843
3 Datos del
16.18 kU Slcader
30.00 A fsio.
X1 de ejes
[]

Parametros
de accto.

4. Marque el campo de seleccion superior para la "Consigna: eje -~ Accionamiento".
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5. Marque el siguiente campo de seleccién para el "Valor real: encoder — Eje" y asigne un
sistema de medicidn de acuerdo con la tabla.

fAsignacion accionamiento—eje

Consigna: eje —> accionamiento

Ualor real: encoder —> eje

AX4:A1

Captador 1 Motor_Module_3.X282-SM_12-Encoder_13

Eie | AX4:A1 [~
Captador 2 Sistema medida | |~
Eje | [v]
Captador 3 Sistema medida
Eje | [v]
Conexion PROFINET

Mimero accionamiento CH Direccion de E/S

DR4

[¥]

°Eje no asignado a canal

4100

6. Seleccione el objeto de accionamiento en "Numero de accionamiento CN: se mostrara

automaticamente la direccion de E/S correspondiente de la configuracion PLC.

7. Confirme la asignacion con "OK" y los datos se escribiran.

Seleccién de encdder y asignacion

La asignacioén de un eje a un accionamiento se denomina asignacion de consigna, y la

asignacion de un encoéder a un eje, asignacion de valor real. Estas asignaciones se describen
a continuacién. Se permite una asignacion de consigna (eje — accionamiento) sin asignacion
de encdder porque no todos los ejes necesitan encéder (p. €j., los cabezales). Los encoders
se asignan automaticamente cuando se han configurado previamente en el accionamiento y
se transmiten en el telegrama.

Las tablas muestran qué encéders SINAMICS admiten los diferentes telegramas:

Telegramas 1/2) 3 4 5 6 102 103 104 105
Encoder 1 - 1 1 1 1
Encoder 2 - -- 2 -- 2 - 2 3 --
Telegramas 106 107 116 118 136 138 139 166
Encoder 1 1 1 1 2 1 2 1 1
Encoder 2 2 3 2 3 2 3 -- 2

Los numeros de las filas Encdder 1/Encéder 2 sefalan los numeros correlativos del encoder
en el accionamiento SINAMICS. Este numero se transmite al CN en el telegrama seleccionado

y se asigna al eje como encdder 1 o encoder 2.
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Los telegramas de MD13060 $MN_DRIVE_TELEGRAM_TYPE se preajustan con los valores

de HW Config. Este preajuste se aplica de forma correspondiente para la asignacion del
accionamiento a un eje. Para una asignacién de consigna rige, ademas:

MD30130 $MA_CTRLOUT_TYPE[] = 1.

Seleccidén del procedimiento de asignacion

Consulte también

En el didlogo "Procedimiento de asignacion" pueden seleccionarse los siguientes
procedimientos:

® Mediante datos de maquina de eje (nimero de accionamiento CN)

El nimero de accionamiento CN se mantiene y se escribe en los siguientes datos de
maquina de eje para el eje seleccionado:
MD30110 $MA_CTRL_OUT_MODULE_NR y MD30220 $MA_ENC_MODUL_NR

Mediante datos de maquina generales (direccién de E/S) = ajuste predeterminado

Con este procedimiento de asignacion, la direccion de E/S asignada al accionamiento
mediante el numero de accionamiento CN se escribe en el siguiente dato de maquina
general: MD13050 $SMN_DRIVE_LOGIC_ADDRESS[<nUmero de accionamiento CN> - 1].
Para ello se requiere que el ajuste predeterminado de la direccion de E/S no se modifique
en el proyecto PLC.

Personalizado

Si selecciona esta opcidn, podra editar la lista de seleccidon de "Numero de accionamiento
CN". En ese caso debera asignar al eje seleccionado arriba un nimero de accionamiento
y la direccién de E/S mostrada. Esta opcién se recomienda exclusivamente a fabricantes
de maquinas experimentados.

Configurar ejes de maquina (Pagina 227)
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8.1

Ajustar datos de maquina

La adaptacion del control a la maquina se realiza a través de los datos de maquina y de

operador.

Datos de maquina y datos de operador

® | os datos de maquina (DM) estan divididos en los siguientes sectores:

— Datos de maquina generales

— Datos de maquina por canal

— Datos de maquina por eje

— Parametros para la Control Unit

— Parametros de alimentacion

— Parametros para accionamientos

® | os datos de operador (DO) estan divididos en los siguientes sectores:

— Datos de operador generales

— Datos de operador especificos del canal

— Datos de operador especificos del eje

La siguiente tabla muestra una vista general de los sectores de los datos de maquina y de

operador:

Rango

Denominacién

de 9000 a 9999

Datos de maquina de visualizacion

de 10000 a 18999

Datos de maquina CN generales

de 19000 a 19999

Reservado

de 20000 a 28999

Datos de maquina por canal

de 29000 a 29999

Reservado

de 30000 a 38999

Datos de maquina por eje

de 39000 a 39999

Reservado

de 41000 a 41999 Datos de operador generales
de 42000 a 42999 Datos de operador especificos del canal
de 43000 a 43999 Datos de operador especificos del eje

de 51000 a 51299

Datos de maquina de configuracion generales

de 51300 a 51999

Datos de maquina de ciclos generales

de 52000 a 52299

Datos de maquina de configuracion especificos de canal

de 52300 a 52999

Datos de maquina de ciclos especificos de canal

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773 223



Puesta en marcha del CN

8.1 Datos de maquina y dafos de operador

Efecto

Bibliografia

224

Rango Denominacién
de 53000 a 53299 Datos de maquina de configuracion especificos de eje
de 53300 a 53999 Datos de maquina de ciclos especificos de eje

1]

La ayuda en pantalla de SINUMERIK Operate proporciona una descripcion de los
datos de maquina y de operador en funcion del contexto.

El efecto de un dato de maquina indica cuando se activa el cambio:

po Los datos de maquina modificados precisan un "Reset NCK" para tener efecto.

re Los datos de maquina modificados precisan una activacion mediante la tecla <RESET>.

cf Los datos de maquina modificados requieren una activacion mediante el pulsador de menu
"Activar Datos Maq.".

SO Los datos de maquina modificados estan activos con efecto inmediato.

Los cambios de datos de operador siempre se activan inmediatamente.

La descripcion de los datos de maquina y de operador se encuentra en el manual de listas de
SINUMERIK 840D sl Datos de maquina y parametros (https://support.industry.siemens.com/
cs/de/de/view/109481530/en)
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8.2 Procedimiento de puesta en marcha del CN
8.2 Procedimiento de puesta en marcha del CN

Puesta en marcha del CN

Secuencia recomendada para la puesta en marcha del CN:

Proceso Referencia

@ Juegos de parametros Eje/cabezal ® Velocidades, sistemas de consigna/valor real,
regulacion (G2)

® (Cabezales (S1)
@ Configuracion de ejes ® FEjes, sistemas de coordenadas, frames (K2)

® (Cabezales sincronos (S3)
® Ejes giratorios (R2)
® Compensaciones (K3)

@ Parametrizar datos de eje: Velocidades, sistemas de consigna/valor real, regulacion (G2)
® Parametrizar un sistema de medida incremental rotatorio ® Sistema de consigna/valor real - resolucién de valores
reales

® Parametrizar un sistema de medida incremental lineal
e Sistema de consigna/valor real - resolucion de valores
reales

® Parametrizar un sistema de medida absoluto

e Canales de consigna/valor real ] . o
e - e Sistema de consigna/valor real - resolucion de valores
® Regulacion dinamica de la rigidez (DSC) reales
[ ] i i i . .

Ejes giratorios e Sistema de consigna/valor real

* Ejes de posicionado ® Optimizacion de la regulacion

® Regulador de posicién e Ejes giratorios — (R2)

e Calibracién de la consigna de velocidad de giro e Ejes de posicionado - (P2)

e Adaptacién de velocidad eje e Regulacién

® Vigilancias eje (estaticas) e Regulacion

® Vigilancias eje (dinamicas) e Velocidades
® Vigilancias de ejes, zonas de proteccion - (A3)

® Vigilancias de ejes, zonas de proteccion - (A3)

@ Parametrizar datos de cabezal: Cabezales (S1)
e Canales de consigna/valor real e Sistema de consignal/valor real - (G2)
e Sistemas de medida e Sistema de consignal/valor real - (G2)
® Escalones de reduccion ® Escalones de reduccion para cabezales y cambio de

e Velocidades y adaptacién de las consignas escalones de reduccion

® Escalones de reduccion para cabezales y cambio de
escalones de reduccion

® Posicionar cabezal

® Sincronizar cabezal
o Viailanci ® Modos de operacién del cabezal - modo de eje
igilancias

e Referenciado/sincronizacion

® Vigilancias de cabezal

@ Referenciado eje/cabezal: Busqueda del punto de referencia (R1)
e Sistema de medida incremental e Referenciado con sistemas de medida incrementales
® Marcas de referencia con codificacion por distancia e Referenciado con marcas de referencia con codificacién por

e Referenciar encdder absoluto distancia

e Referenciado con encoders absolutos

[FB1/: A2, A3, G2, K2, R1, S1 en el manual de funciones Basic Functions (funciones basicas)
(https://support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/109481523/en)

/FB2/: K3, P2, S3 en el manual de funciones Extended Functions (funciones de ampliacion)
(https://support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/109481520/en)
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8.2 Procedimiento de puesta en marcha del CN

Configuracién de la tecnologia

Las vistas de usuario son listas de datos de maquina y datos de operador configuradas para
casos especiales. Para ajustar en el control todos los datos relevantes para la tecnologia de
un torno o una fresadora, se dispone de las siguientes vistas de usuario para facilitar el proceso
de puesta en marcha:

e Setup_Milling
® Setup_Turning

Los ficheros estan guardados en la tarjeta CompactFlash, en:
/user/sinumerik/hmi/template/user_views/param

(* & Notificacion de producto (https://support.industry.siemens.com/cs/document/
80582059)
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8.3

8.3.1

Introduccion

8.3 Configurar ejes de maquina

Configurar ejes de maquina

Asignacion de ejes

En principio se distingue entre cuatro formas de ejes:

Ejes de maquina

Los ejes de maquina son las unidades de desplazamiento existentes en una maquina que
se pueden denominar ademas, conforme a su movimiento utilizable, ejes lineales o
giratorios.

Ejes de canal

Se denomina ejes de canal al conjunto de todos los ejes de maquina, geométricos y
adicionales asignados a un canal. Los datos geométricos y adicionales representan el lado
de programa del proceso de mecanizado; es decir que, con ellos, se programa en el
programa de pieza. Los ejes de maquina representan el lado fisico del proceso de
mecanizado, es decir que ejecutan los movimientos de desplazamiento programados en
la maquina.

Ejes geométricos

Los ejes geométricos forman el sistema de coordenadas basico cartesiano de un canal.
En general (disposicion cartesiana de los ejes de maquina) es posible reflejar directamente
los ejes geométricos en los ejes de maquina. Si, en cambio, la disposicion de los ejes de
maquina no es cartesiana y perpendicular, el reflejo se realiza mediante una transformacion
cinematica.

Ejes adicionales

Los ejes adicionales son todos los demas ejes de canal que no son ejes geométricos. A
diferencia de lo que ocurre con los ejes geométricos (sistema de coordenadas cartesiano),
no se define en los ejes adicionales ninguna relaciéon geométrica, ni entre los ejes
adicionales ni con respecto a los ejes geométricos.

Nota
Ejes geométricos y ejes adicionales

Como maximo se pueden declarar 3 ejes de canal como ejes geométricos. La asignacion de
los ejes geométricos a los ejes de canal se tiene que realizar en orden ascendente y sin
interrupciones. Los ejes de canal que no son ejes geométricos son ejes adicionales.
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8.3 Configurar ejes de maquina

Asignacion de ejes
La asignacion de los ejes geométricos a ejes de canal y de los ejes de canal a ejes de maquina,
asi como la definicién de nombres de los distintos tipos de eje se lleva a cabo mediante datos
de maquina. La siguiente imagen ilustra esta relacion:

NCU 1 Nombres de ejes geométricos Ejes de canal utilizados

MD20060 $MC_AXCONF_GEOAX_NAME_TAB[n][m] MD20050 $MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB[n][m]

Canal n

Canaln

Canal 1 Canal 1
1.er eje geométrico | [0] = “X” 1.er eje geométrico | [0] =1
2.° eje geométrico | [1] =“Y” | T——— 2.° eje geométrico | [1]=2 —
3.er eje geométrico | [2]=“Z"[ 3.er eje geométrico | [2] =3
Nombres de ejes de canal Ejes de maquina utilizados
MD20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TABI[n][m] MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USEDIn][m]
Canal n Canaln
Canal 1 Canal 1
1.er eje de canal | [0] =*X" 1.erejedecanal | [0]=1
2.°ejedecanal | [1]="Y" 2°ejedecanal | [1]1=2
3.erejedecanal | [2]="Z" | | 3.erejedecanal | [2]=3
4.° eje de canal | [3] =“A” 4°ejedecanal | [3]=4
— b.¢jedecanal | [4]="B” 5°ejedecanal | [4]=5
6.° eje de canal | [5]="“U" 6.°¢eje de canal | [5]=6
7.° eje de canal | [6] ="“V" 7.°ejedecanal | [6]=7
8°¢jedecanal | [7]=*" [— 8°ejedecanal | [71=0 —

Imagen logica de ejes de maquina
MD10002 $MN_AXCONF_LOGIC_MACHAX_TABIn]

o M [ [B [4 [58 [6] (30]
1y
“AX1T*AX2"|*AX3"|"AX4” :| 2\ “AX6"| “‘AX31"| — |
O | =
z|©
| 1 | 1 ] 1 Nombres de contenedores de ejes
MD12750
SMN_AXCT_NAME_TABIn]
Ejes de maquina locales
MD10000 Contenedor de ejes "CT1" [0] =“CT1”
$MN_AXCONF_MACHAX_NAME_TABIn] MD12701 $SMN_AXCT_AXCONF_ASSIGN_TAB1 [1]=“CT2"
1.er eje de maquina |[0] = “AX1” [2] =“CT3”
2.° eje de maquina |[1] = “AX2” [3] = “CT4"
3.er eje de maquina |[2] = “AX3” [4] = “CT5"
4.° eje de maquina | [3] = “AX4” e
5.° gje de maquina | [4] = “AX5” [5]="CT6
6.° eje de maquina | [5] = “AX6” [6] =“CT7”
7.° eje de maquina |[6] =’ NC3_AX.../Ranura 4
8.° eje de maquina |[7] ="

NCn_AXm: eje lincado de contenedor

v Eje lincado o Link: eje de maquina AXn en NCU 2

Figura 8-1 Asignacion de ejes
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8.3 Configurar ejes de maquina

Huecos de ejes de canal

En un caso normal se asigna a un eje de canal un eje de maquina mediante MD20070. No
obstante, no es necesario que a todos los ejes de canal se les asigne un eje de maquina. Los
ejes de canal con MD20070 [n] = 0 no tienen asignado ningun eje de maquina y representan
un hueco de eje de canal.

Los huecos de ejes de canal permiten crear una configuracion uniforme de los ejes de canal
en las distintas versiones de maquina de una serie. Cada uno de los ejes de canal de la serie
tiene una tarea o funcion definida. Si la funcion, y por lo tanto el eje de la maquina, no esta
disponible en una maquina determinada, no se asigna ningun eje de maquina al eje de canal
correspondiente:

MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED[<eje de canal>] = 0
Ventajas:

® Archivo de puesta en marcha con configuracion basica uniforme
® Reconfiguracion sencilla de maquinas concretas

® Transferibilidad flexible de programas de pieza

Habilitacién de huecos de ejes de canal

Ejemplo

El uso de huecos de ejes de canal se habilita a través del dato de maquina:
MD11640 SMN_ENABLE_CHAN_AX_GAP = 1 (hueco de ejes de canal permitido).

Si el uso de huecos de ejes de canal no esta habilitado, el valor 0 para el eje de canal n del
siguiente dato de maquina finaliza la asignacion de ejes de maquina adicionales a posibles
ejes de canal a partir del eje de canal n:

MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USEDI<eje de canal n>]
Condiciones:

® (Con vistas al nUmero de ejes de canal y a la indexacion, un hueco de eje de canal cuenta
como eje.

® Debe tenerse en cuenta que a un eje geométrico no se le asigna ningun eje de canal que
no tenga asignado un eje de maquina (hueco de eje de canal). No se genera ninguna
alarma.

® Transformacion: Si en los siguientes datos de maquina se configura un eje de canal que
no tenga asignado ningun eje de maquina (hueco de eje de canal), se emite una alarma:

- MD24110 ss. SMC_TRAFO_AXES_IN1...8
— MD24120 ss. $MC_TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB1...8

No se ha asignado ningun eje de maquina al 5.° eje de canal "B" en MD20070.

Si se ha habilitado el uso de huecos de eje de canal, se dispone de 6 ejes de maquina (1 - 4,
5, 6).

Si no se ha habilitado el uso de huecos de eje de canal, se dispone de 4 ejes de maquina (1
- 4).
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8.3 Configurar ejes de maquina

NCU 1
Nombre de eje de canal Ejes de maquina utilizados
MD20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB[n][m] MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED[n][m]
|€anal n |€anal n
Canal 1 Canal 1
1er eje canal | [0] = “X” 1er eje canal | [0] =1
2°eje canal | [1]="Y" 2°ejecanal | [1]1=2
3ereje canal | [2]=“Z" o Jderejecanal | [2]=3
4° gje canal | [3] = “A" " 4°¢jecanal | [3]=4
5° eje canal [ [4]="B” Hueco de eje de canal 5° eje canal | [41=0
6° eje canal | [5] = “U” 6° eje canal | [5] =5
7° eje canal | [6] ="V’ 7° eje canal | [6]=6
8%ejecanal | [7]="" [— 8%ejecanal | [7]=0 [

Figura 8-2  Configuracion de ejes con hueco de eje de canal

8.3.2 Nombres de eje

Ejes de maquina

A cada eje de maquina, eje de canal y eje geométrico se le asigna un nombre que lo distingue
de forma univoca. Los nombres de eje de maquina tienen que ser univocos en todo el CN.
Los nombres de los ejes de maquina se definen a través del siguiente dato de maquina:

MD10000 $MN_AXCONF_MACHAX_NAME_TABIn] (nombre de eje de maquina)

Los nombres definidos y el indice correspondiente se utilizan en los casos siguientes:

Ejes de canal

Acceso a datos de maquina por eje (cargar, salvar, visualizar)
Aproximacion al punto de referencia desde el programa de pieza G74
Medicion

Desplazamiento al punto de prueba desde el programa de pieza G75
Desplazamiento del eje de maquina por el PLC

Visualizacion de alarmas especificas de ejes

Visualizacion en el sistema de valor real (relativo a la maquina)

Funcion de volante DRF

Los nombres de los ejes de canal se definen a través del siguiente dato de maquina:
MD20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TABIn] (nombre del eje de canal en el canal)

Los nombres de eje de canal tienen que ser univocos en todo el canal.
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Ejes geométricos

8.3 Configurar ejes de maquina

Los nombres de los ejes geométricos deben ser univocos en todo el canal y se definen a
través del siguiente dato de maquina:

MD20060 $MC_AXCONF_GEOAX_NAME_TAB|n] (nombre de eje geométrico en el canal)

Los nombres para ejes de canal y geométricos se utilizan en el programa de pieza para la
programacion de movimientos de desplazamiento generales y para la descripcion del contorno
de la pieza.

Ejes de contorneado
Ejes sincronos

Ejes de posicionado
Ejes de comando
Cabezales

Ejes Gantry

Ejes arrastrados

Ejes de acoplamiento de valores maestros
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8.3 Configurar ejes de maquina

8.3.3 Asignacién de accionamientos

Asignacion de accionamientos

La asignacion de los ejes de maquina a los objetos de accionamiento SERVO se lleva a cabo
mediante datos de maquina.

Ejes de maquina locales
MD10000 $MN_AXCONF_MACHAX_NAME_TABI[n]

1er eje de maquina [0] ="AX1"
2° eje de maquina [1] ="AX2"
3er eje de maquina [2] = "AX3"
4° eje de maquina [3] = "AX4"
5° eje de maquina [4] = "AX5"

Canal de valor real/de consigna de los ejes de maquina

MD30110 $MA_CTRLOUT_MODULE_NR[0][n] Direcciones E/S de los objetos accionamiento SERVO

MD30220 $MA_ENC_MODULE_NR[O][n] MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADDRESS|n]

1er eje de maquina | [0] =1 [0] = Direccion E/S objeto accionamiento SERVO
2° eje de maquina | [1]=2 [1] = Direccion E/S objeto accionamiento SERVO

L——» 3erejede maquina | [2]=3 > [2] = Direccion E/S objeto accionamiento SERVO

4° gje de maquina | [3]=4 [3] = Direccion E/S objeto accionamiento SERVO
5° eje de maquina | [4]1=5 [4] = Direccion E/S objeto accionamiento SERVO

Figura 8-3  Asignacion de accionamientos

Asignacion:

1. Las direcciones E/S de los objetos de accionamiento SERVO definidas en el proyecto de
PLC se comunican al CN a través de este dato de maquina:
MD13050 $MN_DRIVE_LOGIC_ADDRESSIn]

2. Através de los siguientes datos de maquina se realiza la asignacion del valor teérico y del
valor real de los ejes de maquina a los correspondientes objetos de accionamiento:

- MD30110 $SMA_CTRLOUT_MODULE_NRJ[0]
- MD30220 $MA_ENC_MODULE_NRI[0]

El nimero de accionamiento légico m que debe introducirse en ambos datos de maquina
remite a la direccion E/S introducida en @ en el indice n = (m - 1).

3. Através del dato de maquina MD10000 SMN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB se asigna
a los ejes de maquina un nombre univoco en todo el CN. El indice n remite al eje de
magquina (n+1).
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8.4 Configuracion de memoria

8.4 Configuracién de memoria

Requisitos

El campo de manejo "Puesta en marcha" - "CN" - "Memoria CN" dispone de un cuadro de
didlogo que le asiste en la configuracién de la memoria CN. A tal efecto se requiere una
autorizacion a partir del nivel de acceso "Servicio técnico".

Mapa de memoria

Los datos de maquina CN para configurar memoria se dividen en diferentes areas funcionales,
como, p. €j., gestién de herramientas, datos de usuario, decalajes de origen y tipos de
memoria. El siguiente diagrama muestra la division de las areas de datos en el CN:

Datos CN
m  Datos de los ciclos compilados
Memoria CN dinamica (ajuste

estandar: 10 canales)
Resto de memoria CN dinamica

m Memoria CN respaldada (ajuste
estandar: 10 canales)

m  Resto de memoria CN respaldada
m  CN: guardar MMF

simNCK

Memoria restante (1 GB)

Las siguientes ampliaciones de memoria estan disponibles como opcion de software sujetas
a licencia:

e 2 Mbytes adicionales de memoria de usuario CN (6FC5800-0AD00-0YBO)
e 128 kbytes adicionales de memoria de usuario PLC (6FC5800-0AD10-0YBO0)

® Memoria de usuario adicional en la tarjeta CompactFlash de la NCU
(6FC5800-0AP12-0YB0)

Bibliografia

Capitulo "Memory Configuration" (Configuracion de la memoria) del manual de funciones
Extended Functions (funciones de ampliacién) (S7) (https://support.industry.siemens.com/cs/
de/de/view/109481520/en)
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8.5 Carga del sistema

8.5 Carga del sistema

Carga del sistema

En el campo de manejo "Diagnéstico” — tecla de conmutacion de menus - "Carga del sistema"

se muestra la carga del sistema especifica de cada canal:

A

Tasa de carga del sistema

Componente
Regulador posicion
Interpolador
Avance

Carga del GH por regulador
de posicion e interpolador

Nivel llenad memoria interpolador

Ref. Actual Minimo =~ Maximo

NCK B.14 8.871 8.298 ms
NCK 8.794 8.674 1.146 ms
GHAN 8.885 8.859 671.513] ms
NCK 21.83 6.41 3762 %
GHAN .68 %

™ sistema accion.

Los valores mostrados tienen los siguientes significados:

Componente

Visualizacion

Regulador de posicion

Interpolador

Pretratamiento

Carga general del sistema en milisegundos [ms]:

e MD10050 $MN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME (ciclo basico del sistema)
e MD10061 SMN_POSTCTRL_CYCLE_TIME (ciclo del regulador de

posicion)

e MD10070 $MN_IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO (factor para el ciclo de

interpolador)

e MD10071 SMN_IPO_CYCLE_TIME (ciclo de interpolacion)

e SiMD11510 $MN_IPO_MAX_LOAD #* 0, se muestra el tiempo
necesario para acciones de sincronizacion en una linea adicional.
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8.5 Carga del sistema

Componente

Visualizaciéon

Carga del CN por regula-
dor de posicion e interpo-
lador

Para disponer de suficientes reservas para la ejecucion del programa, la
carga maxima no debe superar el 75% con operaciones de manejo usua-
les. La carga actual media no debe superar el 50%.

MD10185 SMN_NCK_PCOS_TIME_RATIO = 90 (= ajuste predeterminado)

Nivel de llenado de la me-
moria del interpolador

De esta forma se muestra si la preparacion de secuencias puede seguir a
la ejecucion de secuencias. Un signo tipico de la marcha en vacio de la
memoria del interpolador es un procesamiento brusco en el modo de con-
torneado cuando, por ejemplo, se han programado varias secuencias de
desplazamiento cortas de forma consecutiva. La indicacion del nivel de
llenado es especifica del canal.

Se muestra MD28060 $MC_MM_NUM_IPO_BUFFER_SIZE como porcen-
taje.

Bibliografia

Capitulo "Tiempos de ciclo" del manual de funciones de las funciones especiales (G3) (https://
support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/109481522/en)
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8.6 Compensacion de friccion con curvas caracteristicas adaptativas

8.6 Compensacién de friccidn con curvas caracteristicas adaptativas

Requisitos

Opcién de software
Para poder usar esta funcion se requiere la opcion:

"Compensacion de friccidn con curvas caracteristicas adaptativas"

(6FC5800-0AS06-0YBO)

Si se activa la compensacion de friccion de un eje y la opcidn no tiene la oportuna licencia,

se emite una alarma.

Para la compensacion de friccidn, solo pueden seleccionarse los ejes que tengan el ajuste

MD32490 = 3 0 4.

Dato de maquina

Significado

MD32500 $MA_FRICT_COMP_ENABLE = 1

Habilitar compensacion de friccion para este eje

Compensacion de friccidn con curvas caracteristicas adaptativas:

MD32490 $MA_FRICT_COMP_MODE =3

Instante de aplicacion en funcion de la consigna
de velocidad

MD32490 $MA_FRICT_COMP_MODE = 4

Instante de aplicacién en funcién de la salida del

regulador de posicién

Llamada de la funcion del control en el campo de manejo Puesta en marcha: pulsador de
menu "CN" - pulsador de menu "Compensacion de friccion”.

Copia de seguridad de los resultados de optimizacién

Durante la serie de mediciones de la optimizacion, se modifican los datos de maquina del eje

del modo siguiente:

® Aliniciar una serie de mediciones se resetean los valores de compensacion de friccion de

los datos de maquina del gje.

e Al finalizar la serie de mediciones, los nuevos valores de compensacion de friccion se
escriben y se guardan en los datos de maquina del eje.

® Si se cancela la serie de mediciones, se restablecen los valores de compensacion de
friccidn previos en los datos de maquina del eje.
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ATENCION

Copia de seguridad de los resultados de optimizacion

Si se produce un fallo de la tension de red durante la optimizacion, pueden perderse datos
de los resultados de optimizacion.

= SINUMERIK 840D sl: Para evitar que se pierdan resultados de optimizacion se recomienda
crear un archivo de puesta en marcha con datos CN que contenga los datos de maquina del
eje de la ultima serie de mediciones completa. No es necesario seleccionar la opcién "Con
datos compensacion".

= SINUMERIK 828D: Para evitar la pérdida de resultados de optimizacion se recomienda
crear un archivo de clase de datos de tipo "INDIVIDUAL" que contenga los valores de la
compensacion de friccion de la ultima serie de mediciones completa.

Para mas informacion, consulte el capitulo "Compensations" (Compensaciones) del manual
de funciones Extended Functions (funciones de ampliacién) (K3) (https://
support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/109481520/en)

Seleccién de eje e indicacién de estado

¢ Qué se muestra en este cuadro de didlogo?

En el cuadro de didlogo "Seleccién de eje para la optimizacion automatica" se seleccionan
para cada canal los ejes para la compensacion de friccion automatica.

Optimizacién automatica:

Antes del inicio de la optimizacién automatica:

Para la optimizacion automatica, seleccione en un canal varios ejes que deban optimizarse
automaticamente sucesivamente. La optimizacion automatica de los ejes seleccionados se
inicia para cada canal.

Indicacién de estado:
Durante la optimizacion se muestran las siguientes indicaciones de estado:

® "esperando" para los ejes seleccionados cuya optimizacion aun no haya empezado.
® "optimizando" para los ejes que se estén optimizando.

® "optimizado" para los ejes cuya optimizacion haya finalizado correctamente y se haya
guardado.
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Nota
Tiempo necesario (radio, avances)
A partir de los avances seleccionados y del radio se obtiene el tiempo necesario para la

optimizacién automatica: Adapte los avances para la optimizacion de los ejes a las velocidades
de mecanizado de la maquina en los datos de operador del canal (Pagina 243).

Una vez terminada la optimizacion automatica:

Para visualizar los resultados de medicion, el resultado de cada paso de la optimizacion
automatica se guarda como captura de pantalla en la siguiente ruta: ../user/sinumerik/hmi/data/
cst

Para optimizar un eje se elige una resolucion de las capturas de pantalla uniforme para todos
los avances y nunca inferior a 1 pm.

Una vez terminada la optimizacién de un eje en el canal, se escriben los valores de
compensacion en los datos de maquina del eje y se actualiza el indicador de estado.

Calidad de la optimizacion:

La divergencia maxima mostrada puede variar al repetir la optimizacién en el mismo eje. Si,
en un avance, la divergencia tras una medicion no mejora respecto al estado inicial, no se
escribiran los valores de compensacién en los datos de maquina del eje.

Archivo de puesta en marcha:

En el archivo de puesta en marcha "Datos CN" se guarda una copia de seguridad tanto de
los resultados de optimizacion de los datos de maquina del eje como del estado de
optimizacién de los ejes. Si el archivo de puesta en marcha con los datos de la optimizacion
se carga desde la maquina A en la maquina B, se cargan todos los datos CN.

® Se cargan y aplican los datos de maquina del eje.

® Se carga el estado de optimizacién de los ejes. Debido a que el nimero de serie de la
tarjeta CompactFlash del sistema es distinto, solo cuando seleccione el cuadro de dialogo
"Compensacion de friccion" se le solicitara que adopte o descarte el estado de
optimizacion.

Condiciones para la ejecucién automatica:

e Con una correccion de avance diferente de 100%, el eje seleccionado se desplaza con el
avance reducido. La optimizacion (automatica y manual) se detiene y el circulo se suprime
hasta que la correccion de avance esté ajustada nuevamente en 100%.

® La precision de calculo de MD10200 $MN_INT_INCR_PER_MM y
MD10210 $MN_INT_INCR_PER_DEG debe ser como minimo 10000.

® | a optimizacion de un eje seleccionado no se inicia si los siguientes datos de maquina del
eje no tienen el valor 0:
MD32450 $MA_BACKLASH
MD32456 $MA_BACKLASH_DYN
MD32572 $MA_FRICT_V_PULSE_DELAY_TIME
MD32575 $MA_FRICT_V_PULSE_SMOOTH_TIME
MD32578 $MA_FRICT_T_PULSE_SMOOTH_TIME
MD32579 $MA_FRICT_PRETRIGGER_TIME
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Optimizacion manual:

Para iniciar la optimizacién manual, accione el pulsador de menu "Optimizacién manual".
Seleccione los ejes que desee optimizar en el cuadro de didlogo siguiente.

Una vez terminada la optimizacién para un eje en el canal, se escriben los valores de
compensacion en los datos de maquina del eje y se actualiza el indicador de estado.
= Otras acciones:

® Pulsador de menu "Inicio" para iniciar la compensacion de friccion automatica.

® Pulsador de menu "Optimizacién manual >" para iniciar la compensacion de fricciéon
especificando los valores de compensaciéon manualmente.

® Pulsador de menu "OK" para confirmar la seleccion.

® Pulsador de menu "Cancelar" para cancelar la seleccion.

8.6.2 Compensacion de fricciéon: optimizacion automatica

Manejo de SINUMERIK Operate
Los ejes seleccionados en cada canal se desplazan automaticamente uno tras otro.
Procedimiento:

1. Elradio y el avance para las mediciones ya estan preajustados en los datos de operador
del canal siguientes y rigen para todos los ejes del canal:

Denominacién Unidad Dato de maquina

Radio (eje lineal) mm SD55820 $SCS_FRICT_OPT_RADIUS

Radio (eje giratorio) ° (grados) SD55821 $SCS_FRICT_OPT_RADIUS_ROT
Avance (eje lineal) [mm/min] SD55822 $SCS_FRICT_OPT_FEED|O0...8]
Avance (eje giratorio) [*/min] SD55823 $SCS_FRICT_OPT_FEED_ROTI0...8]

2. Para iniciar las mediciones, accione el pulsador de menu "Inicio". De este modo se crea
automaticamente un programa de pieza en el cual se llama el CYCLE790, que invierte los
ejes con el avance predeterminado. Antes del inicio del programa de pieza se comprueba
si se pueden alcanzar los avances introducidos por la dinamica de los ejes. Si los avances
seleccionados son demasiado altos, se emite un aviso para reducir los avances.

3. Sila comprobacién de los avances introducidos ha finalizado correctamente, se abre el
programa de pieza para anadir instrucciones de programa adicionales. Confirme con "OK"
para cerrar la ventana y continuar.
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8.6.3

Una vez terminada la optimizacién de un eje en el canal, se guardan los valores de
compensacion en los datos de maquina del eje y se actualiza la indicacién de estado. A
continuacion se inicia automaticamente la optimizacién del siguiente eje del canal.

Nota
Conjunto de ejes Gantry

Para un conjunto de ejes Gantry solo se muestra el eje conductor. Una vez terminada la
optimizacién se copian en los ejes conducidos los valores de compensacion.

= Oftras acciones:
® Pulsador de menu "Inicio" para iniciar la optimizacion.
® Pulsador de menu "Grafico" para cambiar a la vista gréfica.

® Pulsador de menu "Lista de datos" para cambiar a la lista de los datos de maquina del eje
y los datos de operador del canal.

® Pulsador de menu "Cancelar" para cancelar la optimizacion.

Compensacion de friccidn: optimizacion manual

Manejo de SINUMERIK Operate

240

Con esta funcién se desplazan uno o dos ejes a eleccion. La medicion se representa
graficamente como un diagrama circular. Las entradas de los valores para la compensacion
por friccion solo afectan al eje seleccionado en la barra de titulo.

El escalado de la vista grafica se ajusta automaticamente siempre y cuando no se haya
introducido manualmente un valor de escalado. Es posible efectuar un maximo de nueve
mediciones con avances distintos en una operacion. Para la optimizacién, en el
desplazamiento de 1y 2 ejes son relevantes los puntos de inversion superior e inferior. La
medicion consta de una fase de inicializacion y del proceso de medicién en si. En una barra
de progreso de la barra de estado, situada en la parte inferior derecha, se muestra el estado
actual.
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Procedimiento:

1. Seleccione el pulsador de menu "Eje +" 0 "Eje -" para seleccionar el eje que tenga activada
la compensacion de friccion.
El radio, el avance y el sentido del giro para las mediciones ya estan preajustados en los
datos de operador del canal siguientes y rigen para todos los ejes del canal. Pueden
adaptarse con el pulsador de menu "Lista de datos™:

Denominacién Unidad Dato de maquina

Radio (eje lineal) mm SD55820 $SCS_FRICT_OPT_RADIUS

Radio (eje giratorio) ° (grados) SD55821 $SCS_FRICT_OPT_RADIUS_ROT
Avance (eje lineal) [mm/min] SD55822 $SCS_FRICT_OPT_FEED|O0...8]
Avance (eje giratorio) [°/min] SD55823 $SCS_FRICT_OPT_FEED_ROTI0...8]
Sentido de giro (solo activo | --- SD55828 $SCS_FRICT_OPT_DIR

con 2 ejes)

2. Para iniciar el proceso de medicion, accione el pulsador de menu "Inicio". De este modo
se crea automaticamente un programa de pieza, que el CN seleccionay en el cual se llama
el CYCLE790, que invierte los ejes con el avance predeterminado.

Antes del inicio del programa de pieza se comprueba si se pueden alcanzar los avances
introducidos por la dinamica de los ejes. Si no es el caso, se emite un aviso para reducir
los avances.

3. A continuacion se abre el programa de pieza para la serie de mediciones, por si se desean
afadir otros comandos. Confirme con "OK" para cerrar la ventana y continuar.

4. Para iniciar la ejecucion de la optimizacion, pulse la tecla Marcha CN.
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5.

El primer paso con el primer avance de la serie de mediciones esté seleccionado. Indique
los valores de compensacion de friccion en los siguientes campos de entrada:

Campo de entrada Unidad Dato de maquina
Amplitud [mm/min] MD32571 $MA_FRICT_VELO_STEP
0 [*/min]

Tiempo de desapari- | [s] MD32574 $MA_FRICT_V_PULSE_DECAY_TIME

cion

Tiempo de actuacion | [s] MD32573 $MA_FRICT_V_PULSE_CONST_TIME
$MA_FRICT_V_PULSE_CONST_TIME
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J Tiempo t [s]

$MA_FRICT_V_PULSE_DECAY_TIME

Como ajuste predeterminado se aplican los mismos valores de compensacion para ambos
sentidos de desplazamiento. Si selecciona la opcién "Ajustar por separado los puntos de
inversion", podra introducir valores de compensacion diferentes para un eje en funcion del
sentido de desplazamiento.

Seleccione el pulsador de menu "Paso siguiente" para iniciar una nueva medicién con el
siguiente avance e introducir nuevos valores. Si se repite la medicion, se proponen los
valores de la Ultima medicion adecuados para el avance.

Tras el Ultimo paso, la serie de mediciones finaliza con "OK" y los datos se guardan.

Nota
Modificacion incremental de valores

Para modificar de forma incremental los valores para la compensacion utilice las
combinaciones de teclas siguientes:

Con la tecla <INSERT> se activa el campo de entrada seleccionado; entonces cambia de
color.

Conlas teclas <Page Up>/ <Page Down>y las teclas de cursor 1 { se modifican los valores
con distintos incrementos.

Para finalizar la introduccion utilice la tecla <INPUT>.
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= Ofras acciones:

® Pulsador de menu "Eje +"/"Eje -" para seleccionar el eje que tiene activada la
compensacion de friccion.

® Pulsador de menu "Inicio" para iniciar la medicion.

® Pulsador de menu "Paso siguiente" para seleccionar el avance siguiente.

® Pulsador de menu "Paso anterior" para regresar al avance anterior.

® Pulsador de menu "Lista de datos" para cambiar a la lista de los datos de maquina.
® Pulsador de menu "Cancelar" para interrumpir el registro y desestimar las entradas.

® Pulsador de menu "OK" para aplicar los valores calculados en la compensacion de friccion.

8.64 Lista de datos

En la lista de datos se muestran los datos de maquina del eje y los datos de operador del
canal importantes para la "Compensacion de friccidn con curvas caracteristicas adaptativas”.

Los valores pueden modificarse antes del inicio. Durante la optimizacion no se pueden realizar
modificaciones.

Para iniciar la optimizacién con menos de nueve pasos, sobrescriba con cero los avances que
no se hayan necesitado en los datos de operador del canal

MD55822 $SCS_FRICT_OPT_FEED y MD55823 $SCS_FRICT_OPT_FEED_ROT sin dejar
huecos. Si tras un avance = 0 todavia se encuentra un valor * 0, se interrumpe el proceso.

Ademas se aplica: MD55822[0] + 0 y MD55823[0] # 0
= Otras acciones:

Pulsador de menu "<<" para regresar al cuadro de dialogo "Compensacion de friccion".

8.6.5 Ejemplo de eje lineal (optimizacién automatica)

Requisitos
Se han ajustado los datos de maquina para activar la compensacion de friccién para el eje Y:
e MD32490 =3
e MD32510 = 1

El eje Y se mide con los siguientes ajustes:
® Radio de 5 mm en SD55820 $SCS_FRICT_OPT_RADIUS
e Velocidades de avance en SD55822[n] $SCS_FRICT_OPT_FEED

e E| tiempo de actuacion no se adaptara.
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Resultado eje Y

Paso 1 de 8: 700 mm/min Amplitud: 68,696 mm/min
Tiempo de desaparicién: 0,017 s
Paso 2 de 8: 560 mm/min Amplitud: 66,240 mm/min
Tiempo de desaparicién: 0,017 s
Paso 3 de 8: 350 mm/min Amplitud: 43,330 mm/min
Tiempo de desaparicién: 0,021 s
Paso 4 de 8: 140 mm/min Amplitud: 23,848 mm/min
Tiempo de desaparicion: 0,038 s
Paso 5 de 8: 1060 mm/min Amplitud: 84,688 mm/min
Tiempo de desaparicion: 0,015 s
Paso 6 de 8: 1410 mm/min Amplitud: 90,018 mm/min
Tiempo de desaparicién: 0,014 s
Paso 7 de 8: 1770 mm/min Amplitud: 109,839 mm/min
Tiempo de desaparicion: 0,012 s
Paso 8 de 8: 2120 mm/min Amplitud: 123,012 mm/min
Tiempo de desaparicion: 0,009 s

Las siguientes caracteristicas muestran la amplitud y el tiempo de desaparicion para diferentes
aceleraciones:

140

120

100

80

Valor de compensacion [mm/min]

60

40

20

0 0,1 0,15 0,2 0,25

Aceleracion [m/s?]
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0,040
0,035
0,030

0,025

Tiempo de desaparicion [s]

0,020

0,015

0,010

0,005

0 0,1 0,15 0,2 0,25

Aceleracion [m/s?]

8.6.6 Compensacion de fricciéon con pulso de aplicacidén de par

Parametrizacién de los datos de maquina

Para utilizar un pulso de aplicaciéon de par dependiente de la aceleracidon también para la
compensacion de friccion, se deben parametrizar los siguientes datos de maquina del eje:

Denominacién Unidad Dato de maquina

Amplitud dependiente de la aceleracion - MD32576 $MA_FRICT_TORQUE_STEP
del pulso de aplicacién de par

Tiempo de retardo del pulso de aplicaciéon | [s] MD32577 $MA_FRICT_T_PULSE_DE-
de par LAY_TIME

Tiempo de subida del pulso de aplicacién | [s] MD32578 $MA_FRICT_T_PUL-

de par SE_SMOOTH_TIME

Factor de ponderacion para la amplitud del | --- MD32588 $MA_FRICT_T_STEPJ0...9]
pulso de aplicacién de par
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FRICT_TORQUE_STEP

$SMA _

0

Tiempo t [s]
$MA_FRICT_T_PULSE_SMOOTH_TIME

Para cada valor de aceleracion introduzca en MD32588 $MA_FRICT_T_STEP[0...9] un factor
comprendido entre -1.0 y 1.0 a fin de ponderar la amplitud del pulso de aplicacion de par.
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8.7 Compensacién de cabeceo

¢ Qué se muestra en este cuadro de dialogo?

El principal campo de aplicacion de la compensacién de cabeceo son las fresadoras de
columna movil.

En la vista general "Compensacion de cabeceo" se ofrece un resumen de los siguientes datos:
® FEje que se acelera: eje que origina un movimiento de cabeceo.

® Eje compensado: eje de maquina cuyo movimiento de cabeceo queda compensado.

® Eje de adaptacion: eje de maquina cuya posicion afecta al movimiento de cabeceo.

® Posicion [mm] en el eje de adaptacion

® Factor para la elasticidad [um / m/s?]

Con el pulsador de menu "Borrar", se borran todos los valores definidos en los datos de
maquina de esta relacion de compensacion.

Opcién de software
Para poder usar esta funcion, se requiere una de las siguientes opciones:
® Para optimizar un eje de maquina con una relacion de compensacion y

adaptacion dependiente de la posicion:
"Compensacion de cabeceo ECO" (6FC5800-0AS20-0YBO0)

® Para optimizar todos los ejes de maquina con tres relaciones de compensacion:
"Compensacion de cabeceo ADVANCED"(6FC5800-0AS21-0YBO0)

Condiciones:

® En la vista general "Compensacion de cabeceo", las entradas no permitidas de la tabla
aparecen marcadas en color. En la linea de avisos situada debajo de la tabla se muestra
una explicacioén al respecto.

® No esta permitido definir un eje giratorio como eje que se acelera, eje compensado o eje
de adaptacion.

® Para aplicar la compensacién de cabeceo en ejes giratorios, utilice la siguiente opcion:
Compensacion de cabeceo RMCC/NOCO (6FC5800-0AN63-0YBO). Esta opcion no forma
parte de esta descripcion.

Definicion de elasticidad

A partir de la aceleracion de un eje como causa de cabeceo y de la desviacion de un gje al
deformarse en su posicion, puede determinarse un factor en [s?] que describe la relacion entre
la aceleracion alcanzada en el eje que se acelera y la desviacion de posicion en el eje
compensado. En el célculo no se incluye ninguna masa. El factor de elasticidad es el valor
inverso de la rigidez.
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8.7.1

Procedimiento de medicién y datos de maquina

Procedimiento de medicion

Ejemplo

248

Existen dos procedimientos para calcular la elasticidad:

® Fresado de una pieza estandarizada y seleccion de la mejor trayectoria de fresado

® Calculo de la desviacion con un sistema de medida externo; p. €j., palpador

Los procedimientos de medicion presentan las siguientes ventajas y desventajas:

Procedimiento
de medicién:

Fresado de pieza estandarizada

Conexion de sistema de medida externo

Ventaja

Para una pieza estandarizada, existe la
posibilidad de fresar en un solo ciclo va-
rias trayectorias de fresado con diferen-
tes factores de elasticidad. El factor de
elasticidad se puede determinar de for-
ma empirica a partir de la calidad de la
superficie de la pieza.

En los ajustes del ciclo se puede selec-
cionar también la opcién de planeado de
la pieza a fin de realizar varios intentos
con distintos factores de elasticidad en
una pieza.

La desviacion de posicion se mide con
exactitud en diferentes posiciones.

Conociendo la aceleracion alcanzada, a
partir de ello se puede calcular el factor
de elasticidad.

Desventaja

La pieza debe montarse y mecanizarse
varias veces en diferentes posiciones de
la maquina para calcular la dependencia
entre el movimiento de cabeceo y la po-
sicion.

Se necesita un sistema de medida adi-
cional para capturar la desviacion de po-
sicion.

Movimiento de cabeceo en direccion Z durante una aceleracion en direccion X:
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Datos de maquina

Datos de maquina de eje para la compensacion de cabeceo:

Numero Nombre Efecto Unidad
MD37302 $SMA_NOCO_FILTER_TIME Constante de tiempo para el filtrado de | [s]
los valores de compensacion de cabe-
ceo
MD373c0 SMA_NOCO_INPUT_AX_1 Eje de maquina que origina un movi- [1...31]
miento de cabeceo
MD37302 $SMA_NOCO_ADAPT_AX1 Eje de maquina cuya posicion afecta al | [1...31]

movimiento de cabeceo

MD37304 $SMA_NOCO_ADAPT_NUM_AX_1 | Numero de posiciones de la caracteris- | [1...3]
tica de adaptacion de la compensacién
de cabeceo

MD37306 $SMA_NOCO_ADAPT_POS_AX_1 | Posiciones de la caracteristica de adap- | [mm]
tacion de la compensacion de cabeceo

MD37308 $MA_NOCO_COMPLIANCE_1 Factor de elasticidad de la compensa- | [s?]
cion de cabeceo

0 : Comodin para 1...3

Bibliografia
Para mas informacion, consulte el capitulo "Compensations" (Compensaciones) del manual
de funciones Extended Functions (funciones de ampliacion) (K3) (https://
support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/109481520/en)

8.7.2 Calculo de la elasticidad a partir de la mejor trayectoria de fresado

Procedimiento de medicién: Mejor trayectoria de fresado

Para una pieza estandarizada, existe la posibilidad de fresar en un solo ciclo varias trayectorias
de fresado con diferentes factores de elasticidad. El factor de elasticidad necesario se puede
determinar de forma empirica a partir de la calidad de la superficie de la pieza fresada.

Nota
Transformada activa

Para garantizar una ejecucion correcta del ciclo deben desactivarse las transformadas activas
antes del inicio del ciclo.
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Puesta en marcha del CN

8.7 Compensacion de cabeceo

En los ajustes del ciclo se puede seleccionar también la opcion de planeado de la pieza a fin
de realizar varios intentos con distintos factores de elasticidad en una pieza.

Eje que se acelera: Ejes geométricos X, Y, Z
Eje compensado: Nivel de mecanizado G17: Eje Z
Clase de mecanizado: [no] solo fresado en contorneado
[si] planeado y fresado en contorneado

Parametros | Significado Unidad
F Avance de fresado en contorneado [mm/min]
FA Avance de planeado [mm/min]
X0 Vértice 1 X [abs] [mm]
YO0 Vértice 1Y [abs] [mm]
Z0 Altura de la pieza en bruto [abs] [mm]
X1 Vértice 2 con relacién a X0 [inc] [mm]
Y1 Vértice 2 con relacién a YO0 [inc] [mm]
Z1 Profundidad de penetracion de planeado con relacion a Z0 | [mm]
[inc]
2 Sin planeado: profundidad de penetracion de fresado en [mm]
contorneado con relacion a Z0 [inc]
Con planeado: profundidad de penetracién de fresado en
contorneado con relacion a Z1 [inc]
N Numero de trayectorias de fresado -—-
Valor minimo del factor de elasticidad [um / m/s?]
Valor maximo del factor de elasticidad [um / m/s?]
Factor de elasticidad de la mejor trayectoria de fresado [um / m/s?]
Nota

Pasada de prueba antes del mecanizado

Para realizar una pasada de prueba antes del mecanizado, indique un valor para la
profundidad de penetracion.
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9.1

Introduccion

Puesta en marcha de accionamientos controlados por PLC

Para poner en marcha accionamientos controlados por PLC se cuenta con la ayuda de las
siguientes herramientas:

¢ SINUMERIK Operate:
— Configuracién automatica de equipos (Pagina 109)

— Puesta en marcha guiada (Pagina 107), con los asistentes de accionamiento para DO
SERVO.

— Puesta en marcha manual (Pagina 132) a cargo de responsables de puesta en marcha
expertos.

Nota
Ejes PLC con funciones especiales
SINUMERIK Operate no ofrece asistentes guiados de puesta en marcha, p. ej. para la

regulacion vectorial. Para estos fines puede usarse el software de puesta en marcha
STARTER adecuado para la version.

El empleo de ejes PLC con el modulo de funcién "Posicionamiento simple" (PosS) solo es
posible cuando la puesta en marcha se realiza a través de STARTER.

® Visualizacion de todos los parametros de los DO de accionamiento en el campo de manejo
"Puesta en marcha" - "Datos de maquina", p. ej.:

"Pardmetros Control Unit" para la unidad de accionamiento DO1
"DM Alimentacién" para Line Module Drive-CLiQ DO2
— "DM Accionamiento” para DO de regulacién de accionamiento

® Ayuda durante la puesta en marcha en serie de los accionamientos controlados por PLC,
ya que los parametros estan incluidos en el archivo de puesta en marcha.

e Vistas de topologia, incluida la lista de todas las unidades de accionamiento de este tipo
localizadas.

e Diagnéstico con alarmas desde estos accionamientos de PLC, cuya etiqueta de fecha/hora
esta sincronizada con el sistema.
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9.2 Configuracion a través de PROFIBUS

9.2

9.2.1

Configuracién a través de PROFIBUS

Condiciones para los accionamientos controlados por PLC

Combinaciones de versiones admisibles

Nota

La fiabilidad de las funciones de integracion se verifica en determinadas combinaciones de
versiones.

Con software de CNC SINUMERIK V4.8 se soportan las siguientes Control Units SINAMICS
con firmware V4.8:

e CU310-2DP

e (CU320-2DP

Para los accionamientos controlados por PLC, rige lo siguiente:
® Mando directo desde el programa de PLC.

® Integracién en la secuencia de programa de pieza por medio de funciones auxiliares
(comandos H).

Recursos disponibles

252

SINUMERIK 840D sl
Escalado 710.3B PN 720.3B PN 730.3B PN
Accionamientos (DO de regulacién de acciona- 15 40 50
miento) en total?:
® De los cuales, maximo de asignados al CN?: 8 31 31
® De lo que resulta un minimo de no asignados 7 9 19
al CN de:
® Maximo de no asignados al CN: 15 40 50
Unidades de accionamiento (DO1) con objetos de 9 13 15
regulacion de accionamiento en total?:
® De las cuales, maximo en el PROFIBUS 4 6 6
integrado virtual®:
® De las cuales, minimo en el PROFIBUS 1 1 1
integrado virtual:
® De las cuales, minimo en la interfaz DP": 5 7 9
® De las cuales, maximo en la interfaz DP": 8 12 14

" X126: PROFIBUS DP del PLC integrado; X136: PROFIBUS DP/MPI del PLC integrado
2 La suma se vigila con la alarma 380077.
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9.2 Configuracion a través de PROFIBUS

Ampliacién de recursos disponibles

Con MD13160 $MN_SINAMICS_MAX_SLAVE_ADDRESS > 0, todos los accionamientos
SINAMICS cuya direccion de bus o numero de equipo sea superior (n + 1) al valor indicado
(n) funcionan en el PLC como esclavos normalizados segun el perfil PROFIdrive y no aparecen
como recursos disponibles de CN en la tabla anterior. Esta direcciéon puede ajustarse
individualmente para cada bus:

MD13160 $MN_SINAMICS_MAX_SLAVE_ADDRESS]i] Direccién mas alta por tipo de bus:
SMN_SINAMICS_MAX_SLAVE_ADDRESS|0] PROFIBUS DP1 (X126)
$SMN_SINAMICS_MAX_SLAVE_ADDRESS[1] PROFIBUS DP2 (X136)
$SMN_SINAMICS_MAX_SLAVE_ADDRESS|2] PROFIBUS DP3 integrado
$SMN_SINAMICS_MAX_SLAVE_ADDRESS[3] PROFINET (X150)

Se diferencian los siguientes casos:

® El ajuste predeterminado MD13160 $MN_SINAMICS_MAX_SLAVE_ADDRESS]i] = 0
significa que todos los accionamientos conectados y configurados se incluyen en el calculo
de recursos disponibles.

e Con $MN_SINAMICS_MAX_SLAVE_ADDRESS]Ji] > 0, todos los accionamientos
SINAMICS cuya direccion de bus o nimero de equipo sea superior al valor indicado no se
incluyen en el calculo de recursos disponibles y pueden utilizarse, por ejemplo, para otros
ejes PLC.

Ejemplo:

Para que los accionamientos conectados a través de PROFINET no se incluyan en el calculo
de los recursos disponibles de CN, es preciso que

MD13160 $MN_SINAMICS_MAX_SLAVE_ADDRESS[3] = 1 (= n) y se configure 2 (=n + 1)
como numero de equipo mas pequefio en HW Config.

Condiciones marginales

A raiz de las posibilidades de manejo ampliadas para los accionamientos de PLC, se dan las
siguientes condiciones:

e Dado que los accionamientos de PLC representan una carga de comunicacion adicional,
se ha limitado el numero de estos objetos de accionamiento (DO) especificamente para la
NCU = tener en cuenta los recursos disponibles.

e Alarma 380077 "PROFIBUS/PROFINET: demasiados DO: actual %2, maximo %3 en
grupo DO %1"

® | os textos que se muestran para los parametros y avisos SINAMICS pueden estar
incompletos dependiendo de la version utilizada.

® Si se asignan los accionamientos al CN y se reparten entre varios buses, como p. ej. DP
y DP Integrated, debe asegurarse que todos los buses equidistantes tengan los mismos
ajustes de tiempo de ciclo. En el caso de la sincronizacién horaria mediante CN con el
telegrama 390, también se aplica el principio de que para cada bus equidistante deben
coincidir los ajustes de tiempo de ciclo.

® Para el acceso a las E/S integradas, incluido el palpador, se requiere una unidad de
accionamiento DO1 para el PROFIBUS DP3 virtual interno.

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773 253



Configuracion de accionamientos controlados por PLC

9.2 Configuracion a través de PROFIBUS

9.2.2

Vista general

SINUMERIK
HT 8

SINUMERIK 840D sl
con SINAMICS S120

Alimentacion

Nota
PROFIBUS-DP (X126)

Para todas las unidades de accionamiento del PROFIBUS DP externo debe tenerse en cuenta
lo siguiente:

e El usuario debe tener en cuenta en la configuracion tanto la alimentacién como el
comportamiento de conexion y desconexion conjuntamente con los otros ejes y con su
alimentacion.

® Para el cableado de bornes, siga las instrucciones del manual de sistema "Guia de
configuracion de maquinas". En el caso mas sencillo, debe cablearse la respuesta del Line
Module a los accionamientos controlados por PLC (ver también: Asignacion de bornes
(Pagina 101)).

Ejemplo: configuracién de los componentes de accionamiento

El sistema de accionamiento SINAMICS para accionamientos de PLC se comunica con el
PLC a través de la interfaz X126 del PROFIBUS DP. La puesta en marcha descrita en este
capitulo esta basada en el siguiente ejemplo de configuracion de un grupo de accionamientos
SINAMICS:

Frontal de operador SINUMERIK con TCU SINUMERIK
™ = PCU 50.5

Industrial Ethernet @

- Periferia PROFIBUS @

DRIVE-CLIQ ©O

I (A (O i e NX15.3 [ |  SINAMICS S120

CU320-2 DP |
[5] =

Motor de cabezal

Figura 9-1 Configuracion a través de PROFIBUS
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9.23

Vista general

Requisitos

Interfaces

9.2 Configuracion a través de PROFIBUS

Ya se han puesto en marcha:
® NCU y NX15.3 con otros componentes.
En este capitulo se pone en marcha:

e (CU320-2 DP con una alimentacion (Line Module) y un Double Motor Module.

Puesta en marcha del PLC

En la primera puesta en marcha de accionamientos controlados por PLC se ejecutan los
siguientes pasos:

1. Puesta en marcha del PLC

2. Creacion del programa de PLC

3. Puesta en marcha de los accionamientos controlados por PLC
4

. Puesta en marcha de la comunicacién CN < accionamiento

® Se ha conectado la PG/el PC con el PLC (ver Conectar PG/PC con PLC (Pagina 43)).

® Se ha iniciado el SIMATIC Manager y se ha creado un proyecto (ver
Vista general proyecto SIMATIC S7 (Pagina 44)).

® Se hainsertado en el proyecto una estacion SIMATIC 300 (ver
Insertar SINUMERIK NCU en HW Config (Pagina 45)).

® Se ha iniciado HW Config.
® Se han configurado una NCU y NX15.3 en el PROFIBUS integrado.

Las interfaces PROFIBUS de SINAMICS deben identificarse para el PLC. Crear un proyecto
de SIMATIC S7 con SIMATIC Manager.

Para ello, debera ejecutar los siguientes pasos:
® [nsertar S120 CU320-2 DP en HW Config.
® Configurar las propiedades de la interfaz PROFIBUS.

e Compilar la configuracién y a continuacion cargarla en el PLC.

Nota
La SINUMERIK Toolbox debera estar instalada.
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Insertar componente S120 CU320-2 DP
Procedimiento:

1. Navegue en el catalogo a "PROFIBUS DP" - "SINAMICS" - "SINAMICS S120" -
"S$120 CU320-2 DP":
[Hw Config - [SINUMERIK (Configuracién) -- PLC_AXES] =101x]
E“] Equipo Edicion Insertar Sistema de destino  Wer Herramientas Veptana Avuda ;Iilll

DS%E § &2 ddal|Dha| 8w

= ozl
B0 NCU 720.3 PN V3.2) Buscar: | at{ani]

CPL 317E-3 Pi FROFIBUS[1): DP-Mastersystem (1]

FEerfil: I E standar j

D Otros aparatos de campo ;I
D Requladar
-0 Sersores

X150

M50 A -3 SEMTRON
XIs0 P2 AR Pt 2 D SIMADYH
4 NOK 8400 3 D SIMATIC
5 CF 8400 -3 SIMODRIVE
) M 8400 of PROFIBUS Integrated: Sistema maestro DP (3] {1 SIMOREG
D SIMOVERT
T 31 SINAMI 503 SINAMICS

----- B SIMOTION Cx32

----- B SIMOTION Cx32 SM150
----- & SIMOTION Cx32:2

----- & SIMOTION Cx32:2 5M150
7] SIMAMICS DCM

7] SINAMICS G120

{0 SINAMICS G120C

7 SINAMICS G120D

E
E
E
E
_ILI w0 SINAMICS G130
4 | > - SINAMICS G150
E
E
E

e

70 SINAMICS GL150
:I:I (0] MCU 7203 PN [W3.2) 70 SINAMICS GM150

H-C0 SINAMICS 5110

- SINAMICS SL150
- SINAMICS SM120
----- B SIMUMERIK Mx10
----- B SIMUMERIK Mx10.3
SR S o == 2 N | N S S o CIMLIMERIK bR

E5L3 040-1MADD-Oxxx (CU320-2DF, I |
5120) E

Esclavo DP SINAMICS 5120 CU320-2
DF. Interfaz Drive ES/SIMOTION,

Pulse F1 para obtener ayuda, | | MOD 2

2. Manteniendo pulsado el boton izquierdo del ratén, arrastre la "S120 CU320-2 DP" a la
ventana de estacion de PROFIBUS (1): Sistema maestro DP.
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9.2 Configuracion a través de PROFIBUS

3. Tras soltar el botén del ratdn, configure las propiedades de la interfaz PROFIBUS de

SINAMICS:
Propidaes - nteface PROFIGUS SINAMICS

General  Pardmetros |

Direccidn:

Welocidad de transferencia: 12 Mbit/s

Subred:

- hi conectado & red ---
12 Mhbit/s

PROFIELIS(T]

Huewva... |
Fropiedades. .. |
Eorrar |

Xl

Cancelar

Apuda

4. Confirme con "OK".
En el campo de seleccion "Versidn", seleccione la version de firmare de la Control Unit.
Nota
La version de firmware debe coincidir con la version de la tarjeta CompactFlash en la
CU320-2 DP. Encontrara las versiones habilitadas para accionamientos controlados por
PLC en las instrucciones de actualizacion.

6. Confirme con "OK".

7. En el sistema maestro PROFIBUS DP (SINUMERIK NCU), seleccione "Propiedades" —

"Ajustes de la red" -~ "Opciones", y active la opcién "Activar ciclo de bus equidistante" en

la pestana "Equidistancia"”.

Equidistancia | Eablesl
¥ Activar ciclo de bus equidistante
Becalcular |

Optimizar cicla DF [y dado el casa Ti, Ta):

— Mimero de PGs/0Ps/TDs conectados a PROFIBUS

Eonfigurados:l 0 Total I 1]

Base de tiempo:

Ciclo DP equidistarte: | 2,000 s | 0.250 ms
[ temporizadores permitidos [ms]: 1.500 ... 32.000 )

Detalles ... |

— Sincronismo de los esclavo:
¥ Tiempos Tiy Toidénticos para todos los esclavos
[de lo contrario ajistelos en Propiedades - E sclavosg]

Basze de tiempo:

0.250 3 s | 0125 s
[ temporizadores permitidos [me]: 0.125 ... 1.000)

Tiempo T [leer valores de proceso]: I

Basze de tiempo:

Tiempo To [emitir valores de proceso]:l ‘I.DDDﬁ s I 0125 s
[ temporizadores permitidos [me]: 0.375 ... 1.750)
Cancelar Apuda

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773

257



Configuracion de accionamientos controlados por PLC

9.2 Configuracion a través de PROFIBUS

8. Enlas "Propiedades esclavo DP" de la CU320-2 DP, en la pestafia "Modo isécrono", active
también la opcién "Sincronizar accionamiento en tiempo de ciclo DP equidistante".

Propiedades esclavo DP x|

Generalidadesl Corfiguracién - Moda isderang |

¥ | Sitieroriean accinamiente en s U equidistarte

Ajustes de red en m

IEiclo del bus equidistante activado

Ciclo DF equidistante: |2'DDD Comp.Data_Exchangs_Time Tdx: IU-DDD

Fieticulastiempa bage [msg]

Factor
Ciclo aplic.
maestra Tmape [ma]: |2'DDD = I‘I
Factor
Ciclo DF Tdp [ms]: |2.nuu = IS
Factor
Tiempo Ti [ms]
[captacion de valor real): ID'25D = |2
) Factor
TiEEe 1 [iE] [f-000 - [
[aplic. consig.):

=l
= Je0m

Fieticulastiempa bage [mg]
=l
= |n.250

Fieticulastiempa bage [msg]
=l
= o s

Feticulastiempa bage [mg]
=l
= o« s

Cancelar | Apuda |

9. Seleccione en el cuadro de didlogo "Propiedades - esclavo DP" |la pestafia "Configuracion”.

Generdlidades  Configuracidn | Modao isécronol Comunicacion directa: resumenl Parametrizarl

|

“alor predeterm.

-

Seleccion de telegramas

Opeion

1

Telegrama SIEMENS 2, PZD-4/4

Mo PROFlzate

2

Telegrama SIEMENS 2 PID-404

Mo PROFlzate

3

Telegrama SIEMENS 390, PZD-2/2

"= []Ma FROFIzafe

[Telegrama SIEMENS 371, PZD-5/5

Vista g4

Telegrama SIEMENS 391, PZD-37

[Telegrama SIEMENS 392, PZD-3M5
[Telegrama SIEMENS 393, PZD -4021
[Telegrama SIEMENS 394, PZD -3/3
Telegrama SIEMENS 395, PZD-4/25

Maestro

r— Configuracion de maestro-esclavo 3

-]

-

>

EROF zafe... |

Insertar objeta |

Borrar objeto |

[21DP
Estacid: SIMUMERIE.

Comentario: I

=
=l

Cancelar | Apuda |

10.Seleccione en la "Vista general” los telegramas necesarios para cada objeto (ejes y
CU320-2 DP):

— "Telegrama Siemens 2, PZD-4/4" p. ej. para ejes de velocidad.
— "Telegrama SIEMENS 390, PZD-2/2" para CU320-2 DP.

Nota

El telegrama Siemens 390 se requiere para la etiqueta de fecha/hora de las alarmas
del PLC.
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9.2 Configuracion a través de PROFIBUS

11.En "Configuracion", cambie a la vista "Detalles" para mostrar las direcciones de entrada y
salida generadas para cada objeto:

Propiedades esclavo DP

Generdlidades  Configuracidn | Modao isécronol Comunicacion directa: resumenl Parametrizarl

|

-

Slat Accionamiento Interlocutor PROFIEUS
Tipo Direc. Tipo Dire... |Dire... | Image... | L...|Unidad | Coherencis

4 “alor real PZD 1 |Entrada 2 272 4 |Palabra) Longitud t..
& Consigna PZID 1 |Salida 2 272 4 |Palabra) Longitud t..
B Separador de.. |
7 “alor real PZD 1 |Entrada 2 280 4 |Palabra) Longitud t..
g Consigna PZID 1 |Salida 2 280 4 |Palabra) Longitud t..
9 Separacar de..
10 |Walar real PZD 1 |Entrada 2 288 |OB1-PA |2 |Palabrallongitudt..
11 Consigna PZID 1 |Salida 2 288 |OB1-PA |2 |Palabrallongitudt..
12

vista general j Detalles f | 4] i B

-

EROF zate... | Insertar slot | Borrar slot |
r— Configuracion de maestro-esclavo 3
M aestro: [2] DP
Estacid: SIMUMERIE.
Comentario: I =
=l
Cancelar | Apuda |

12.Confirme con "OK".

Para facilitar la puesta en marcha automatica de los equipos, es preciso que las direcciones
de entrada y salida sean idénticas porque las direcciones del programa de PLC se necesitan

para el FB283.
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Resultado
FIJ%HW Config - [SINUMERIK {Configuracion) -- PLC_AXES] = |EI|1|
E“] Equipo Edicion Insertar Sistema de destino  Wer Herramientas Veptana Avuda i |ﬁ'|1|
DES50 5 S b dda B %8
= Bix|
Buscar: I ﬁﬂ gf!l
CPU 31753 P FROFIBUS(1): DP-Mastersystem [1]
FEerfil: I E standar j
- SIMOREG -
-1 SIMOVERT
A 20 SINAMICS
aspeA | eeer I LS4 Ml B SIMOTION %32
AISHEPA ) A2 Yl B SIMOTION £x32 SM150
g vewssms B SIMOTION £x32:2
5 e I | I T B B SIMOTION 0x32-2 SM150
g A B0 2 FROFIBUS Intearated: Sistema maestro DP [3] E-_ SIMAMICS DCM
T -0 SINAMICS G120
-0 SINAMICS G120C
31 SIMAMII
= -0 SINAMICS G120D
m -0 SINAMICS G130
y -0 SINAMICS G150
-0 SINAMICS GL150
-0 SINAMICS GM150
-0 SINAMICS 5110
20 SINAMICS 5120
K — _>l_I
B S120CU320
- :| 1) s120CU3202D0FP e e @ S120CU32020P
-0 SINAMICS 5150
Slit Médulo | Seleccion de telegrama/preasignacion ... | Direcci.. | Direcci.. | Come... -2 SINAMICS SL150
4[] Oee Dais | Tabgrams SEMENS 5 AED-4S SRS - -0 SINAMICS SM120
&[] Oebe Dais | Tabgrams SEMENS 5 AED-/S prroipocl I | T B SIMUMERIK Mx10
N e I R A NN (| I . B SIMUMERIK Mx10.3
T[] Oebe Dais | Tabgrams SEMENS & AZD-44 <ol I I (| I B B SINUMERIK Nx15
& ] Oeve Dais | Tabgrams SEMENS & AZD-44 SRTSET = : B SIMUMERIK Mx15.3
Bl 2R G-gg SINAMICS 5
T[] Oeve Dais | Tabagama SIEMENS 3907 AR50 S8R SaE g SINAMICS G130/G150
P[] Oeve Pais | Tabgams SIEMENS 3907 A0 SRR -3 SINUMERIK. b
12 - SIPLINK
13 -] 5IP03
14 BB ponFIR P LI
15 E5L3 040-1MA00-0xxx (CU320-2DF, - ?.<|
15 5120) —
Esclavo DP SINAMICS 5120 CU320-2
17 = ||bR Interfaz Dive ES/SIMOTION, -
Pulse F1 para obtener ayuda, [ [ v

Guardar/compilar/cargar en médulo
Procedimiento:
1. Seleccione el menu "Estacion” — "Guardar y compilar".
2. Pulse el boton "Cargar en médulo” para cargar la configuracién para el PLC (Pagina 63).

En el siguiente paso se crea el programa de PLC.
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9.3 Creacion del programa de PLC
9.3 Creacién del programa de PLC

Requisitos

En este apartado se describe la configuracion de los accionamientos de PLC que no deben
funcionar como ejes CN. Para ello se necesitan las siguientes ampliaciones de los bloques
de funcién en el programa de PLC: Se necesitan bloques de funcién S7 adicionales de la
Toolbox de SINAMICS = V2.1. Este fichero zip contiene un manual en varios idiomas.

La SINAMICS Toolbox esta disponible en el siguiente enlace de Internet: Toolbox de
SINAMICS V2.1 (http://support.automation.siemens.com/WW/view/en/25166781)

Seiales "WR_PZD" y "RD_PZD"
Las sefales "WR_PZD" y "RD_PZD" del ejemplo para FC70 tienen el siguiente significado:

Senal Cla- | Ti- | Rango Comentario
se |po
WR_PZD |E Cua | P#Mm.n Byte x Zona de destino para los datos de proceso maestro — esclavo (pa-
lqui | p#DBNr.DBXm.n Byte x labras de mando/consignas)
era

Normalmente, en este caso se utiliza el DB de eje, es decir: en el
puntero debe estar indicado el mismo numero de DB que en el pa-
rametro formal "NR_ACHS_DB".

La longitud del puntero es de 30 bytes en el telegrama Siemens 136.

RD_PzD |E Cua | P#Mm.n Byte x Zona de destino para los datos de proceso esclavo -~ maestro (pa-
lqui | p#DBNr.DBXm.n Byte x labras de estado/valores reales)
era

Normalmente, en este caso se utiliza el DB de eje, es decir: en el
puntero debe estar indicado el mismo numero de DB que en el pa-
rametro formal "NR_ACHS_DB".

La longitud del puntero es de 38 bytes en el telegrama Siemens 136.

Ejemplo con velocidad constante (ventilador, bomba)

Procedimiento:

1. Ha creado un proyecto y se encuentra en la pantalla base de SIMATIC Manager.

2. Seleccione el menu "Fichero" — "Abrir" y, a continuacion, la pestafa "Proyectos de usuario”.
3. Abra el proyecto de ejemplo.
4

. Copie en su proyecto ya creado los bloques FB283, FC70, DB70, DB283 y todos los
UDT300xx.

5. Dado que el DB70 podria estar ocupado por otro programa de PLC, cambie el nombre del
DB70 a DB111.

6. Cree un nuevo FC73. No utilice el FC73 de la Toolbox de SINAMICS.
En el ejemplo, 4000,., corresponden a la velocidad nominal en el parametro de
accionamiento p2000.
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7. Edite los bloques OB1, FC70 y FC73 segun se describe en los siguientes ejemplos.

Ejemplo para OB1:

CALL FC70

CALL FC73

Ejemplo para FC70:

CALL FB283, DB283

NR ACHS DB := 111

LADDR := 272 //Direccidén E/S ldgica

LADDR _DIAG := 8186 //Direccién de diagndstico

WR PZD := P#DB111.DBX172.0 Byte 8 //Zona de procedencia para salidas

RD PZD := P#DB111.DBX212.0 Byte 8 //Zona de destino para entradas

CONSIST := TRUE

RESTART := FALSE

AXIS NO := B#16#3 //Numero del objeto de

accionamiento

Ejemplo para FC73:

UN E30.0 //z. P. ej., interruptor para la habilitacién

SPB frei

L W#16#47E //Todas las habilitaciones activadas

T DB111.DBW172

U E3.7 //Reset de MCP

= DB111.DBX173.7 //Borrar memoria de fallos

BEA

frei:

L WH#1l6#47E //Todas las habilitaciones excepto CON/DES1

T DB111.DBW172

L W#16#4000 //Velocidad nominal del parémetro de
accionamiento p2000

T DB111.DBW174 //Velocidad de giro de consigna alta

8. Se ha finalizado la programacion del programa de PLC: Cargue ahora el proyecto para el

PLC (P&gina 85).

Puesta en marcha del PLC, finalizada

Para la sincronizacion de PLC y CN, es necesario un reset (arranque en caliente) del sistema:
Ejecucion de reset (Power On) para el CN y el sistema de accionamiento (Pagina 107). Los

LED sefalizan el siguiente estado:

e NCU: EI LED RUN se enciende permanentemente de color verde.

e NCU: El indicador de estado muestra un "6" con un punto intermitente.
e (CU320-2 DP: EI LED RDY parpadea lento en verde (0,5 Hz):

262
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= PLC y CN se encuentran en régimen ciclico. Ha finalizado la primera puesta en marcha del
PLC.

Ver también

En el siguiente paso se realiza la puesta en marcha de los equipos, unidad(es) de alimentacion
y accionamientos:

Puesta en marcha de accionamientos controlados por CN (Pagina 97)
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94 Puesta en marcha de accionamientos de PLC

Requisitos
Se han realizado los siguientes pasos:
® El proyecto de PLC se ha cargado en el PLC.

® Se ha realizado un reset (arranque en caliente) para el CN y el sistema de accionamiento
a fin de efectuar la sincronizacion.

® Después de un reset (arranque en caliente), el PLC y el CN se encuentran en el siguiente
estado:

— NCU: EI LED RUN se enciende permanentemente de color verde.
— Elindicador de estado muestra un "6" con un punto intermitente.

= PLC y CN se encuentran en régimen ciclico.
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Configuracién automatica de equipos
Procedimiento:

1. Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha" - "Sistema de accionamiento".
\ ﬁ 400552 + Fallo en el bus DP

Para el sistema de accionamiento (todas las unidades de accto.) debe realizarse una
configuracion del equipo.

Para ello se cambia automaticamente al didlogo 'Pe.M > Sistema de accto. > Unidades de
accto.'.

:Debe realizarse |a configuracion del equipo para todas las unidades de accionamiento?

x
Cancelar

v
0K

2. Confirme con"OK". A continuacién, se le guiara por los diferentes pasos de la configuracion
automatica de equipos.

3. Tras lafinalizacion de la configuracién automatica de equipos, se muestran los siguientes
objetos de accionamiento en la "Vista general del sistema de accionamiento":

\ A 24.81.12
JOG 11:28
Eje Bus direccion Nombre Nimero

Uista general del sistema de accionamiento -
1 LY CU_S_1.41:1 1 -

SERVO_1.41:2 2
S5ERU0_1.41:3 3 fabrica
3 3 CU_I_3.31 -

Objeto accionamiento

1
ALM_3.3:4 4
SERUO_3.3:2 2 {Power On)
SERUO_3.3:3 g -
SERUO_3.3:5 5
SERV0_3.3:6 6 -
SERV0_3.3:7 7
Nivel de acceso actual: Fabricante Reconogim.
por LED
Equipo | Alimenta~ | .
accto. ciohes :

Los pasos siguientes de la puesta en marcha coinciden con la puesta en marcha SINAMICS
a través de un PROFIBUS integrado: se le conduce a lo largo de la configuracion automatica
del equipo hasta la puesta en marcha de los distintos objetos de accionamiento aun no puestos
en marcha.
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Ver también

Encontrara los restantes pasos de la puesta en marcha en el capitulo Puesta en marcha de
accionamientos controlados por CN (Pagina 97) a partir de Crear un proyecto SIMATIC S7
(PROFIBUS) (Pagina 44).

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
266 Manual de puesta en marcha, 05/2017, A5E40869773



Configuracion de accionamientos controlados por PLC

9.5 Comprobar la comunicacion con el accionamiento

9.5 Comprobar la comunicacion con el accionamiento

Comprobar configuracion

Las alarmas de PLC de los accionamientos deben tener una etiqueta de fecha/hora idéntica
ala del CN.

Para ello, en la configuracion del hardware se define el telegrama Siemens 390 para la CU
SINAMICS. Las correspondientes direcciones de entrada y salida légicas de esta interfaz de
comunicacion estan registradas en el siguiente dato de maquina:

MD13120[n] CONTROL_UNIT_LOGIC_ADDRESS

MD13120[1]...[5] estan reservados para modulos de ampliacion NX.

Nota

Las direcciones logicas pueden verse en la configuracién de hardware durante la
configuracion de las propiedades de los componentes SINAMICS, en el apartado
"Detalles".

Procedimiento:

1.

Compruebe la direccién logica para la CU SINAMICS en el campo de manejo "Puesta en
marcha" - "Datos de maquina" - "DM generales" e introduzca, por ejemplo, el siguiente
valor:

MD13120[6] = 288

. Accione el pulsador de menu "Reset (Power On)" para aplicar los cambios de los datos de

maquina.

Con esto ha finalizado la puesta en marcha de los accionamientos de PLC.
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9.6

Introduccion

Funciones Safety para accionamientos de PLC

En este apartado se describe solo de forma resumida la forma de integrar un accionamiento
de PLC en una aplicacion de seguridad. Para ello se utiliza la ampliacién del perfil PROFIdrive
publicada con funciones Safety basadas en el accionamiento mediante la ampliacion de
PROFIsafe con el telegrama 30.

Procedimiento basico

Bibliografia

9.6.1

Requisitos

268

Para integrar funciones de seguridad basadas en el accionamiento se deben realizar estos
pasos:

® Configuracion con SIMATIC Manager en HW Config.

® Integracion de una légica programable segura (SPL).

Para realizarlo, se remite a los siguientes manuales de funciones Safety, que son vinculantes
en caso de ejecuciones de seguridad:

¢ SINUMERIK 840D sl Manual de funciones Safety Integrated

® (Capitulo "Control mediante PROFIsafe" del manual de funciones SINAMICS S120 Safety
Integrated (FHS) (https://support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/109740018/es)

Configuracion de PROFlsafe

Para configurar PROFIsafe se requiere que esté instalada la opcion "S7 Configuration Pack".
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Operaciones para configurar PROFIsafe
Procedimiento:

1. Para este telegrama, seleccione el telegrama 30 de PROFIsafe en el campo de seleccion
n A "
Opcion".

Propiedades esclavo DP ll

Generdlidades  Configuracidn | Modao isécronol Comunicacion directa: resumenl Parametrizarl

Walor predeterm. 1=
Ohjeto Seleccion de telegramas Opcidn
1 Telegrama SIEMENS 2, PZD-4/4 PROFlzafe Telegr 30 LI
2 Telegrama SIEMENS 2, PZD-4/4 o PROFlzate
3 Telegrama SIEMENS 390, PZD-242 PR Te
FROFIsafe Telegr 31

FROFIsafe Telegr 901

-

Vista general £ Detalles / |1 o
EROFlzafe... | Insertar objeta | Borrar objeto |

r— Configuracion de maestro-esclavo 1

M aestro: [2] DP
Estacid: SIMUMERIE.

Comentario: I =
=l

Cancelar | Apuda |

2. En la pestafa "Detalles", ajuste las direcciones de entrada/salida. La opcion PROFIsafe
necesita adicionalmente 6 bytes.

Propiedades esclavo DP ll

Generdlidades  Configuracidn | Modao isécronol Comunicacion directa: resumenl Parametrizarl

Slat Accionamiento Interlocutor PROFIEUS =
Tipo Direc. Tipo Dire... |Dire... | Image... | L...|Unidad | Coherencis
4 PROFlzafe Entradalzalical 2 1] OB1-P& B (Byte  |Longitudt..
& “alor real PZD 1 |Entrada 2 272 |OB1-PA (19 |Palabra| Longitud t..
B Consigna PZID 1 |Salida 2 272 |OB1-PA (15 |Palabra| Longitud t..
7 Separador de.. |
g “alor real PZD 1 |Entrada 2 280 |OB1-PA (19 |Palabra| Longitud t..
9 Consigna PZID 1 |Salida 2 280 |OB1-PA (15 |Palabra) Longitud t..
10 |Separador de..,
11 “alor real PZD 1 |Entrada 2 288 |OB1-PA |2 |Palabrallongitudt..
12 |Consigna PZD 1 |Salida 2 288 |OB1-PA |2 |PalabralLonogitudt.. =
‘ista general i Detalles / 1N _>|_I

EHDFIsafe...l |mzertar slot | Barrar slot |

r— Configuracion de maestro-esclavo 1

M aestro: [2] DP
Estacid: SIMUMERIE.

Comentario: I =
=l

Cancelar | Apuda |

3. Accione el botén "PROFIsafe..." para ajustar los parametros F.
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4. Para modificar el parametro "F_Dest_Add", seleccione "F_Dest_Add" en la columna
"Nombre de parametro" y pulse el botén "Modificar valor...".

Propiedades PROFIsafe |

Parametro F |
Parameter name: | Walue | Hex | Change value... |
F_SIL siL2
F_CRC_Length 3-Byte-CRC
F_Par_‘ersion 1
F_Source_Add 2002

dd 200 [
150

Current F parameter CRC [CRCT] hexadecimal:

9F00

Cancelar Apuda

5. Compruebe los siguientes valores/ajustes:

El valor del parametro "F_Dest_Add" debe introducirse en p9610 y p9810 del
correspondiente accionamiento como valor hexadecimal (p. €j., 2004, equivale a
Cshex)-

El valor de "F_Source_Add" ha de coincidir con el de los otros médulos PROFIsafe
utilizados e introducirse también en MD10385 $MN_PROFISAFE_MASTER_ADRESS.
Debe garantizarse que se ha ajustado la misma direccion de origen para todos los
modulos PROFIsafe.
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Resultado de la configuracién de PROFIsafe

FIJ%HW Config - [SINUMERIK {Configuracion) -- PLC_AXES] ) = |EI|1|
E“] Equipo Edicion Insertar Sistema de destino  Wer Herramientas Veptana Avuda i |ﬁ'|1|

DS%E § &2 ddal|Dha| 8w

- o=l
Buscar: I ﬂﬂ ﬂi.|=
CPY 31753 Pi FROFIBUS[1): DP-Mastersystem (1]
FEerfil: I E standar j
-] SIMOREG |
D SIMOVERT
Xia0 =2 SINAMICS
et Fe | I ) I I e = et I | O E SIMOTION Cx32
XIS P2 A Pot2 V| E SIMOTION Cx32 SM150
4 MNOREgODS L E SIMOTION Cx32-2
& ceegape W e E SIMOTION Cx32-2 5150
) S 8400 of PROFIBUS Integrated: Sistema maestro DP [3] b SINAMICS DCM
T f-Z SINAMICS G120
f-C1 SINAMICS G120C
A1 SIMAMI
@ 70 SINAMICS G120D

70 SINAMICS G150
70 SINAMICS GL150
70 SINAMICS GM150
H-C0 SINAMICS 5110
20 SINAMICS 5120

& S120CU30DP
B S120CU30-2DP
B S120CU320

B 5120 CU320-2DP
-0 SINAMICS 5150

b
B
B
B
-0 SINAMICS G130
B
B
B
B

-
1| | 3

ﬁ:l (1] 5120_CU320 2 DP

1t

Slat Madulo Seleccion de telegrama/preasignacion ... | Direccid... | Diecc... | Co... -2 SINAMICS SL150
o | ARt A ARG e Tale 37 a£.5 a£.5 - -0 SINAMICS SM120
&[] Oeelais | Tobmams SEMENS 5 AED-4 gmamw Ly e B SIMUMERIK Mx10
& Oge Dotz | Totapans SENENS 5 2044 Papart I (S| T B SIMUMERIK Mx10.3
B I D I I B SINUMERIK Nx15
E ] Oeelais | Tobgams SEMENS & ATD-44 SRTSET =l : B SIMUMERIK Mx15.3
& Ogve Dotz | Totapamns SENENS 5 72044 SR ET g SIMNAMICS §
7 |[] P Bats F-g SINAMICS G130/6150
L Ogve Dotz | Totapamns SEANENS 390 AR08 SRR -3 SINUMERIK. T
4 Ove Dot | Totapams SEMNENS 397 ATD50 SRR - SIPLINK
= -] SIPOS
14 BB ponFIR P LI
15 E5L3 040-1MA00-0xxx (CU320-2DF, ﬂ 3
1 5120) =
Esclavo DP SINAMICS 5120 CU320-2
7 | ||5F. Interaz Diive ES/SIMOTION, |
Pulse F1 para obtener ayuda, | | W v

9.6.2 Ejemplo: Integracién de una légica programable segura (SPL)

Introduccion

Los siguientes datos de maquina y ficheros deben tenerse en cuenta al integrar el telegrama
30 en una logica programable segura:

e Datos de maquina CN
e Datos de maquina de accionamiento
® Fichero "safe.SPF"

e Ampliacion de programa del PLC
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Datos de maquina CN

A continuacion se muestra la configuracion de PROFIsafe con SPL para las Safety Integrated

Basic Functions STO sin SSI:

Comentario

Extracto de archivo

CHANDATA (1)

N10385 $MN_PROFISAFE MASTER ADDRESS='H50007d2'
N10386 $MN PROFISAFE IN ADDRESS[0]='H50000c8'’
N10387 $MN_PROFISAFE_OUT_ADDRESS[0]=‘H50000c8‘
N10390 $MN_PROFISAFE_IN_ASSIGN[0]=9011

N10400 $MN_PROFISAFE OUT ASSIGN[0]=9011
N13300 $MN_PROFISAFE IN FILTER[0]='H83'

N13320 $MN_PROFISAFE_OUT_FILTER[0]=‘H83‘

Datos de maquina de accionamiento

;=> Entrada desde HW Config
;=> Entrada desde HW Config

;=> INSE[9] para S_STW1.0 Sin Safe Torque Off
;=> INSE[10] para S_STW1l.1l Sin Safe Stop 1
;=> INSE[11l] para S_STW1.7 INTERNAL EVENT ACK

; sin Extended Functions

;=> OUTSE[9] para S_ZSW1.0 Power Removed
;=> OUTSE[10] para S_ZSW1l.1l Safe Stop 1 no activa
;=> OUTSE[11l] para S_ZSW1.7 INTERNAL EVENT

; sin Extended Functions

Valores afadidos por el telegrama 30:

® p9601=p9801=0x8
® p9610=p9810=0xC8
Fichero "safe.SPF":

Ejemplo de programacién

Comentario

; Si la cubierta estéd bloqueada, deseleccidén de STO

; Si la cubierta estéd bloqueada, deseleccidédn de SS1

0 DO $A OUTSE[09] = $A INSE[2]
1 DO $A OUTSE[10] = $A INSE[2]

Ampliacion de programa del PLC:
de programacién

Comentario

IDS = 4
IDS = 4
Ejemplo
U "
//Ajust
UN "
UN "
U E
272

SPL".SPL_DATA.INSEP[2];

SPL".SPL_DATA.OUTSEP[9];

SPL".SPL DATA.OQUTSEP[10];

ar habilitacién DES1:

SPL".SPL_DATA.INSEP[9];

SPL".SPL DATA.INSEP[10];
0.0;

// => :Interruptor de cubierta bloqueado?
// $A _OUTSE[9] =1 => Deseleccién de STO
// SA OUTSE[10] =1 => Deseleccién de SS1

// => ¢Sin STO?
// => :Sin SS17?

// Solo si DES1 también se solicita mediante interruptor
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|Ejemplo de programacién Comentario

|= "CU320 A".Speed Control.WR PZD DREHZAHL.STW1.Desl;
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Optimizacién del accionamiento 1

10.1

Requisitos

Desarrollo de la optimizacidn

Cuando concluyen la puesta en marcha de los accionamientos y la asignacién de los ejes, se
inicia la optimizacion para la maquina correspondiente o un tipo de maquina.

® |a puesta en marcha de los accionamientos ha finalizado y los ejes se desplazan.

® | atopologia se ha comprobado y es correcta.

Desarrollo de la optimizacién

Bibliografia

Secuencia de optimizacion recomendada: Procedimiento de optimizacion de ejes y
accionamientos (Pagina 24)

Procedimiento especialmente eficaz: optimizacion utilizando todos los ajustes
predeterminados de la optimizacién automatica servo:

® Ejemplo: procedimiento para optimizar el eje X1 (Pagina 284)
® Ejemplo: procedimiento para optimizar el eje Z1 (Pagina 288)

® Ejemplo: procedimiento para iniciar la optimizacién de la interpolacién de trayectoria
(Pagina 291)

Procedimiento para expertos:

® Optimizacién utilizando la optimizacién automatica servo con ajustes de parametros
manuales:
Ejemplo para expertos: Optimizacion eje (Pagina 298)

® Optimizacién mediante las funciones de medida y los ajustes de parametros manuales del
regulador de posicion, regulador de velocidad y regulador de intensidad:

— Ejemplo: definicién de un filtro para error de seguimiento (lazo de regulacién de
velocidad de giro) (Pagina 312)

— Ejemplos de procedimientos de medicion (lazo de regulacion de posicion)
(Pagina 316)

— Ejemplo de generador de funciones: Consigna de velocidad tras filtro (Pagina 321)

i La ayuda en pantalla de SINUMERIK Operate proporciona informacién contextual
adicional sobre la parametrizacion de la optimizacion automatica servo.

Encontrara mas informacion en el manual de funciones Basic Functions (funciones basicas)
(A3), (G2) (https://support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/109481523/en)
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10.2 Relacion de funciones disponibles para la optimizacion

10.2 Relacién de funciones disponibles para la optimizacion

Puesta en marcha - Optimizacion/test

Las siguientes funciones facilitan la puesta en marcha:

Auto servo tuning: Axis selection
Channel 1 Axes

@ AX1:MX1

O ax2:MM

O AX3:M21

O AX4:MaA1

O AX5:MB1

Current
contr.loop

Optimizacion automatica servo

Funciones de medicién (Pagina 302) (lazo de regulacion de intensidad, lazo de regulacién
de velocidad de giro, lazo de regulacion de posicion)

Generador de funciones (Pagina 318)
Test circular (Pagina 328)

Curvas caracteristicas para el médulo hidraulico (si lo hay)

Filtros activos (Pagina 323)

Interp.
path

Auto servo
tuning

Circular.
test

generator

Figura 10-1  Ejemplo: "Optimizaciéon automatica servo"

Diagnéstico - Trace

Con la funcion "Trace (Pagina 156)" se seleccionan las variables de CN/PLC o del
accionamiento cuyas senales deben visualizarse:

276

Trace para variables de PLC/CN y servo
Registro y representacion grafica de la evolucién temporal de los valores de sefiales como,
p. €j., valor real de posicién, error de seguimiento, etc.

Trace para variables de accionamiento
Registro y representacion grafica de la evolucion temporal de los valores de senales del
sistema de accionamiento como, p. €j., velocidad real, intensidad real, etc.
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10.3 Optimizacion aufomatica servo

10.3 Optimizacién automatica servo

¢ Qué funciones estan disponibles?

Para la optimizacion automatica de un eje existen las siguientes posibilidades:

Seleccién de un eje para la optimizacion

Seleccién de una estrategia entre varias posibilidades

Reconfiguracion de las condiciones de medicion

Indicacion de la evolucion y protocolo de actividad para el proceso de optimizacién

Visualizacion de las respuestas en frecuencia medidas (sistema de velocidad regulada) y
de las respuestas en frecuencia calculadas (circuito abierto, lazo cerrado de regulacion)

Comprobacién y procesamiento de los resultados de la optimizacién para el regulador de
velocidad y el regulador de posicién: En cada caso se simulara el comportamiento del lazo
de regulacion en la respuesta en frecuencia y se mostrara en el diagrama de Bode.

Aplicacion o rechazo de los resultados de optimizacion

La funcion "Optimizacion automatica servo™ se inicia en el campo de manejo "Puesta en
marcha" - "Optimizacion automatica servo”" y puede utilizarse para todos los
servoaccionamientos y accionamientos directos.

Ejes de interpolacion

Hay que realizar pasos de optimizacion adicionales en el caso de ejes que formen un conjunto
de interpolacion, p. €j.:

Interpolacion de trayectoria (Pagina 291) con la optimizacién automatica servo.
Test circular (Pagina 328)
Adaptacion de los factores Kv.

Si se utiliza control anticipativo, aplicar la constante de tiempo equivalente del eje mas
lento (valor superior) a todos los ejes que participan en la interpolacion.

10.3.1 Ajuste de las opciones para el desarrollo de la medicién

Opciones en el modo de operaciéon JOG

En el primer paso, seleccione el pulsador de menu "Opciones" para ajustar el comportamiento
general de la optimizacion automatica servo.

Para la ejecucién practicamente automatica en el modo de operacién JOG, se recomienda la
siguiente seleccion utilizando todos los procesos y ajustes automaticos:
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Auto servo tuning: Options
[“10nly one NC START needed for each set of measurement movements
Automatically start measurements

Automatically accept measurements

Automatically accept controller data

Automatically perform MCP RESET data activation

Automatically save drive boot files

[CIEnable strategy selection during tuning

Perform preliminary measurements to determine excitation levels
[“IDisable gantry consistency check

[ignore all measurement warnings

Circular.
test

contrloop | contrloop | contrloop | generator

Requisitos para el modo de operacién AUTO

Opciodn de software
Para poder usar esta funcion se requiere la opcion:

"AST Llamada desde programa de pieza" (6FC5800-0AS10-0YBO0)

Auto servo tuning: Options

AST call by part program

[“1Use this HMI for AST call by part program
* No HMI

HMI Options with AST
[10nly one NC START needed for each set of measurement movements
[lautomatically start measurements
[JAutomatically accept measurements
[lautomatically accept controller data
[]Automatically perform MCP RESET data activation
[CJautomatically save drive boot files
[CIEnable strategy selection during tuning
Perform preliminary measurements to determine excitation levels
[IDisable gantry consistency check
[ignore all measurement warnings

Circular.
test

Current
contrloop | contrloop | contrloop | generator
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Con la opcion "Asignar este HMI para 'AST Llamada desde programa de pieza™ se selecciona
el SINUMERIK Operate que se utiliza para la optimizacion automatica servo en el modo de
operacién AUTO:

o Sila opcidn esta seleccionada, se utiliza el SINUMERIK Operate actual para la ejecucion
de la optimizacién automatica servo.

e ] Silaopcidn no esta seleccionada, se utiliza otro SINUMERIK Operate para la ejecucion
de la optimizacion automatica servo.

Ejecucién en el modo de operacion AUTO

Bibliografia

Debido a la carga variable, en los accionamientos directos (p. ej, motores torque) puede ser
necesario reoptimizar el eje en cuestion para cada tamafio de pieza o sistema de sujecion
nuevos.

Para ello, se dispone de ciclos estandar (CYCLE751...759) que el fabricante de la maquina
puede usar en un ciclo de fabricante. La optimizacion automatica servo puede parametrizarse
e iniciarse mediante los ciclos. También es posible acceder a los ajustes y resultados
anteriores de la optimizacion automatica servo que fueron creados con ayuda de SINUMERIK
Operate. El fabricante de la maquina pone a disposicion del operador un ciclo de fabricante
que contiene los comandos correspondientes. De esta forma, el cliente final puede incorporar
en sus programas de pieza un ciclo de fabricante para la reoptimizacion, el cual realice la
optimizacién y seleccione los juegos de datos correspondientes. Para la reoptimizacion no es
necesario interrumpir el programa de pieza.

Para que funcione la llamada por parte del cliente final de los ciclos para la optimizacion
automatica servo desde el programa de pieza, el fabricante de la maquina debe efectuar los
siguientes ajustes:

® Seleccion de la instancia del SINUMERIK Operate en el que se ejecutan los ciclos.

e Disponibilidad de los ficheros xml con los correspondientes ajustes de optimizacién del eje
respectivo que los ciclos necesitan.

e Disponibilidad de los ciclos de fabricante y, en caso necesario, configuracion de la
conmutacion de juego de parametros.

Descripciodn de los ciclos y sintaxis, en el capitulo "Automatic post optimization"
(Reoptimizacion automatica) en el manual de funciones Special functions (funciones
especiales) (T4) (https://support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/109481522/en)
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10.3.2 Seleccidn de la estrategia de optimizacion

Ajuste predeterminado para estrategia "Eje"

Con el pulsador de menu "Seleccion estrategia >", seleccione una estrategia de optimizacion
para eje, regulador de velocidad y regulador de posicion. Se recomienda utilizar las estrategias
102, 303 y 203:

Auto servo tuning: Predefined strategy selection
Strategy: Axis =

182. Measure and retune speed and pos ctrl >
Perform preliminary measurements [ [
to determine excitation levels:

Deactivate unsupported controller
features on NC and drives: |
Measure smoothed speed step for mechanics modeling: |
Measure speed plant:
_RAssure measurement quality:
Measure speed plant reduced bandwidth:
Assure measurement quality:
Measure speed loop for speed controller plant model:
Assure measurement quality:
Retune speed controller:
Measure speed loop for verification:
Measure mechanical system:
Assure measurement quality:
Retune position controller:
Measure position loop for verification:

=

OEEEONOONEEEO &
L

Gurrent
contr.loop

Gircular.
test

Function
generator

Position
contr.loop

Speed
contr.loop

Figura 10-2 "Estrategia: eje" - Ajuste predeterminado 102

En la estrategia para el "eje", seleccione los reguladores que deban optimizarse. Puede
realizarse también una medicién del lazo cerrado de regulacion optimizado para comprobar
los resultados. En la seleccion de la "Estrategia definida por el usuario (108)" para el eje estan
activas y pueden ajustarse todas las opciones:
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Auto servo tuning: Predefined strategy selection

Stratequ: Axis
Custom strategy (188)
Tuning objective:
Perform preliminary measurements
to determine excitation levels:
Deactivate unsupported controller
features on HC and drives:
Measure smoothed speed step for mechanics modeling:
Measure speed plant:
Assure measurement quality:
Measure speed plant reduced bandwidth:
Assure measurement quality:
Measure speed loop for speed controller plant model:
Assure measurement quality:
Retune speed controller:
Measure speed loop for verification:
Measure mechanical system:
Assure measurement quality:
Retune position controller:

Current
contrloop | contrloop | contrloop | generator

Y

Y

NEONOOEREREDO

[<]

Circular.
test

Figura 10-3 "Estrategia: eje" - Ejemplo (108)

10.3 Optimizacion aufomatica servo

En la lista de seleccion hay mas estrategias disponibles que pueden combinarse con un objeto
de optimizacién. Con el pulsador de menu "Adaptar estrategia" pueden activarse y ajustarse

las distintas opciones.

Ejemplo de "Velocidad": estrategia 303

Auto servo tuning: Predefined strategy selection
Strategy: Speed loop

303. With reference model and reserve 2800Hz current setpoint filter

12/18/13
3:45 PM

Copy to
custom

AX1:MX1

Moderate responsiveness

<]

Tuning objective: [
Tuning aggressiveness: 8.5
Target gain margin: 18/dB
Target phase margin: 45°
Reference model active:
Maximum bandwidth: 188 Hz
Inform if banduwidth has not been achieved: O
Min integral time Tn: 8.01s
Use attenuation in curr filter: O
Current setpoint filter (1-4):
Index Filter Res
Low—pass (PT2) v
1 Frequency 2000 Hz
Damping 8.7871
2 Not used ~ O

contrloop | contrloop | contrloop

~ |

Circular.
test

Speed
0

Auto servo
tuning

Figura 10-4 "Estrategia: reg. de velocidad de giro/lineal" - Ejemplo
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Los ajustes importantes son los siguientes: agresividad de optimizacion y tiempo de accion

minimo Tn.

® Agresividad de optimizacion:

Este parametro determina el ajuste de Kp y Tn basandose en los limites de estabilidad.
Los valores de la reserva de fase y la reserva de amplitud estan predefinidos en funcién

de este ajuste.

— Valor por defecto = 0,5

— Min. = 0 [estabilidad maxima]
— Max. = 1 [agresividad maxima]

e Tiempo minimo de accion integral Tn:

Este parametro evita que la optimizacion automéatica servo realice un ajuste demasiado
bajo del tiempo de integrador del lazo de regulacién de velocidad de giro. Si la optimizacion
automatica servo tuviera ajustado un valor mas bajo que este parametro, se limita el valor
real al valor ajustado mediante el tiempo de accion integral minimo Tn.

Un tiempo de accidn integral superior proporciona una regulaciéon mas robusta cuando se
esperan cambios de masa o de inercia de masa. Esto se recomienda para accionamientos

directos y cabezales principales de tornos.

Ajuste predeterminado = 10 ms
Min. = 0,5 ms
Max. = 100 ms

Ejemplo de "Posicion": estrategia 203

282

12/18/13
3:49 PM

Aluto D g: Pred ed strateg i [ Copy fo
Strategy: Position loop | geion
203. Maximize Kv with NO speed setpoint filter and FFLJ L]
Tuning objective: | Moderate responsiveness v
DSC active:
Kv reduction factor: 8.6 Axis
Kv upper limit: 41668,/ min
Feed forward tupe: Torque v
Ku max method: Standard v Speed
Speed setpoint filter (1-2):
Index Filter Res Positio
1 Not used ~ O
2 Not used ~ O
x
Cancel
v
~ 0K
Current Speed Position Function Circular. Active Auto servo
contrloop | contrloop | contrloop | generator test filters buning

Figura 10-5 "Estrategia: circuito de control de la posicion" - Ejemplo
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Los valores para la reduccion de Kv y el limite superior de Kv dependen de la seleccion del
objeto de optimizacion.

® Reduccion de Kv:
Este parametro provoca una reduccion determinada del valor Kv maximo calculado por la
optimizacién automatica servo. En la posicion no se permiten sobreoscilaciones. El valor
Kv maximo es el que no provoca ninguna sobreoscilacion. El valor Kv maximo posible
puede reducirse para incrementar la robustez contra los cambios mecanicos. En el objeto
de optimizacioén "Regulacion normal” se ajusta una reserva de un 40%. Ademas, se limita
el valor Kv a 4 mm/min.

— Valor por defecto = 0,6
- Min.=0,1
— Max. =1 (sin reduccion)

® Tipo de control anticipativo: se recomienda el control anticipativo de par.
Cuando se usa Telegrama 136, el control anticipativo de par permite una precisién del
contorno maxima.

Objeto de optimizacion

Seleccionando el objeto de optimizacion, se adaptan los preajustes del regulador de velocidad
y del regulador de posicion.

Moderate responsiveness v

Maximum responsiveness

Moderate responsiveness
Conservative / robust

e Regulacion rapida:
La ganancia del regulador de velocidad y del regulador de posicion (factor Kv) se optimiza
con valores maximos y una robustez minima.
Aplicacién: mecanizado a alta velocidad en la supresién maxima de todas las fuerzas
perturbadoras como, por ejemplo, rozamiento, dientes de la correa de accionamiento o
potentes fuerzas de corte, entre otros, en el mecanizado de titanio. Opcién recomendada
para el mecanizado a alta velocidad con motores lineales.
Requisitos: la maquina debe presentar un disefo rigido; las masas en movimiento no
cambian en lo esencial.

e Regulacion normal (= ajuste predeterminado):
Esta dinamica del regulador es suficiente para la mayoria de las maquinas y aplicaciones.
El ajuste es mas robusto que con "Regulacién rapida"”.
Aplicacion: la inercia o la masa de carga de los ejes cambia solo un poco, por lo que este
ajuste es adecuado para muchas aplicaciones.

e Regulacion robusta:
Las ganancias del regulador se seleccionan débiles para garantizar la mayor robustez
posible.
El regulador de velocidad se optimiza de manera que logre una atenuacién maxima para
evitar oscilaciones y poder alcanzar un buen valor de ganancia del regulador de posicion.
Aplicacion: se recomienda para maquinas en las que la mecanica de los ejes o la masa
de carga puede cambiar de forma considerable. También es apropiada para ejes que
reaccionan con oscilaciones, p. ej., cabezales principales de tornos o ejes grandes con
una elevada masa de carga.
Se recomienda para aplicaciones con bajas exigencias en cuanto al tiempo de ejecucion.
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10.3.3

Requisitos

Ejemplo: procedimiento para optimizar el eje X1

En este ejemplo se muestra la manera de optimizar el eje X1 con ayuda de la funcién
"Optimizacién automatica servo". Se parte de la siguiente configuracion de maquina:

19.12.13
'\ ﬁ% 1:47

Configuracion de magquina -
Eje maquina Accionamiento Motor
Index Mombre  Tipo N°  Indicador Tipo Canal -
1 Xi Lineal 2 SERUO_3.3:4 SAM GHAN1
2 Y1 Lineal 3 SERUO_3.3:5 SAM GHAN1 Ghange
language
3 2 Lineal 4 SERUO_3.3:6 SAM GHAN1
4 Cabezal 51 1 SERUO_3.3:3 ARM CHAN1
5 Bl Lineal 5 SERUO_3.3:7 SAM GCHAN1

(Power On)
Codigo de
acceso
Detalles
Mivel de acceso actual: Fabricante -

D maqun| # N | oo = MR Ny 2
/\ ADVERTENCIA

Prevencién de movimientos de eje no deseados

La optimizacién automatica servo se basa en el analisis de mediciones. Estas mediciones
requieren un desplazamiento de eje.

Asegurese de que todos los ejes se encuentren en posicidon segura y no exista peligro de
colision en los movimientos de desplazamiento necesarios.

Nidmero de mediciones

284

Para la optimizacion se llevan a cabo las siguientes mediciones con el regulador de velocidad
de giro:

Sistema de velocidad regulada:

Ancho de banda completo: mediciones preliminares en ambos sentidos
Ancho de banda completo: medicidon en ambos sentidos
Ancho de banda reducido: mediciones preliminares en ambos sentidos

Ancho de banda reducido: medicidon en ambos sentidos
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Sistema mecanico motor a DMS:

® Medicion en ambos sentidos

Optimizacién del eje X1
Procedimiento:
1. Seleccione el eje X1 en el cuadro de dialogo "Seleccion de eje".
2. Compruebe las opciones ajustadas: pulsador de menu "Opciones".

3. Utilice la estrategia preajustada para la optimizacién: pulsador de menu "Seleccién
estrategia”.

4. Compruebe si se ha seleccionado "Regulacion normal".

5. Inicie la medicidn con el pulsador de menu "Optimizar".

Auto servo tuning: Axes parking position

Current i Lower limit

4.617 —te+p8 [ &  l{e+p8
0.000 —te+8 [ ¥ l{e+p8
285.684 —te+8 [ ¥ l{e+p8
137.231 —te+8 [ ¥ l{e+p8
14.080 —te+8 [ ¥ l{e+p8

6. Confirme con "OK".

7. Siga las instrucciones de la pantalla y pulse NC START.

Confirme el inicio de la medicién en el canal 1
(CHAN1) con MARCHA CN en el panel de mando
de maquina.

Pulsar MARCHA CN para continuar o Reset MCP para
interrumpir la medicion.

(Una medicién interrumpida puede parametrizarse de
nuevo y volver a iniciarse.)

8. Se llevan a cabo dos mediciones para optimizar los ejes.
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9. Antes de las mediciones se le solicitara que pulse NC START. Tras la conclusion
satisfactoria de las mediciones, se emiten los valores optimizados de los parametros:
Pulsador "regulador de velocidad" para controlar los parametros del regulador de

velocidad.

Auto servo tuning: Controller review

Position loop
Channel: 1 Drive data set: DDS@
Axis: AX1:MX1 Axis param set: 1
Parameter Manual  Auto tuned  Original  Unit
Ku factor: 4 4 41608,/ min
Feed forward tupe: Torgue E Torque Torque
Curr ctrl EQ time for Torque FFLJ: 7.941e-4| 7.941e-4 8.295e-4s
Curr ctrl EQ time MD32860: 7.941e-4 7.941e-4 8.295%e4s
Spd FFL branch delay time: B ) Bls
Inertia for torque FFLJ: 0.082315| 0.882315 0.88235 kgm?
Interpolation speed pre—control: Linear E Linear Linear
Interpolation supplementary torque: off |~ Off Off
DSC active:
B [~ 8 1
Speed setpoint filter (1-2):
Index Manual Auto tuned Original
1 Not used B2 Not used v Not used v
2 Not used B2 Not used v Not used v

11:31 AM

Speed
ctrl

AX1:MX1

10.Si esta de acuerdo con los valores optimizados, confirmelo con el pulsador de menu

"Aceptar".

11.0 BIEN: Introduzca valores adecuados en

la columna "manual".

12.Una vez aceptado el resultado de la medicion finaliza la optimizacion.

Auto servo tuning: Progress
Plant smoothing
Ualidate position controller model data
Max Kv
Select equivalence time for speed feed forward
Configure torque feed forward
Set feed forward type

End strategy
Activate the position controller data
Processing Position loop controller for review
Controller(s) accepted by user
Finalize controllers
End strategy
Saving drive object parameters

Tuning finished

Steps to setup interpolation path group:

1. Tune each axis in the interpolation path group

2. From the axis selection screen, press the "Interp. path" softkey

3. Edit and tune the interpolation path

4. Ensure that Axis MD32636 MA_FFL_ACTIUATION_MODE matches for every interpolating &

AX1:MX1

[ ]

]

13.Una vez concluida la medicién puede most
pulsador de menu "Mostrar protocolo”.

286

rarse el protocolo de optimizacién completo:
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Resultado del eje X1

Tras confirmar con el pulsador "OK", se obtiene el siguiente resultado:

w\

Auto servo tuning: Axis selection AXT:MX1

Channel 1 Axes

O AX2:MY1
O AX3:MZ21
O px4:Mat
O AX5:MB1

Auto servo
tuning

Current Speed Position
conirloop | conirloop | contrloop

Figura 10-6  Eje X1: optimizado
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10.3.4 Ejemplo: procedimiento para optimizar el eje Z1

Optimizacién del eje Z1
Procedimiento:

1. Seleccione el eje Z1 en el cuadro de dialogo "Seleccion de eje".

w\

Auto servo tuning: Axis selection

12/19/13
11:37 AM

Select
strategy
Load axis

data
ho!

AX3:M21
Channel 1 Axes

O AX1:MX1 Tuned: 12/19/13 11:34:55 AM

O AX2:MY1

@ AX3:M21

O px4:Mat
O AX5:MB1

Show
activity log
Interp.
path

Auto servo
tuning

Circular.
test

contrloop | contrloop | contrloop | generator

2. Las opciones y la estrategia utilizada siguen siendo validas.

Inicie la medicién con el pulsador de menu "Optimizar".

Auto servo tuning: Axes parking position
Current i Lower limit
4.693 —e+08 [ & l{e+p8
0.000 —te+08 [ ¥ [{e+p8
285.684 j —te+08 [ &  l{e+p8
137.231 —e+08 [ ¥ l{e+p8
14.080 —te+p8 [ ¥ l{e+p8

4. Confirme con "OK".
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5. Siga las instrucciones de la pantalla y pulse NC START.

Confirme el inicio de la medicion en el canal 1
(CHAN1) con MARCHA CN en el panel de mando
de maquina.

Pulsar MARCHA CN para continuar o Reset MCP para
interrumpir la medicion.

(Una medicion interrumpida puede parametrizarse de
nuevo y volver a iniciarse.)

6. Se llevan a cabo dos mediciones para optimizar los ejes.

7. Antes de las mediciones se le solicitara que pulse NC START. Tras la conclusion
satisfactoria de las mediciones, se emiten los valores de los parametros:

Auto servo tuning: Controller review AX3:M21

Position loop

Channel: 1 Drive data set: DDS@

Axis: AX3:M21 Axis param set: 1

Parameter Manual  Auto tuned  Original  Unit
Ku factor: 4 4 3 1068/min
Feed forward tupe: Torque E Torque Torque

Curr ctrl EQ time for Torque FFLJ: 4.466e—4| 4.466e—4 Se—4s
Curr ctrl EQ time MD32808: 4.466e-4| 4.466e—4 S5e-4s
Spd FFL branch delay time: B ) Bls
Inertia for torque FFLJ: 0.08147 0.08147 0.08147 kgm?
Interpolation speed pre—control: Linear E Linear Linear
Interpolation supplementary torque: off |~ Off Off

DSC active:

B [~ 8 ]
Speed setpoint filter (1-2):
Index Manual Auto tuned Original
1 Not used B2 Not used v Not used v
2 Not used B2 Not used v Not used v

8. Si esta de acuerdo con los valores optimizados, confirmelo con el pulsador de menu
"Aceptar".

9. O BIEN: Introduzca nuevos valores a mano y repita las mediciones.
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10.Una vez aceptado el resultado de la medicién finaliza la optimizacion.

Auto servo tuning: Progress AX3:M21
Plant smoothing
Ualidate position controller model data
Max Kv
Select equivalence time for speed feed forward
Configure torque feed forward
Set feed forward type
End strategy
Activate the position controller data
Processing Position loop controller for review
Controller(s) accepted by user
Finalize controllers
End strategy
Saving drive object parameters
Tuning finished
Steps to setup interpolation path group:
1. Tune each axis in the interpolation path group
2. From the axis selection screen, press the "Interp. path" softkey
3. Edit and tune the interpolation path
4. Ensure that Axis MD32636 MA_FFL_ACTIVATION_MODE matches for every interpolating 2

[] ] 1 =]

11.Una vez concluida la medicion puede mostrarse el protocolo de optimizacion completo:
pulsador de menu "Mostrar protocolo".

Resultado del eje Z1

290

Tras confirmar con el pulsador "OK", se obtiene el siguiente resultado:

w\

Auto servo tuning: Axis selection

AX3:M21
Channel 1 Axes

O AX1:MX1 Tuned: 12/19/13 11:34:55 AM
O AX2:MY1
® AX3:M21 Tuned: 12/19/13 11:42:36 AM
O px4:Mat
O AX5:MB1

Interp.
path

Auto servo
tuning

Circular.
test

contrloop | contrloop | contrloop | generator

Figura 10-7 Eje Z1: optimizado
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10.3.5 Ejemplo: procedimiento para iniciar la optimizacién de la interpolacion de
trayectoria

Interpolacién de los ejes

Procedimiento:

1. Seleccione el pulsador de menu "Interpolacion de trayectoria” para optimizar los ejes X1
y Z1.

w\

Auto servo tuning: Interpolation paths

Circular.
contrloop | contrloop | contrloop | generator test

2. Seleccione el pulsador de menu "Seleccidn estrategia" para comprobar la estrategia de
interpolacién. Se recomienda utilizar la estrategia 1105:

Auto servo tuning: Interpolation path strategy selection

_ '1185. Path pptim'i'zaﬁi]n uiih dynamics .nntéﬁqg_ elemelﬂ:_g_recummanded)'
Dynamics matching sirategy: | Use dynamic match filters ||

‘Match equiv time delay for FFW: [&]
[FFW aluays active:
{Allow unmatched Ku: ¥
[Match ref models: L]
[Match integral time: U
[Match effective Kp: ]

Impose target total time constant:

Show
activity log

‘/

OK
Current Speed Position Function Circular. Auto servo
conttloop | contrloop | contiloop | generator test tuning
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Se adaptan los siguientes parametros:
— La adaptacion dinamica en MD32900 $MA_DYN_MATCH_ENABLE=1 esta activa.

— El control anticipativo esta siempre activo.

3. Confirme con "OK". Con ello se inicia la optimizacion.
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4. Tras emitirse el aviso "Optimizacion de la interpolacion de trayectoria finalizada", confirme
con "OK".
En ese caso, puede conmutarse entre la vista de parametros (pulsador de menu
"Parametros") y la vista grafica (pulsador de menu "Diagrama de Bode").

Auto servo tuning: Interpolation path review

Channel 1 Path

Path optimal:

Parameter AX1:X1 AX3:21  Unit
Kuv factor: 4 4/1/min
Proportional gain Kp: 1.455 0.9236 |Nms/rad
Kp/inertia: 628.3 628.31/s
Integral time Tn: 8.61 8.01s
Reference model active:

Reference model frequency: 139.3 159.5 Hz
DSC active:

Feed forward tupe: Torque |~ | Torque |~

Curr ctrl EQ time for Torque FFLJ: 7.941e-4| 7.941e-45
Curr ctrl EQ time MD32808: 7.941e-4| 7.941e-4s

Spd FFU branch delay time: 8 Bs
|hinrp|iaﬁm speed pre—control: Linear |~ | Linear |~
Interpolation supplementary torque:

Axis optimal:

Parameter

Auto servo tuning: Interpolation path review
Channel 1 Path

Amplitude (dB) / Phase (°) vs. Hz

28

[}

-28

-48

il
138

Figura 10-9 Vista grafica

Con el pulsador de menu ">>" se conmuta la barra vertical de pulsadores de menu y se
obtiene la siguiente seleccion:

— Pulsador de menu: "Nueva optimizacion"
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294

— Pulsador de menu: "Volver a la optimizacion"

— Pulsador de menu: "Volver a la optimizacién del eje"

— Pulsador de menu: "<<"

— Pulsador de menu: "Guardar en fichero"
Para guardar los datos de optimizacion en
se crea un fichero xml.

Auto servo tuning: Interpolation path review

Position loop

Loaded file: AST_AX1_X1_2011882480182E092E09.xml

Axis: AX1:X1

Parameter Manual  Auto tuned
Ku factor: 4 4
Feed forward tupe: Torque E Torque
Curr ctrl EQ time for Torque FFLJ: 7.941e-4| 7.941e-4
Curr ctrl EQ time MD32860: 7.941e-4| 7.941e—4
Spd FFL branch delay time: B )
Inertia for torque FFLJ): 0.082315| 0.882315
Interpolation speed pre—control: Linear E Linear
Interpolation supplementary torque: =~ Off ||  Off

DSC active:

B [~ @
Speed setpoint filter (1-2):
Index Manual Auto tuned
1 Not used B2 Not used v

=2

Mot used

— Pulsador de menu: "Generar informe"

un fichero, seleccione "Guardar en fichero":

Original ~ Unit
4 1/min
Torque
8.295e4 s
8.205e—4 s
Bs
0.88235 kgm?
Linear
Off
1

Original
Mot used ~

Para crear un informe, seleccione "Generar informe (Pagina 295)": se crea un informe

en formato rtf.

5. Parafinalizar el proceso de interpolacion, presione el pulsador de menu "Cerrar".

Este aviso indica que deben optimizarse otros ejes para obtener un resultado de interpolacion

ordinario:

Optimizacién automatica servo

NOTA: La correcta sincronizacion de los ejes en la
interpolacion de trayectoria requiere medidas
adicionales al finalizar la optimizacion automatica
de todos los ejes.

Encontrara mas detalles en el protocolo.
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Resultado
Si desea aplicar el resultado de la interpolacidn, confirme la accion con "Aceptar”. Con
"Cancelar" se inicia de nuevo la interpolacion.
Auto servo tuning: Interpolation paths
©Channel 1 Path  Tuned: 12/19/13 11:59:36 AM
@ AX1:MX1 Tuned: 12/19/13 11:34:55 AM
AX2:MY1
@ AX3:M21 Tuned: 12/19/13 11:42:36 AM
AX4:MAT
AX5:MB1
Circular.
contrloop | contrloop | contrloop | generator test
Para comprobar a qué valores se optimizan los parametros, seleccione el pulsador de menu
"<< Volver".
10.3.6 Ejemplo de un informe

Documentacion del resultado

Para documentar los resultados de la optimizacién, es decir, los parametros y los diagramas,
puede crear los siguientes protocolos:

e FEl resultado de la interpolacién puede guardarse como fichero xml: pulsador de menu
"Guardar en fichero".

® Ademas, puede crear un informe en formato rtf: pulsador de menu "Generar informe".

Ejemplo de un informe

El informe se emite en el idioma configurado en el accionamiento:

Maquina

Fecha de la sesion 2012-07-02
Hora de la sesién 14:58:42
Nombre del eje de maquina Z1

Version SAT 451.0.2
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Numero de serie 112009D1008M1905

Fecha del informe 2012-07-02

Hora del informe 15:07:56

Archivo XML AST_AX3_Z1_112009D1008M1905.xml

Regulador de posicion: Diagrama de Bode

Amplitud (dB) / Fase (*) / Hz
28

-135 3

1885y . ’ P e ’ ’ e
85 1.8 5 18 58 168

Optimo auténomo:

--- (violeta) Calc. lazo reg. posicién cerrado sin FFW
--- (azul) Lazo de regulacion de posicién medido
Parametro Optimo auténo- | Auténomo auto- | Configuracién de pla-

mo ptimizado - opti- taforma inicial

mo eje

Factor Kv 5.154 5.154 6 1/min
Modo de control anticipativo Par Par DES
Tiempo de equivalencia pa- 0.001459 0.001459 0 s
ra FFW
Retardo de derivacién de 0.0004588 0.0004588 0 S
velocidad de giro-FFW
Momento de inercia para 0.0002772 0.0002772 0 kgm?
momentos FFW
DSC activo Correcto Correcto Correcto
Tiempo muerto estimado 0.000125 0.000125 0.000125
Fecha de actualizacion 0.002 0.002 0.002 S
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(’)ptimo auténomo: frecuencia XX_Atenua- | Frecuencia |Atenuacién |Res. |Act.
cién de filtro | numerador | numerador
DS PT1 3999
DS PT1 3999
Auténomo autoptimizado - | Frecuencia | XX_Atenua- | Frecuencia | Atenuacién |Res. |Act.
optimo eje: cién de filtro | numerador | numerador
Ninguna
Configuracién de platafor- | Frecuencia | XX_Atenua- | Frecuencia | Atenuaciéon | Res. |Act.
ma inicial: cién de filtro | numerador | numerador
Ninguna
Regulador de velocidad: Diagrama de Bode
Amplitud (dB) / Fase (*) / Hz
28-
‘\E;
fwé
7285
,3@2
—48;
—EBE
3
1885
135%
98%
45%
—45§
=98
*135%
—1885‘..”. v v PR R 0 I L |
n.5 1.8 3 14 ] 108 aga 1888
Optimo auténomo:
--- (violeta) Lazo cerrado de regulacion de velocidad de giro calculado
--- (azul) Lazo cerrado de regulacion de velocidad de giro medido
Parametro Optimo auténo- | Auténomo autopti- | Configuracién de
mo mizado - 6ptimo eje | plataforma inicial
Ganancia proporcional Kp 0.09246 0.09246 0.2 Nms/rad
Tiempo de accion integral Tn 0.007639 0.007639 0.05 s
Modelo de referencia activo Correcto Correcto No
Frecuencia del modelo de re- 7712 7712 0 Hz
ferencia
Atenuacion del modelo de re- 0.7071 0.7071 1 s
ferencia
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10.3.7

Parametro Optimo auténo- | Auténomo autopti- | Configuracion de
mo mizado - 6ptimo eje | plataforma inicial
Tiempo del modelo de refe- 0 0 0 s
rencia
Velocidad real tiempo de fil- 0 0 0 kgm?
trado
Momento de inercia del motor 2.7e-05 2.7e-05 2.7e-05 kgm?
Fecha de actualizacion 0.000125 0.000125 0.000125 s
Optimo auténomo: Frecuencia | XX_Atenua- | Frecuencia | Atenuacién |Res. |Act.
cién de filtro | numerador | numerador
SW PT2 2000 0.707 X X
SW 2° orden 540.1 0.7071 540.1 0.04158 X
SW 2° orden 1213 0.4158 1213 0.172 X
SW PT2 387 0.707 X
Auténomo autoptimizado - | Frecuencia | XX_Atenua- | Frecuencia |Atenuacion | Res. |Act.
optimo eje: cion de filtro | numerador | numerador
SW PT2 2000 0.707 X X
SW 2° orden 540.1 0.7071 540.1 0.04158 X
SW 2° orden 1213 0.4158 1213 0.172 X
SW PT2 387 0.707 X
Configuracion de platafor- | Frecuencia | XX_Atenua- | Frecuencia | Atenuacién | Res. |Act.
ma inicial: cién de filtro | numerador | numerador
SW | 2° orden 500 2.182 550 0.1093 X X
Ejemplo para expertos: Optimizacion eje
Eje: Estrategia especifica del usuario (108)
Efectuar una medicion previa para determinar la excitacion O
Desactivar propiedades del regulador no soportadas en el CN y el accionamiento
Medir escaldn de consigna de velocidad filtrado para crear modelo mecanico O
Medir sistema de velocidad regulada
| Comprobacion de la calidad de los datos de medicion
Medir sistema de velocidad regulada con ancho de banda reducido O

208

| Comprobacién de la calidad de los datos de mediciéon

N

cidad

Medir lazo de regulacién de velocidad de giro para modelo de regulador de velo-

N

| Comprobacion de la calidad de los datos de medicion

g
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Optimizar el regulador de velocidad O

Medir lazo de regulacion de velocidad de giro para comprobacion >
| Comprobacién de la calidad de los datos de medicion

Medir mecanica >
| Comprobacién de la calidad de los datos de medicion

Optimizar el regulador de posicién >
| Comprobacion de la calidad de los datos de medicién

Medicion de control de lazo de regulacion de posicion >
| Comprobacion de la calidad de los datos de medicion

Ajuste manual de los parametros de medida

El objeto de optimizacion se puede introducir directamente en "Velocidad" o "Posicion".
Opcionalmente, puede seleccionarse primero una estrategia predefinida (102, etc.), aceptarla
con "Adaptar estrategia" y efectuar modificaciones.

Por medio de las casillas de verificacion, el responsable de puesta en marcha selecciona cada
uno de los pasos para la medicion y la optimizacion. Algunos pasos dependen de otros: Asi,
p. €j., parala optimizacion del regulador de velocidad es necesario realizar antes una medicion
del sistema de velocidad regulada. Todas las casillas de verificacién que implican una
medicidon estan marcadas con una flecha. El pulsador de menu vertical "Parametros de
medida >" ofrece ajustes predeterminados adicionales para la medicién correspondiente.

Efectuar una mediciéon previa para determinar la excitacion:

La medicion previa para determinar la excitacion puede seleccionarse y deseleccionarse en
todo momento. Se recomienda efectuar la medicién previa con la primera puesta en marcha
del eje o en caso de relaciones de masa desconocidas (carga/motor). Tras la medicién previa
se determinan automaticamente los parametros de medida para la medicion siguiente. A
continuacion se sobrescriben los parametros de medida definidos por el usuario.

Desactivar propiedades del regulador no soportadas en el CN y el accionamiento:
Las siguientes funciones se desactivan en caso de que se utilicen:

® FEje:
MD32220 $MA_POSCTRL_INTEGR_ENABLE =0
MD32610 $MA_VELO_FFW_WEIGHT = 1.0 (debe ser siempre 1)
MD32930 $MA_POSCTRL_OUT_FILTER_ENABLE =0

® Accionamiento:
Si esta activado el modulo de funcion Advanced Positioning Control (APC): p3700.0 =0
Regulacion de velocidad lineal Configuracion: p1400.5 =0
Se desactiva la adaptacion del regulador de velocidad.
Regulador velocidad Realimentacion integrador Cte. de tiempo: p1494 = 0.0

Medir escal6n de consigna de velocidad filtrado para crear modelo mecanico:

Al iniciarse la optimizacion se desconocen la inercia de carga, la rigidez del acoplamiento y
la correccion del ajuste del regulador actual. Para efectuar una primera estimacion, puede
medirse la respuesta al escalon. Esto permite determinar mejor automaticamente los
parametros durante la medicion del sistema de velocidad regulada.

Medir sistema de velocidad regulada:
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Esta medicion es necesaria para optimizar el regulador de velocidad.
Se realiza primero con ancho de banda maximo (p. €j., 4000 Hz).
Medir sistema de velocidad regulada con ancho de banda reducido:
Esta medicion es necesaria para optimizar el regulador de velocidad.

Para mejorar la resolucion de frecuencia, esta medicidn se realiza con ancho de banda
reducido.

Medir lazo de regulacion de velocidad de giro para modelo de regulador de velocidad:

Esta medicion es necesaria si el lazo de regulacion de posicion (incl. control anticipativo) debe
optimizarse automaticamente pero el regulador de velocidad no se ha optimizado con la
optimizacién automatica servo.

Optimizar el regulador de velocidad:

Los parametros del regulador de velocidad (incl. filtros de consigna de intensidad) se calculan
a partir de los sistemas de velocidad regulada medidos y el objeto de optimizacién
especificado. Los parametros se aplicaran al accionamiento cuando finalice la optimizacion
del eje o se realice una medicién de comprobacion. Se aplican los ajustes de "Velocidad".

Medir lazo de regulacion de velocidad de giro para comprobacion:

El regulador de velocidad cerrado se mide con los nuevos parametros. Para ello se escriben
los nuevos parametros en el accionamiento.

Medir mecanica:

Medir funcién de transferencia entre encoder en motor y encoder directo (p. ej., encéder lineal).
Aqui se excluye cualquier influencia de la regulacion. Esta medicion permite calcular el lazo
de regulacién de posicion con regulacion en el encoder directo.

Optimizar regulador de posicion: sin parametros

El factor Kv y el control anticipativo se optimizan a partir de las mediciones previas. También
se considera el objeto de optimizacion. Se aplican los ajustes de "Posicion”. Si se ha
configurado un segundo encdder, la regulacion de posicidn se calcula considerando el uso
de este segundo encoder para la misma.

Medicién de control de lazo de regulacion de posicion:

El regulador de posicion cerrado se mide con los nuevos parametros. Para ello se escriben
los nuevos parametros del regulador de velocidad y posicion en el accionamiento y el CN.
Para la medicién debe desactivarse el control anticipativo. Por esta razon aparece (en funcion
de la opcion ajustada) un aviso solicitando presionar la tecla Reset del panel de mando de
maquina. Después de la medicion, el control anticipativo vuelve a activarse, por lo que aparece
otro aviso solicitando un Reset (re).

= Comprobacion de la calidad de los datos de medicién: sin parametros

El software de optimizacidn automatica comprueba si la excitacion y el offset de velocidad
han sido suficientes y muestra una indicacion al respecto.

= Parametros de medida:
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Es posible introducir parametros de medida individuales para cada una de las siguientes
mediciones:

Medir escalén de consigna de velocidad para modelo mecanico

Medir sistema de velocidad regulada

Medir sistema de velocidad regulada con ancho de banda reducido

Medir lazo de regulacion de velocidad de giro para modelo de regulador de velocidad
Medir lazo de regulacion de velocidad de giro para comprobacion

Medir mecanica

Medicién de control de lazo de regulacién de posicion

= Ofras acciones:

Pulsador de menu "Adaptar estrategia" para adaptar los valores predeterminados de una
estrategia predefinida. La estrategia definida por el usuario (108) se ajusta con los valores
de la estrategia predefinida. En la "Estrategia definida por el usuario" pueden ajustarse
todos los parametros. La "Estrategia definida por el usuario" tiene preajustado el objeto de
optimizacién "Regulacion normal".

Pulsador de menu "Parametros de medida >" para ajustar los parametros para una
medicion. Este pulsador de menu solo puede utilizarse al seleccionar la "Estrategia definida
por el usuario".

Pulsador de menu "Velocidad"/pulsador de menu "Posicion” para ir a la seleccion de
estrategia para el regulador de velocidad o el regulador de posicion.

Pulsadores de menu "Cancelar" y "OK" para cancelar o aplicar los nuevos ajustes.
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10.4 Funciones de medida (optimizacion manual)

Explicacién de las funciones de medida

Una serie de funciones de medida permite representar graficamente en pantalla el
comportamiento de tiempo y frecuencia de accionamientos y regulaciones. Para ello se
aplican a los accionamientos sefales de prueba con un lapso de tiempo ajustable.

Las funciones de medida se encuentran en "Puesta en marcha" - "Optimizacion/test". Los
pulsadores de menu horizontales del regulador de intensidad, el regulador de velocidad de
giro y el regulador de posicidn ofrecen acceso a los cuadros de dialogo de cada lazo de
regulacion correspondiente. La navegacién en pantalla, el disefio de pantalla y la légica
general son idénticas en las tres areas. La diferencia entre las areas es que cada una ofrece
mediciones adaptadas al lazo de regulacion en cuestion.

Parametros de medida y parametros de sefial

La adaptacion de las consignas de prueba a cada aplicacion tiene lugar a través de parametros
de medida y sefal cuyas unidades dependen de la funcién de medida y el modo de operacion
correspondientes. Todos los parametros estan preajustados con cero.

En cuanto a las unidades de los parametros de medida y sefial, se deben observar las
siguientes condiciones:

Tamano Unidad

Velocidad ® Sistema métrico:
Indicacién en mm/min para los movimientos de translacion o r/min para los
movimientos de rotacion

e Sistema inglés:
Indicacion en pulgadas para los movimientos de translacion o r/min para los
movimientos de rotacién

Trayecto e Sistema métrico:
Indicacion en mm para los movimientos de translacion o grados para los
movimientos de rotacién

e Sistema inglés:
Indicacion en pulgadas para los movimientos de translacion o grados para
los movimientos de rotacion

Tiempo Indicacion en milisegundos

Frecuencia Indicacion en hercios
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Requisitos para el inicio de las funciones de medida

Para garantizar que no se puedan realizar movimientos de desplazamiento erréneos debidos
a programas de pieza, las funciones de medida se deben iniciar en el modo <JOG>.

ATENCION

Prevencion de colisiones

Durante los movimientos de desplazamiento en el marco de las funciones de medida no se
vigila ningun final de carrera de software ni ninguna limitacion de zona de trabajo, ya que
éstos se ejecutan en el modo de seguimiento.

Por tanto, desde el inicio de las funciones de medida, el usuario debe asegurarse de que los
ejes estén posicionados de manera que los limites de campo de desplazamiento
especificados en el marco de las funciones de medida sean suficientes para evitar una
colisién con la maquina.

Inicio de las funciones de medida

Las funciones de medida que activan un movimiento de desplazamiento sélo se seleccionan
mediante el pulsador de menu especifico. El inicio real de la funcién de medida y del
consiguiente movimiento de desplazamiento siempre se efectia mediante <NC START> en
el panel de mando de maquina.

Si se abandona la pantalla base de la funciéon de medida sin haber iniciado el movimiento de
desplazamiento, se cancela la seleccion de la funcién de desplazamiento.

Tras el inicio de la funcién de desplazamiento la pantalla base se puede abandonar sin que
ello afecte a la funcién de desplazamiento.

Nota

Para iniciar las funciones de medida se debe seleccionar el modo <JOG>.

Otras notas de seguridad
Durante la utilizaciéon de las funciones de medida se debe garantizar lo siguiente:
® No hay ningun obstaculo en el campo de desplazamiento.

e E| pulsador de parada de emergencia se encuentra al alcance.

Cancelacién de funciones de medida
Los siguientes eventos provocan la cancelacion de las funciones de medida activas:
® Final de carrera de hardware alcanzado
® | imites del campo de desplazamiento rebasados
® Puls. emerg.
® Reset (GCS, Canal)
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e NC STOP

® Anulacion de la habilitacion del regulador

® Anulacién de la habilitacion del accionamiento

® Anulacién de la habilitacion del movimiento

® Se selecciona la funcidon Aparcar (en modo con regulacion de posicion)

® Correccion del avance 0%

® Correccion del cabezal 50%

® Modificacion del modo de operacién (JOG) o modo de operacion JOG no seleccionado
® Accionamiento de las teclas de desplazamiento

® Accionamiento del volante

® Alarmas que provocan la detencion de los ejes
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10.4.1 Vista general de navegacion

Vista general de navegacion

Al optimizar un eje, se navega por diferentes cuadros de dialogo. Este proceso muestra la
siguiente figura:

Seleccion tipo de medicion Variables de CN, tipo: SERVO

(Antrieb) Variable auswahlen DP3.SLAVE3:CU_I_3.3:1(1)|

Source drive object: | SERVO_3.3:4(4) AX1X1__|v
Source parameter name or number: 62 ..Bit/index: 0
Al raceable variables:

1 Drive Data Set DDS effective

6 Status word, closed-loop control

0 Speed setpoint before the setpoint filter

1 Actual speed motor encoder

2 Speed setpoint after the fitter

i3 Speed actual value after actual value smoothing
4 Speed controller system deviation

5 Slip frequency

6 Outout frequency
<

i

Tio: Speed conrollr response (aftr speed slplnter) Sl Fnised,
count: 2012

1o

T
Coteronco,/ Aot a8 Proso 1 v 1z
A =

A ]

7 . 10— — iy . ——
Medicién - Datos de maquina Administrar ficheros

36400 SMA_CONTOUR_TOL

1 Gl seting dta

= i
TN s B —
A ., - iy Lo o o 0 0

Figura 10-10 Navegacion para la optimizacion manual
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10.4.2 Medicién del lazo de regulacion de intensidad

Funcionalidad

La medicion del lazo de regulacion de intensidad solamente es necesaria en caso de fallo con
fines de diagnostico o si no existen datos estandar (motor ajeno) para la combinacion de motor/
modulo de potencia utilizada.

En SINAMICS S120 es posible medir el comportamiento de entrada y salida del lazo de
regulacion de intensidad directamente en el regulador de velocidad sin tener que abrirlo. Por
esta razon, es preferible realizar las mediciones en el regulador de velocidad. Mediante el
texto en rojo del centro del cuadro de didlogo "Seleccion de medicion" se llama la atencion
del usuario sobre esta ventaja.

El método preferido para medir la respuesta dinamica del regulador de intensidad es el tipo
de medicion "Respuesta en frecuencia de referencia con regulador de velocidad activo". Los
restantes tipos de medicidon estan reservados a expertos o mediciones comparativas entre
motores desacoplados de componentes mecanicos.

ATENCION

Medidas de seguridad con ejes con carga gravitatoria

La medicién del lazo de regulacion de intensidad requiere la adopcién de medidas de

seguridad especiales por parte del usuario si hay ejes con carga gravitatoria, como por
ejemplo:

® Realizar la medicién con una compensacion de peso externa.

® En caso de medicidon sin compensacion de peso externa, implementar, p. €j., un bloqueo
seguro del accionamiento.

Procedimiento de medicion

En los siguientes tipos de medicion no se incluyen los filtros de consigna de intensidad:

Tipo de medicién Magnitudes medidas
Tipo de medicién recomendada para expertos:

Este tipo de medicion se recomienda en caso de ejes con carga gravitatoria.

® Respuesta en frecuencia de Consigna de intensidad formadora de par (entrada)
referencia con regulador de velocidad | Valor real de intensidad formadora de par (salida)
activo

Otros tipos de medicion:

En la medicion del lazo de regulacion de intensidad se desactiva el regulador de velocidad. Por esta
razén, puede producirse una caida de los ejes con carga gravitatoria.

® Respuesta en frecuencia de Consigna de intensidad formadora de par (entrada)
referencia (tras filtro consigna de Valor real de intensidad formadora de par (salida)
intensidad)

® Escaldn de consigna (tras filtro
consigna de intensidad)
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La ejecucion de una medicion se divide en los siguientes pasos:

1. Ajuste la vigilancia del campo de desplazamiento y la I6gica de habilitacion.

2. Seleccione el tipo de medicion:

Measurement selection
Axis type: Linear

Drive type: ARM (asynchronous rotation motor)

Drive number: 1

Drive identifier: SERUO_3.3:2
Meas. system 1: Motor (Active)
Meas. system 2: Direct

It is recommend to select a measurement with an active speed controller because the speed

controller will hold the axis in place.

Measurement: Ret. frequency response with active speed controller [~]

Injection node:  Disturbance torque

Select
axis
Load

meas.

12:26 PN

Input signal: Torque-producing current setpoint |~

Qutput signal: Torque-producing actual current value |~

Current
contr.loop

Position
contr.loop

Speed
contr.loop
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3. Ajuste los parametros: Pulsador de menu "Parametro de medida >".
Parametros de medida

— Amplitud: magnitud de la amplitud de la sefial de prueba.
La visualizacion se efectia en tanto por ciento del par de pico. Se admiten valores
comprendidos entre 1y 5%.

— Ancho de banda: rango de frecuencia analizado en la medicion.
El ancho de banda depende del tiempo de muestreo del regulador de intensidad.
Ejemplo: Intervalo de muestreo: 125 ps, ancho de banda: 4000 Hz

4. Para iniciar la medicion y mostrar el resultado de mediciéon: pulsador de menu "Iniciar
medicion".

4:28 PM

Measurement progress AX3:M21

Gurrent loop response (after current setpoint filter) Finished, ready to rerun 2 of 2
~1e+08 | 1 | 1e+88 Meas.
Amplitude (dB) / Phase (*) us. Hz parameters

o
=

Time series
plots

=

]

o

=
L bl

—

Diagram

Current
contr.loop

104.3 Medicién del lazo de regulacion de velocidad de giro

Funcionalidad

En la medicién del lazo de regulacion de velocidad de giro se analiza la caracteristica de
respuesta al sistema del motor. En funcién del ajuste basico de la medicion seleccionado se
ofreceran listas de parametros de medida distintas.

La lista de procedimientos predefinidos para el lazo de regulacién de velocidad de giro se
indica mas abajo. Como en el area del regulador de intensidad, las sefiales de excitacion y
medicion del area del regulador de velocidad de giro remiten al accionamiento SINAMICS
S120. Las mediciones del regulador de velocidad se distinguen por la excitacién, que puede
ser un par perturbador, una consigna de velocidad antes de filtro o una consigna de velocidad
tras filtro. Es comparable al parametro p0480 para los valores 2, 3 0 5.

La tabla distingue entre el nodo de entrada y el punto de excitacion. El nodo de entrada solo
determina la sefial que debe considerarse como entrada para el sistema subordinado que va
a medirse.
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Funciones de medida

Para la medicion del lazo de regulacion de velocidad de giro se dispone de las siguientes

funciones de medida:

Tipo de medicién Forma de Magnitud (entrada) Magnitud (salida)
onda
Respuesta en frecuencia de refe- | PBRS Consigna de velocidad | Velocidad de giro real
rencia (tras filtro consigna de velo- tras filtro motor
cidad)
Respuesta en frecuencia de refe- | PBRS Consigna de velocidad | Velocidad de giro real
rencia (antes de filtro consigna de antes del filtro motor
velocidad)
Escaldn de consigna (tras filtro con- | PBRS e Consigna de Velocidad de giro real
signa de velocidad) velocidad tras filtro | motor
® Parreal
Respuesta en frecuencia de pertur- | PBRS Consigna de par (gene- | Velocidad de giro real
bacion (perturbacion tras filtro con- rador de funciones) motor
signa de intensidad)
Escalén magnitud perturbadora Salto e Consigna de par Velocidad de giro real
(perturbacion tras filtro consigna de (generador de motor
intensidad) funciones)
® Parreal
Sistema de velocidad regulada (ex- | PBRS Par real Velocidad de giro real
citacion tras filtro consigna de inten- motor
sidad)
Respuesta en frecuencia de refe- | PBRS Consigna de velocidad | Valor real de intensidad
rencia lazo de regulacién de inten- tras filtro formadora de par
sidad
Lazo de regulacién abierto APC * | PBRS Consigna de velocidad | Salida regulador APC
tras filtro (r3777[1])
Lazo de regulacién cerrado APC * | PBRS Consigna de velocidad | Velocidad real del siste-
tras filtro ma de medida directo
Mecanica APC * PBRS Velocidad real Encoder | Velocidad real del siste-
en motor ma de medida directo

7 Las entradas referidas a APC aparecen solo si se ha activado el modulo de funcion SINAMICS APC.
El estado del regulador APC se determina en funcion del procedimiento de medicion.
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Desarrollo de la medicién
La ejecucion de una medicion se divide en los siguientes pasos:
1. Ajuste la vigilancia del campo de desplazamiento y la I6gica de habilitacion.

2. Seleccione el tipo de medicion y la magnitud:

Measurement selection AX3:M21
Axis type: Linear

Drive type: SRM (sunchronous rotation motor)

Drive number: 3

Drive identifier: SERU0_3.3:5

Meas. system 1: Motor (Active)

Meas. system 2: Direct

Measurement: Speed controller response (after speed setpoint filter) E

Injection node:  Speed setpoint after filter
Input signal: [ Speed setpoint after filter [~]
Output signal: | fctual speed value motor encoder [~

Circular.
test

Current

contr.loop

(W0 contrloop | generator

3. Ajuste los parametros: Pulsador de menu "Parametro de medida >".
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Measurement progress

Speed controller response (after speed setpoint filter)

10.4 Funciones de medida (optimizacion manual)

Finished, ready to rerun

4. Para iniciar la mediciéon y mostrar el resultado de medicién: pulsador de menu "Iniciar
medicion".

—1e+88 |

o

Amplitude (dB) / Phase (°) vs. Hz

]

=

Current

contr.loop

ELL iLLL]

Circular.
test

En el ejemplo mostrado el lazo de regulacién de velocidad de giro todavia no se habia

optimizado.

5. Para optimizar la dinamica se aplica una parametrizacién de filtros adecuada. Seleccione

el pulsador de menu "Filtros activos". La siguiente figura muestra el ajuste predeterminado
para un filtro de paso bajo a 1999 Hz:

]

Filter area: Current setpoint fitter
Amplitude (dB) / Phase (*) vs. Hz _1 B

Lu_l.__J_—p_ass (PT2)

10 HE—— _2nd order
] L Bandstop
-18 \ﬁ o Frequency
=T SEEENEE Bz dl.u.ll[ﬂh
3 Depth
o _Attenuation
k@ 3 Not used
L al Not used
135
- ER=
_ga L
18 188 1888
?“[;2;" J  Fitter type  Frequency Bandwidth Depth  Attenuation
’ 9 Bandstop | 1378 568 -28) [
EXData loaded: 188%
Current Speed Position Function Circular.
conttloop | contrloop | contiloop | generator test

Auto servo
tuning

Active
filters

Después de aplicar el filtro, se obtiene la siguiente curva de medicion optimizada para el
lazo de regulacion de velocidad de giro:
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Measurement progress

Speed controller response (after speed setpoint filter) Finished, ready to rerun

-18 [ = | 388
Amplitude (dB) / Phase (*) vs. Hz

8
18
a

L]
]
-3
—44
il
—fi

Gurrent
contr.loop

Auto servo
tuning

Circular.
test

Function
generator

Position
contr.loop

Speed
contr.loop

filters

104.4 Ejemplo: definicién de un filtro para error de seguimiento (lazo de regulacion de
velocidad de giro)

Requisitos
El eje X se mide con los siguientes ajustes:

e Con velocidades de avance en SD55822[0...5] $SCS_FRICT_OPT_FEED para los
pasos 1 ... 6y SD55822[6...8] $SCS_FRICT_OPT_FEED = 0 para los pasos 7 ... 9

® Radio de 8 mm en SD55820 $SCS_FRICT_OPT_RADIUS

Medicién del eje X
Procedimiento:

1. Seleccione el cuadro de dialogo de optimizacién mediante los pulsadores de menu "CN"
y "Compensacion de friccion”.

2. Seleccione el eje X y a continuacion pulse "Inicio".

3. Confirme el editor de programas con "OK" sin realizar mas entradas. El eje X no se medira
con puntos de inversion separados.

4. Introduzca un valor para el paso 1y modifique los parametros hasta ajustar la
compensacion que desee.
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5. Avance hasta el siguiente paso haciendo clic en "Siguiente >".

Paso 1 de 6: 1.000 mm/min

Amplitud: 15,220 mm/min
Tiempo de desaparicién: 0,038 s
Tiempo de actuacion: 0,012 s

Paso 2 de 6: 600 mm/min

Amplitud: 10,750 mm/min
Tiempo de desaparicion: 0,034 s
Tiempo de actuacion: 0,016 s

6. Repita este proceso para todos los pasos. Haga clic en "OK" para guardar los datos.

Resultado

El siguiente grafico muestra las curvas caracteristicas del eje X con diferentes radios:

10.4.5 Medicién del lazo de regulacion de posicion

Funcionalidad

La lista de procedimientos predefinidos para el lazo de regulacién de posicion se indica en la
siguiente tabla. Las mediciones del regulador de posicion tienen lugar en el CN. Las
mediciones admiten tres variantes de la excitacion: consigna de posicion, consigna de
velocidad, consigna de par y control anticipativo de par. En casos con dos sistemas de
medicidon configurados, la seleccion del nodo de la salida de sefial admite el encdder 1, el
encoder 2 y el encoder activo.

Procedimiento de medicién predefinido

Para la medicion del lazo de regulacién de posicion se dispone de los siguientes
procedimientos de medicion:

cuencia de referen-
cia

Procedimiento Forma de on- | Punto de exci- | Sefal de entrada | Sefial de salida
da tacién
Respuesta en fre- | PRBS Consignade | Consigna de po- | Valor real de posicion

posicion sicion

Valor real de posicion del
encoéder 1

Valor real de posicién del
encoder 2
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314

Procedimiento Forma de on- | Punto de exci- | Sefial de entrada | Seiial de salida
da tacién
Escaldn de consig- | Salto Consigna de Consigna de po- | Valor real de posicion
na posicion sicion Diferencia de regulacién
Desviacion del contorno
Valor real de la velocidad
de giro
Valor real de posicion del
encoder 1
Valor real de posicién del
encoder 2
Rampa de consigna | Rampa Consigna de Consigna de po- | Valor real de posicion
(recomendado) posicion siciéon Diferencia de regulacion
Desviacion del contorno
Valor real de la velocidad
de giro
Valor real de posicién del
encoder 1
Valor real de posicion del
encoder 2
Respuesta en fre- | PRBS Consigna de Valor real de po- | Valor real de posicion del
cuencia mecanica velocidad sicion del enco- | encéder 1
der 1
Valor real de po- | Valor real de posicion del
sicion del enco- | encdder 1
der 2
Respuesta en fre- | PRBS Control antici- | Control anticipati- | Valor real de posicion

cuencia de pertur-
bacion

pativo de par

vo de par (excita-
cién)

Diferencia de regulacion

Desviacion del contorno

Valor real de la velocidad
de giro

Valor real de posicién del
encoder 1

Valor real de posicion del
encoder 2

7 Larespuesta en frecuencia mecanica representa la relacion entre el sistema de medicion del motor

y el sistema de medicién directa y la mide el regulador de posicién. La seleccién solo es posible
cuando se ha detectado un segundo encoder.
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Desarrollo de la medicion

La ejecucion de una medicion se divide en los siguientes pasos:

1. Ajuste la vigilancia del campo de desplazamiento y la I6gica de habilitacion.

2. Seleccione el tipo de medicién y la magnitud. En este caso, por ejemplo, "Respuesta en
frecuencia de referencia".

3.
4.

Measurement selection AX3:M21
Axis type: Linear

Drive type: SRM (sunchronous rotation motor)

Drive number: 3

Drive identifier: SERU0_3.3:5

Meas. system 1: Motor (Active)

Meas. system 2: Direct

Measurement: Ref. frequency response E
Injection node:  Position setpoint

Input signal: [ Position setpoint [~]
Output signal: | fctual position value (active MS) [~

Circular.
test

contr.loop

Ajuste los parametros: Pulsador de menu "Parametro de medida >".

Para iniciar la medicion: pulsador de menu "Medicion >" y después "Iniciar medicion".

La siguiente figura muestra un lazo de regulacién de posicién optimizado en el que el factor

K, se ha adaptado mediante el dato de maquina DM32200 $MA_POSCTRL_GAIN.

Measurement progress

Ref. frequency response Finished, ready to rerun 2 of 2
-18 [ =4 | 388
Amplitude (dB) / Phase (*) vs. Hz

Meas.
parameters
Time series

plots

Show
plot legend

A
=

_ﬁa;
158
135

/7/

Auto servo
tuning

Gurrent
contr.loop

Circular.
test

Function
generator

Position
contr.loop

Speed
contr.loop

filters
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10.4.6

Ejemplos de procedimientos de medicién (lazo de regulacidén de posicion)

Tipo de medicion: Respuesta en frecuencia de referencia

La medicién de la respuesta en frecuencia de referencia determina la caracteristica de
respuesta del regulador de posicion en el rango de frecuencia. El valor real de posicion se
toma del sistema de medicién activo. La parametrizacion de los filtros de consigna de
intensidad, la ganancia del lazo de regulacion (factor K,) y el control anticipativo se deben
realizar de forma que no se produzca exceso alguno en todo el rango de frecuencia.

Parametros de medida:

o Amplitud
Este parametro determina la magnitud de la amplitud de la sefial de prueba. Debe
seleccionarse lo mas pequefio posible: p. gj., 0,01 mm.

® Ancho de banda
Mediante el parametro Ancho de banda se ajusta el rango de frecuencia analizado. Cuanto
mayor sea el valor, mas precisa sera la resolucion y, por tanto, mas tiempo requerira la
medicion. El valor maximo se indica a través del ciclo del regulador de posiciony:
Ancho de banda ., [Hz]= 1/ (2 * Regulador de posicién; [s])
Ejempilo:

— Ciclo del regulador de posicién: 2 ms
— Ancho de banda,;,, =1/(2*2*10%) = 250 Hz

e Valor para célculo de media
La precision de la medicién y, por lo tanto, su duracion aumentan con este valor.
Normalmente resulta apropiado un valor de 4.

e Tiempo de estabilizacion
El registro de los datos de medicion comienza con un retraso del valor pertinente ajustado
respecto de la activacion de offset y de la consigna de prueba. Se recomienda un valor
entre 0,2 sy 1 s. Un tiempo de estabilizacion demasiado breve provoca distorsiones en
los diagramas de respuesta en frecuencia y de fases.

o Offset
La medicion exige un offset de velocidad de unas pocas vueltas de motor por minuto. El
decalaje debe seleccionarse de manera que, con la amplitud ajustada, no se den pasos
por cero de la velocidad y los ejes se muevan de forma continua en una direccion.

Tipo de medicion: Escalén de consigna y rampa de consigna

316

Con la excitacion del escaldn y la rampa se pueden evaluar el comportamiento transitorio y
el comportamiento posicionado de la regulacion de posicion en el rango de tiempo, en especial
también se puede evaluar el efecto de los filiros de consigna.

Escal6n de consigna:

Para evitar sobrecargas de la mecanica de la maquina, en el tipo de medicion "Escalén de
consigna”, la magnitud de escalon se limita al siguiente valor:

MD32000 $MA_MAX_AX_VELO (velocidad de eje maxima)

Rampa de consigna:
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Posicién
A '
Amplitud
t
0
Tiempo de
estabilizacion Tiempo de subida
Linea continua Cuando la aceleracién del eje es maxima, la velocidad cambia (casi) de
forma escalonada.
Linea discontinua Esta curva corresponde a un valor final realista. EI componente offset no

se considera en el calculo de la grafica de visualizacion para destacar los
procesos transitorios.

Figura 10-11 Evolucién de la sefial de regulaciéon de posicion

En el tipo de medicién "Rampa de consigna", los siguientes datos de maquina afectan al
resultado de la medicion:
e MD32000 SMA_MAX_AX_VELO (velocidad de eje maxima)
La velocidad maxima del eje limita la pendiente de la rampa (limitacion de la velocidad).
Por este motivo, el accionamiento no alcanza la posicion final programada (amplitud).
e MD32300 $SMA_MAX_AX_ACCEL (aceleracion de ejes maxima)
La aceleracion maxima del eje limita el cambio de velocidad (limite de aceleracién).

/\ PRECAUCION
Proteccién de la maquina

Normalmente los datos de maquina estan adaptados con exactitud a la capacidad de carga

de la cinematica de la maquina y no deberian cambiarse (agrandarse) en el marco de las
mediciones:

e MD32000 $MA_MAX_AX_VELO (velocidad max. del eje)
e MD32300 SMA_MAX_AX_ACCEL (aceleracion max. del eje)

Parametros de medida: Escalén de consigna y rampa de consigna

Con la excitacion del escalon y la rampa se pueden evaluar el comportamiento transitorio y
el comportamiento posicionado de la regulacion de posicion en el rango de tiempo, en especial
también se puede evaluar el efecto de los filtros de consigna.
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Parametros de medida:

e  Amplitud
Determina la magnitud del escalon de consigna especificado y de la rampa de consigna.

® Tiempo de registro
Este parametro determina el intervalo de tiempo registrado (valor maximo 2048 ciclos del
regulador de posicion).

® Tiempo de estabilizacion
El registro de los datos de medicién y la indicacién del valor de consigna de prueba
comienzan con un retraso de este valor respecto a la activacion del offset.

e Tiempo de subida
Con el ajuste basico "Rampa de consigna", la consigna de posicidn se especifica conforme
a la duracién de rampa ajustada.

o Offset
La excitacion del escalon se produce desde la posicion de parada o partiendo de la
velocidad de desplazamiento constante ajustada con este parametro. Si se especifica un
offset distinto de cero, la excitacion de prueba tiene lugar durante el desplazamiento. Para
una mejor representacion de la visualizacion de la posicidn real, en el calculo no se
considera este componente constante.

10.4.7 Generador de funciones

Descripcién del funcionamiento
El generador de funciones se puede utilizar p. €j., para las siguientes tareas:
® Medir y optimizar lazos de regulacion
® Comparar la dinamica en accionamientos acoplados

e Especificar un perfil de desplazamiento sencillo sin necesidad de programa de
desplazamiento

El generador de funciones permite crear distintas formas de sefal.

En el modo SERVO, la consigna se puede introducir adicionalmente en la estructura de
regulacion conforme al modo de operacion ajustado, p. €j. como consigna de intensidad, par
perturbador o consigna de velocidad de giro. La influencia de lazos de regulacion superiores
se desactiva automaticamente.

Posicion de los puntos de inyeccion de sefales:
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Consigna de Consigna de Consigna de Consigna de
velocidad velocidad intensidad intensidad
antes del filtro después del filtro antes del filtro después del filtro
% Filtro de Regulador % Filtro de Regulas Proceso
consigna de consigna dorde —— regulado >
del velocidad velocidad
Interpolador B B
Par
perturbador

Figura 10-12 Puntos de inyeccion de sefales

Para activar el generador de funciones, seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha"
- "Optimizacion automatica servo" — "Generador de funciones".

/\ PRECAUCION

Arranque/parada del generador de funciones

Si se ha parametrizado de una determinada forma el generador de funciones (p. ej. offset),
se puede producir una "deriva" del motor y un desplazamiento hasta el tope mecanico. Si
esta activado el generador de funciones, no se vigila el movimiento del accionamiento.

La prueba de accionamiento para la habilitacion del movimiento puede efectuarse con o sin
vigilancia activa del eje por parte del PLC:

e ConPLC
e Sin PLC

ElI CN efectua una vigilancia de posicionamiento y detiene el generador de funciones si la
posicion del eje supera el limite superior o inferior indicado. Mientras se ejecuta el generador
de funciones, puede modificarse la normalizacion.

Modo de operacion del generador de funciones para SERVO y Vector:
e Salida de conector

Modos de operacién del generador de funciones solo para SERVO:

® Consigna de intensidad tras filtro

® Par perturbador

® (Consigna de velocidad tras filtro

e (Consigna de intensidad antes del filtro

® Consigna de velocidad antes del filtro
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El generador de funciones crea senales perioddicas o no periddicas con formas de curva
distintas. Los parametros de curva varian en funcién del tipo de senal.

Punto de inyeccion de sefiales Sistema Forma de onda
e Conector ® Rectangulo
® Consigna de intensidad tras filtro e Escalera
e Par perturbador SINAMICS e Triangulo
® (Consigna de velocidad tras filtro e PRBS (ruido blanco)
e Consigna de intensidad antes del filtro ® Seno
® Consigna de velocidad antes del filtro
® Consigna de posicion NC ® Rectangulo
® PRBS (ruido blanco)

Oftras acciones:

e Pulsador de menu "Eje +", "Eje -" 0 "Seleccion directa >" para seleccionar el gje al que se
inyecta la sefial y que debe excitarse.

® Pulsador de menu "Inicio" para iniciar el generador de funciones.
® Pulsador de menu "Parada" para parar el generador de funciones.

® Pulsador de menu "Parametros" para adaptar los parametros correspondientes al punto
de inyeccion de sefales.
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10.4.8 Ejemplo de generador de funciones: Consigna de velocidad tras filtro

Ejemplo

Generador de funciones con punto de inyeccion de sefales "Consigna de velocidad tras filtro™:

87/22/13
5:18 PM

Function generator

Tupe: Speed setpoint after filter Inactive
—1e+88 | 1 | 1e+88

orwoe fost travel | Uith PLC [¥] Absolute positon: 1667.203 mm [N
Monitoring: [ active [~ selection
Upper limit: 8 mm

Lower limit: 1] mm

Injection node: | Speed setpoint after fiter |~ |
Signal tupe: | Square wave [~
Scaling: 1600 %

Parameters

Current
contr.loop

Function
generator

Circular.
test

Descripcion de parametro para el punto de inyeccion de seiiales "Consigna de velocidad tras
filtro™

La barra de la fila superior muestra el recorrido de desplazamiento, la posicién actual y los
finales de carrera de software. En la primera fila de la tabla se muestra el valor de la posicion
absoluta.

e Estado muestra si el eje esta referenciado y si hay espacio suficiente hasta el final de
carrera de software. Si los parametros de medida dan lugar a un recorrido de
desplazamiento demasiado largo, alcanzandose un final de carrera de software antes de
que finalice la medicion, esto se indicara en color y en la fila "Estado™:

"Error" + rojo: la medicién no es posible ya que se alcanzaria un final de carrera de
software.

— "Atencion" + amarillo: la medicién es posible, pero el tramo sobrante es corto.

— "Sin punto de referencia” + amarillo: el eje no esta referenciado; el propio usuario debe
controlar el recorrido de desplazamiento.

— "OK" + verde: el eje esta referenciado y la medicion es posible ya que el recorrido de
desplazamiento se sitla dentro de los finales de carrera de software.

e Forma de curva: segun seleccion (rectangular, escalonada, triangular, PBRS, senoidal)
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322

e [ aamplitudy el offset de velocidad pueden especificarse opcionalmente en valor absoluto
0 en %. Puede especificarse un valor positivo o negativo para la amplitud.

Amplitud: velocidad en [mm/min]

Amplitud %: velocidad en %

Offset: velocidad constante en [mm/min]

Offset %: velocidad constante en %

® Periodo: en [ms]
e Ancho de impulso: en [ms]
® Tiempo de aceleracion: en [ms]

¢ Limite superior/inferior: la limitacion de la sefial de salida a un valor minimo y maximo es
ajustable. Sila evolucion de la sefal sube por encima del limite superior, la sefial se trunca
por encima de dicho limite.

® Limite superior/inferior %:

¢ Intervalo de muestreo: tiempo en [ms] hasta que se inicia la medicién: 0,125 ms (ajuste
predeterminado)

Oftras acciones:

® Pulsador de menu "<< Volver" para volver a la vista general del generador de funciones.
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10.5 Definicion de filtros

Tipos de filtro

En "Filtros activo", SINUMERIK Operate ofrece una interfaz de usuario grafica para visualizar
y procesar datos de filtro que estén activos en el convertidor SINAMICS.

Tipo de filtro Parametro 1 Parametro 2 Parédmetro 3 Parametro 4
Pasobajo PT1 Constante de - - -
tiempo [ms]
Pasobajo PT2 Frecuencia [Hz] | Atenuacion (sin -
unidad)
General de 2.° or- | Frecuencia nomi- | Atenuacion nomi- | Frecuencia del nu- | Atenuacién del nu-
den nal [Hz] nal [sin unidad] merador [Hz] merador [sin uni-
dad]
Bloqueo de banda | Frecuencia de Ancho de banda | Amplitud de mues- | Amplitud definitiva
(muesca) muesca [Hz] [Hz] ca’ [dB] [dB]
Pasobajo con re- Frecuencia [Hz] | Atenuacién [sin Amplitud definitiva | ---
duccién unidad] [dB]

*) Normalmente ajustado a un valor negativo para lograr el debilitamiento en la frecuencia de muesca.

La creacion y representacion automaticas de funciones de respuesta en frecuencia (amplitud
de dB y fase gradual frente a frecuencia) proporcionan informacién inmediata sobre el
significado y las implicaciones de cada parametro de filtro. Las unidades para el tipo de filtro
y los limites para los parametros se fijan directamente por medio de los metadatos para los
parametros de accionamiento correspondientes.
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Ejemplo: "Filtros activos”

Filters

Filter area: Current setpoint fitter
Amplitude (dB) / Phase (*) vs. Hz
18
]
-18
-28
-38
—48
_ﬁa L
135 51—
45
]
-45
-8
18 188 1888

[ nctive
ilter

E3Data loaded: 108%
Gurrent Speed
conttloop | contrloop

Gircular.
test

Function
generator

Position
contr.loop

Not used
ot used

 Fitter type  Frequency Bandwidth Depth  Attenuation
9 Bandstop | 1378 508 -2 a

; Select
1| adrive
Filter
| area

b
4 4

Active Auto servo
fitters tuning

Figura 10-13 Ejemplo de un filtro de consigna de velocidad de giro

Pulsador de menu "Aceptar” para activar los nuevos valores en el accionamiento.
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10.6 Estructura de menus: mediciones, diagramas

Estructura de menus barra vertical de pulsadores (VSK)

Después de la medicidn, los resultados se muestran en una tabla de parametros o
graficamente en un diagrama de Bode. Esta representacion puede conmutarse (toggle) de la
forma siguiente:

Regulador de
velocidad

Diagrama
de Bode

para eje

44

Datos de
maquina

+—>

!

Regulador de
posicion

Parametros

Optimo para
trayectoria

Parametros

Para seguir procesando los resultados de medicion, se dispone del siguiente menu, por

ejemplo:

e Archivar resultado de medicion: pulsadores de menu "Generar informe" y "Guardar en

fichero"

® |niciar siguiente medicion: pulsador de menu "Nueva optimizacion”

Regulador de
velocidad

Parametros

Optimo
para eje

h 4
v

Datos de
maquina

1

Cancelar

<I

OK

Nueva
optimizacion

Volver a
Optimizado

Volver a
Original

A
A

Guardar
en fichero

Generar
informe
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Menu "Diagrama >"

Menu "Configuracién de senales"

326

En la representacion grafica como diagrama de Bode, los resultados de medicion pueden
evaluarse de la forma siguiente:

Regulador de
velocidad

Optimo
para eje

44

Datos de
maquina

Detalles
de filtro

xI

Cancelar

s

Zoom

Mostrar
escalado

Cursores

Config. de
sefales

Mostrar
leyenda

Parametros
manuales

«
Atras

}

Regulador de
velocidad

Parametros

Optimo para
trayectoria

Diagrama

Mostrar
leyenda

Cancelar

‘I

OK

Agregar
sefal

Borrar
sefal

Cargar
sefiales

Guardar
sefiales

Cancelar

I

Regulador de
velocidad

Parametros

Optimo para
trayectoria

Diagrama

Mostrar
leyenda

X

Cancelar

Zoom

Mostrar
escalado

Cursores

) Config.

de sefales

Mostrar
leyenda

Parametros
manuales

&
Atras
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Menu "Zoom >"

Zoom

Mostrar
escala

Cursores

Config.
sefales

Mostrar
leyenda

Parametros
manuales

«
Volver

Menu "Cursores >"

Zoom

Mostrar
escala

Cursores

Config.
sefiales

Mostrar
leyenda

Parametros
manuales

«
Volver

—

}

Eje X
Frecuencia

Eje Y
Amplitud

Eje X
Fase

Mostrar
rangos

Zoom +

Zoom -

Adaptar
min./max.

&
Volver

2.° cursor
absoluto

Fijar
X

Leyenda
del cursor
]

Ira
frecuencia

Ajustar

a curva

Volver
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Eje X
Frecuencia

Eje Y
Amplitud

Eje X
Fase

Mostrar
rangos

Zoom +

Zoom -

Adaptar
min./max.

&«
Volver

Diferencia
2° cursor

Fijar

I><

Leyenda
de cursor

Ira
frecuencia

Ajustar
acurva

&
Volver
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10.7 Test circular

10.7.1 Test circular: funcién

Campo de aplicacion

328

El test de circularidad sirve para ajustar y evaluar la dinamica en ejes que participan en la
interpolacién y para analizar la precision de contorno en las transiciones de cuadrante
(contornos circulares) alcanzada mediante la compensacion de friccion.

El test de circularidad se emplea para comprobar la interpolacion de los ejes que trabajan
conjuntamente. Esta funcion mide un arco con la referencia en el motor o en el sistema de
medida directo. En el resultado no se tiene en cuenta una alineacién de la mecanica de las
maquinas. Esto ofrece al técnico de puesta en marcha la posibilidad de separar claramente
los problemas de la optimizacién del regulador de los problemas mecanicos.

Los siguientes datos de maquina del eje y parametros se comprueban mediante este
procedimiento:

e MD32200, MD32400, MD32402, MD32410, MD32490, MD32500, MD32510, MD32520,
MD32540 MD32620, MD32640, MD32810, MD32900, MD32910, MD32930, MD32940

e p1421 bis p1426, p1400, p1433, p1434

Las siguientes compensaciones de errores de posicion deben desactivarse cuando se efectue
este procedimiento:

e MD32450 Compensacion del juego de inversién

e MD32500 Compensacion de friccion activa

e MD32700 Compensacion error de sensor/cabezal

e MD32710 Habilitacion de la compensacion de flexion

e MD32750 Forma compensacion de temperatura

Nota

MD32450 El juego de inversion se debe adaptar mediante un equipo externo, como por
ejemplo, un test circular o un reloj de medicion.

Ejemplo:

Programa de prueba CN para la medicion de los ejes X-Y:
FFWON

SOFT

G90 GO1 F3000 X400 Y200 z500

LAB:

G91 G64 GO02 X0 70 I10

GOTOB LAB
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Resultado

10.7 Test circular

M30

La posicion, el avance y el nivel activo deben adaptarse a la maquina.

Los mejores resultados de contorno se alcanzan cuando los resultados del test circular se
encuentran en los valores reales correctos de tamano, forma y divergencia minima p/p entre
una interpolacién combinada de los ejes (X-Y, X-Z, Y-Z).

Un programa CN en el modo de operacion MDA y la funcién de test circular se emplean para
la medicion y la evaluacion de estos resultados. El "peor de los casos" de un radio de circulo
y de la velocidad de contorneado debe dar lugar a una aceleracioén radial realista, para la cual
esté preparada la maquina.

Los tests de circularidad de los fabricantes de maquinas normalmente utilizan un radio de
100 mm o 150 mm en velocidades de avance que estan determinadas por el fabricante de la
magquina. El fabricante de la maquina determina la especificaciéon de un resultado aceptable.

Los mecanizados High Speed generalmente requieren importantes exigencias al comprobar
circulos de fresadoras High-Speed y pueden situarse en la zona de 10 - 25 mm de radio del
circulo y avances de 5 - 10 m/min. Para las fresadoras High-Speed los resultados
generalmente son aceptables cuando la divergencia p/p 0,010 mm y el tamario real del
circulo corresponde al radio programado o, en el caso mas desfavorable, a la velocidad de
contorneado.
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10.7.2 Test de circularidad: ejecutar medicion

Ajuste de parametros

w\

Medicion Test de circularidad

Medicion
Eje : Sistema med.: Posicion absoluta: Estado:
[ X1 [~ 1] active [¥] 15.05808 mm inactivo
[ 21 [~ 2] active [¥] -61.83888 mm inactivo
Parametros Representacion m
Radio: 108.8888 mm
Avance: 3006.9088 mmymin || T solucion: 8.6188 mm/Ski
zacion

Multiplicador: 1.0688

Represent.: Radio medio E
TiempMedida: 1257 ms parametros

Guardar
parametros
Optimiz.
auto req.

Test cir-
cularidad

Lazo reg.
posicion

Lazo reg.
velocidad

Figura 10-14 Medicion del test circularidad: Parametro

Para efectuar una medicion, introduzca los siguientes parametros:

e "Medicidon"™: Seleccion de ambos ejes que se deben medir y del sistema de medida. Los
encoders estacionados no se ofrecen en la seleccién.

e "Parametro": Al parametrizar los campos de entrada "Radio" y "Avance" deben registrarse
los valores correspondientes del programa de pieza que controla el movimiento circular de
los ejes teniendo en cuenta el selector de correccion del avance.

e "Representacion”: Parametro para la visualizacién del grafico
"Resolucion" (escala) de los ejes del diagrama en [mm/secc.]

"Representacion” mediante el radio medio o el radio programado

Ejecutar medicién
Procedimiento:

1. Seleccione el pulsador de menu "Optimizacién/test" — pulsador de menu "Test circularidad"
en el campo de manejo "Puesta en marcha".

2. Seleccione los ejes que deben ser medidos con la tecla <SELECT> o a través de los
pulsadores de menu "Eje +"/"Eje -".

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
330 Manual de puesta en marcha, 05/2017, A5E40869773



Optimizacion del accionamiento

Mostrar grafico

3.

4.

10.7 Test circular

Ajuste los "parametros" para la medicién: "Radio" y "Avance"

En el campo de visualizacion "Tiempo med" se muestra la duracion de medida, calculada
a partir de los valores "Radio" y "Avance", para el registro de las posiciones reales en la
ejecucion del circulo:

Si el tiempo de medicién no es suficiente, solo se representan partes del circulo.
Reduciendo el valor de avance puede aumentarse el tiempo de medicion. Esto mismo
ocurre cuando el test de circularidad se inicia desde el estado de parada.

Ajuste los pardmetros para la visualizacién del grafico:

Si el tiempo de medicién determinado sobrepasa el rango de tiempo representable (tiempo
maximo de medicion = ciclo del regulador de posicion * 2048), se calcula un tiempo de
muestreo (n * ciclo del regulador de posicion) para el registro a fin de que se pueda
representar un circulo completo.

Otras acciones:

Para iniciar la medicion, accione el pulsador de menu "Inicio".
Para detener la medicién, accione el pulsador de menu "Parada".

Para efectuar otras adaptaciones para la optimizacién, accione el pulsador de menu
"Optimizacion".

Puede navegar por un menu de pulsadores nuevo directamente a las siguientes areas:
— "Service Eje" en el campo de manejo "Diagndstico"

— "Datos de maquina del eje"

— "Datos de maquina de accionamiento"

— "Vistas de usuario"

Para memorizar los parametros para la medicion, accione el pulsador de menu "Copia de
seguridad de parametros".

Para repetir, por ejemplo, una medicién con los mismos parametros, accione el pulsador
de menu "Cargar parametros".

Para visualizar el resultado de medicién como grafico, accione el pulsador de menu "Grafico".

10.7.3 Test de circularidad: Ejemplos

La limitacion de tirones axial MD32400 $MC_AX_JERK_ENABLE se ajusta a través de una
constante de tiempo y siempre esta activa.

Datos de maquina para el filtro de consigna de posicion:

MD32402 $MC_AX_JERK_MODE = tipo 2 recomendado, el tipo 1 esta preajustado por
motivos de compatibilidad. La parametrizacién de parabanda pura se desaconseja
expresamente.

MD32402 $MA_AX_JERK_MODE (tipo de filtro) y MD32410 $MA_AX_JERK_TIME > 0
solo es efectivo cuando esta ajustado MD32400 $MA_AX_JERK_ENABLE = 1.
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Ejemplo 1 de optimizacion

Datos de maquina tras la optimizacion de los ejes:

332

Parametros/datos de maquina Eje X Eje Z

MD32200 $MC_POSCTRL_GAIN 8.500 8.500
p1460 SPEEDCTRL_GAIN1 3.01 3.89
p1462 SPEEDCTRL_INTEGRATOR_TIME_1 6.18 6.18
p1463 SPEEDCTRL_REF_MODEL_FREQ 106.3 106.3
p1440 NUM_SPEED_FILTERS 0 0
MD32610 $MC_VELO_FFW_WEIGHT 1.0 1.0
MD32620 $MC_FFW_MODE 4 4
MD32810 $MC_EQUIV_SPEEDCTRL_TIME 0.0022 0.0022
MD32400 $MC_AX_JERK_ENABLE 0 0

Generalmente el valor real del radio es demasiado grande con control anticipativo de avance
optimizado. Esto se puede corregir con la constante de tiempo MD32410
SMC_AX_JERK_TIME . En caso necesario, utilice una constante de tiempo en todos los ejes.

Este circulo muestra los resultados después de haberse optimizado el control anticipativo de
avance. Sin embargo, el radio medio es 0,0019 mm demasiado grande:

X1: Sistema de medida activo Parametro
Z1: sistema de medida activo Radio: 10.00000 mm
Avance: 3000.00000 mm/min
Tiempo de 1257 ms
medicion:
X1: sistema de medida activo
Z1: sistema de medida activo
Representacion
Resolucion: 0.01000 mm
Representa- Radio medio
cion.
Radio: 10.00190 mm
Delta R: 4.02698 pm
Parametros/datos de maquina Eje X Eje Z
MD32200 $MC_POSCTRL_GAIN 8.500 8.500
p1460 SPEEDCTRL_GAIN1 3.01 3.89
p1462 SPEEDCTRL_INTEGRATOR_TIME_1 6.18 6.18
p1463 SPEEDCTRL_REF_MODEL_FREQ 106.3 106.3
p1440 NUM_SPEED_FILTERS 0 0
MD32610 $MC_VELO_FFW_WEIGHT 1.0 1.0
MD32620 $MC_FFW_MODE 3 3
MD32810 $MC_EQUIV_SPEEDCTRL_TIME 0.0022 0.0022
MD32400 $MC_AX_JERK_ENABLE 1 1
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Parametros/datos de maquina Eje X Eje Z
MD32402 $MC_AX_JERK_MODE 2 2
MD32410 $MC_AX_JERK_TIME 0.012 0.012

Ejemplo 2 de optimizacion

Este circulo muestra el efecto de una constante de tiempo minimamente distinta para el filtro
antitirones por eje. Para corregir este tipo de errores, se adapta la constante de tiempo:

Parédmetros/datos de maquina Eje X Eje Z
MD32400 $MC_AX_JERK_ENABLE 1 1
MD32402 $MC_AX_JERK_MODE 2 2
MD32410 $SMC_AX_JERK_TIME 0.012 0.0125
X1: sistema de medida activo Parametro
Z1: sistema de medida activo Radio: 10.00000 mm
i Avance: 3000.00000 mm/min
Tiempo de medi- 1257 ms
cion:
X1: sistema de medida activo
Z1: sistema de medida activo
Representacion
Resolucion: 0.01000 mm
Representacién: Radio medio
Radio: 10.00029 mm
Delta R: 25.47002 pm

Ejemplo 3 de optimizacion

Este circulo muestra el efecto de una constante de tiempo notablemente distinta para el filtro
antitirones por eje. Para corregir este tipo de errores, se adapta la constante de tiempo:

Parametros/datos de maquina Eje X Eje Z
MD32400 $MC_AX_JERK_ENABLE 1 1
MD32402 $MC_AX_JERK_MODE 2 2
MD32410 $MC_AX_JERK_TIME 0.015 0.012
X1: sistema de medida activo Parametro
Z1: sistema de medida activo Radio: 10.00000 mm
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Avance: 3000.00000 mm/min
Tiempo de medi- 1257 ms
cion:

X1: sistema de medida activo
Z1: sistema de medida activo
Representacion

Resolucion: 0.01000 mm
Representacion: Radio medio

Radio: 9.98971 mm
Delta R: 75.67665 pm

10.7.4 Test circular: Guardar datos

Puede guardar los siguientes datos en el test circular:

e Copia de seguridad de parametros: Los parametros introducidos se pueden guardar como
fichero.
Esta preajustada la siguiente ruta: user/sinumerik/hmi/log/optimization/cicular/
<name>.sup

e Guardar grafico: Si se ha guardado correctamente el grafico, aparece el aviso "Los datos
se han guardado"; de lo contrario, se emitira el aviso de error "Error al guardar el fichero".
Esta preajustada la siguiente ruta: user/sinumerik/hmi/log/optimization/cicular/
<name>.sud

o [mprimir grafico: El grafico se guarda como mapa de bits en formato PNG. Introduzca un
nombre <nombre>. El nombre se puede elegir libremente. Esta preajustada la siguiente
ruta: user/sinumerik/hmi/log/optimization/cicular/<name>.png

copia de seguridad de parametros
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El formato del fichero se estructura de la siguiente manera (con comentarios entre corchetes

W)

H: CstPar [Identificacidén para pardmetros del test circular]

V: 5.0 [NUimero de versidn del formato del fichero]

@Medicidn

P1l: 1 [N.° de eje primer eje]

P 2: 2 [N.° de eje segundo eje]

P 3: 0 [Sistema de medida eje 1 - 0: activo ; 1: primero ; 2: segundo]
P 4: 0 [Sistema de medida eje 2 - 0: activo ; 1l: primero ; 2: segundo]
@parametros

P 10: 30 [Radio]

P 11: 3000 [Avance]

P 12: 3770 [Tiempo de mediciédn]
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10.7 Test circular

P 14: 1 [Multiplicador]
@representacidn
P 20: 10 [Resolucidn]

P 21: 8 [Radio medio/prog. - 8 = R medio ; 9 = Radio prog.]

Guardar grafico

El formato del fichero se estructura de la siguiente manera (con comentarios entre corchetes

L)
H: CstPic [Identificacidén para grafico del test circular]
V: 5.0 [NUimero de versidn del formato del fichero]
@parametros
1: 30 [Radio]
3000 [Avance]

2

3: 3770 [Tiempo de medicidn]

4: 0 [Sistema de medida eje 1 - 0: activo ; 1: primero ; 2: segundo]
5:

0 [Sistema de medida eje 2 - 0: activo ; 1: primero ; 2: segundo]

P

P

P

P

P
@representacidn
P 10: 10 [Resolucidn]

P 11: 9 [Radio medio/prog. - 8 = R medio ; 9 = Radio prog.]
P 12: X1 [Nombre de eje 1]

P 13: Z1 [Nombre de eje 2]

@valores intermedios

P 20: 15.6632 [Radio max. valores de medicidn]
P 21: 10.9326 [Radio min. valores de medicidn]
P 22: 13.6694 [Radio medio valores de medicidn]
P 23: 1886 [Cantidad de medidas]

@valores adicionales

P 30: 1000 [Precisidén (1/P30)]

@unidades fisicas

P 40: 5370 [Numero de texto Unidad Radio]

P 41: 5381 [Numero de texto Unidad Avance]

P 42: 6165 [Numero de texto Unidad Resolucidn]
P 43: 5346 [Numero de texto Unidad Delta Radio]
P 44: 0 [Nuevo: Operate: Basislengthunit]

@abscisa
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10.7 Test circular

336

Ai: [Valores de abscisas i: 0..P23]
@ordenada

Oi: [Valores de ordenadas i: 0..P23]
@radio

Ri: [Valores de radio i: 0..P23]
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11.1 Copia de seguridad de los datos

Momento para la salvaguarda de datos
Para realizar una copia de seguridad de datos se recomiendan los siguientes momentos:
® Tras la puesta en marcha
® Tras modificaciones de ajustes especificos de la maquina
® Tras sustituir un componente de hardware
® Antes de una actualizacion de software

® Antes de activar datos de maquina para configurar memoria

Crear y leer archivos de puesta en marcha

Para crear y leer un archivo de puesta en marcha del tipo "*.arc", seleccione el pulsador de
menu "Arch. de PeM":

® Crear archivo de puesta en marcha

® Crear archivo de actualizacion de hardware de PLC (solo SDB)
® | eer archivo de puesta en marcha

® Crear archivo de estado original

® | eer archivo de estado original

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773 337



Copia de seguridad y gestion de dafos

11.1 Copia de seguridad de los datos

¢ De qué datos se crea una copia de seguridad?

338

Componentes

Datos

Datos CN

Modelo de colision 3D
Ciclos compilados
Ciclos

Definiciones
Datos activos CN

Programas de pieza
Subprogramas
Piezas

Comentarios

Ciclos de usuario
Ciclos de fabricante
Ciclos estandar

Datos de usuario (GUD, LUD)
Datos de maquina

Datos de compensacion (compensacion de errores del sistema
de medida, compensacion de friccion, correccion del error de
angularidad/flexion)

Decalajes de origen

Datos de opciones

Parametros R

Zonas protegidas

Datos de operador

Datos de herramienta y de almacén

Programa de inicializacion (INI)

Datos CN con datos de com-
pensacion

Nota: Solo es conveniente archivar los datos de compensacion especi-
ficos de la maquina si el fichero de puesta en marcha se carga nueva-
mente en el mismo control.

Datos CN con ciclos de
compilacion

La opcidn ciclos de compilacién (*.elf) se muestra solo cuando existen
también ciclos de compilacion.

Datos PLC

Nota: Con los bloques de datos del sistema solo se almacena la confi-
guracion del hardware, no la légica de programacion.

OB (bloques de organizacion)

FB (bloques de funcion)

FC (funciones)

DB (bloques de datos)

SFB (bloques de funcion de sistema)
SFC (funciones de sistema)

SDB (bloques de datos de sistema):
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11.1 Copia de seguridad de los dafos

Componentes Datos

Datos de accionamiento ® Formato binario o ASCII

® Seleccidon avanzada: unidades de accionamiento

Datos HMI ® Aplicaciones: usuario, fabricante

e Copias de seguridad de datos: datos PeM, topologia de red
e FEasy Extend

® Ajustes

® Ayuda

® Proyecto PLC

® |nformes: registrador de acciones, capturas de pantalla, etc.
e Safety Integrated (prueba de recepcion/aceptacion)

® Textos

e Datos de version

® Plantillas

® Diccionarios: para chino simplificado y chino tradicional (IME)

11.1.1 Copia de seguridad de datos de PLC

Estado operativo del PLC

Al crear un archivo de puesta en marcha que contenga datos de PLC, la imagen del PLC que
se guarda en este proceso depende del estado operativo del PLC en el momento de la
creacion:

® |magen original

® Imagen instantanea

® |magen incoherente

El estado operativo del PLC puede modificarse de las siguientes formas:
® Con SIMATIC STEP 7 Manager

® Mediante el selector de modos de operacién PLC de la NCU:
Posicion "2" - STOP, posicion "0" -~ RUN

Operaciones para la imagen original

La imagen original del PLC se representa en el PLC mediante el estado de los datos de PLC
inmediatamente después de cargar el proyecto S7.

1. Llevar el PLC al estado operativo STOP.

2. Cargar en el PLC el proyecto S7 correspondiente mediante SIMATIC Manager STEP 7.
3. Crear el archivo de puesta en marcha con datos de PLC.
4

. Llevar el PLC al estado operativo RUN.
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11.1 Copia de seguridad de los dafos

Operaciones para la imagen instantanea

Si no fuera posible crear una imagen original, puede guardarse de forma alternativa una
imagen instantanea.

1. Llevar el PLC al estado operativo STOP.
2. Archivar los datos de PLC.
3. Llevar el PLC al estado operativo RUN.

Operaciones para la imagen incoherente

11.1.2

Requisitos

340

Una imagen incoherente resulta cuando se crea un archivo de puesta en marcha con datos
de PLC y el PLC se encuentra en el estado RUN (régimen ciclico). Los bloques de datos del
PLC se guardan en momentos diferentes, con contenidos que pueden haber variado entre

tanto. De esta forma puede producirse una incoherencia de datos que, tras volver a cargar la

copia de seguridad de datos en el PLC, en ocasiones puede provocar la detencién del PLC
en el programa de PLC.

ATENCION

Garantia de la coherencia de datos

La creacion de un archivo de puesta en marcha con datos de PLC mientras el PLC se
encuentra en el estado RUN (régimen ciclico) puede provocar una imagen de PLC
incoherente en el archivo de puesta en marcha. Tras la recarga de este archivo de puesta

en marcha, la incoherencia de datos en el programa de PLC puede provocar la detencion
del PLC.

Crear archivo de puesta en marcha

Se requieren los siguientes niveles de acceso:

® Para crear un archivo de puesta en marcha, se necesita por lo menos el nivel de acceso
4 (interruptor de llave 3).

e Para leer un archivo de puesta en marcha, se necesita por lo menos el nivel de acceso 2
(servicio técnico).

Para garantizar que se pueda cargar un archivo de puesta en marcha con nivel de acceso 2
(servicio), no se debe cambiar el ajuste predeterminado en MD11230 $MN_MD_FILE_STYLE:
Generar suma de control de lineas y numeros de DM.

Para evitar un error de topologia, el parametro de la Control Unit p9906 (nivel de comparacion
de topologias de todos los componentes) debe estar ajustado a la posicién "Media" al leerse
un archivo de puesta en marcha.
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11.1 Copia de seguridad de los dafos

Crear archivo de puesta en marcha

La puesta en marcha en serie significa que en varios controles se tiene que establecer el
mismo estado basico de datos. Un archivo de puesta en marcha contiene datos de CN, PLC,
accionamiento y HMI. Los datos de compensacion del CN se pueden almacenar también
opcionalmente. Para la salvaguarda de datos, los datos de accionamiento se guardan como
datos binarios que no se pueden leer.

Procedimiento:

1. Seleccion para crear un archivo de puesta en marcha: campo de manejo "Puesta en
marcha" - tecla de conmutacién de menus - "Archivo PeM" — Opcion "Crear archivo de
puesta en marcha":

\E)

AUTO
Crear archivo de puesta en marcha

Componentes de control
Datos CN
[ICon datos compensacion
Datos PLC
Datos del accionamiento
® Formato ACX (binario) O Formato ASCH
Datos HMI
@© Todos O Seleccion

GComentario

Creado por

Datos de
orientac.

Archivo

Figura 11-1  Archivo PeM

2. Seleccione los datos para guardar:
— Datos CN: con/sin datos de compensacion
— Datos PLC
— Datos de accionamiento: binarios/ASCII
— Datos HMI: todos/seleccién
3. Introduzca un nombre de archivo.
4. Como ubicacion del archivo, puede elegirse entre los siguientes directorios:
— Archivos/Usuario o Archivos/Fabricante en tarjeta CompactFlash o PCU 50

— Una unidad légica, p. €j., unidad Flash USB
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11.1 Copia de seguridad de los datos

Ubicaciones
Para los archivos estan disponibles los siguientes directorios:

® Archivos/Usuario o Archivos/Fabricante en tarjeta CompactFlash o PCU 50
Ruta absoluta: /user/sinumerik/data/archive o bien /oem/sinumerik/data/archive

® Todas las unidades légicas configuradas (USB, unidades de red)

Nota
Unidad Flash USB

Las unidades Flash USB no son adecuadas como soportes de memoria persistentes.
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11.2 Gestion de datos

Aplicacion
La funcion "Gestidn de datos" se utiliza para simplificar y facilitar la puesta en marcha y

proporciona funciones para guardar, cargar y comparar datos de maquina, de operador, de
compensacion y de accionamiento.

A diferencia del archivo de puesta en marcha, en este caso se guarda un solo objeto de control
(eje, canal, SERVO, alimentacion, etc.) en formato ASCII (*.TEA). Este fichero puede editarse
y transferirse a otros objetos de control del mismo tipo. La funcion "Gestién de datos" es
también la base para la copia de DO con accionamientos SINAMICS.

Gestion de datos

La funcion "Gestidn de datos" ofrece las siguientes posibilidades:

Transferir datos dentro del control

Guardar datos en un fichero

® (Cargar datos en un fichero

® Comparar datos

Se accede a la funcion en "Puesta en marcha" - "Datos de maquina" — "Gestion de datos".

Ejemplo para "Transferir datos dentro del control™:

N |

Transmitir datos dentro del control CU_l 3.3:1

E-Datos de maquina e
E-Datos de maguina de eje

E-Datos de maguina de canal

E+-Datos de operador
E-Datos operador eje

E-Datos operador canal
&+-Parametros SINAMICS

E-Parametros de alimentacion
E-Parametros del accionamiento
--Parametros de componentes E/S
E-Parametros de comunicacion
E-Datos compensacion

E-Gomp. errores del sistema medida (EEG)
- Gompensaciones error de cuadrante (QEG)

[=T

Figura 11-2  Gestion de datos
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11.2 Gestion de datos

11.2.1

Pueden realizarse copias de seguridad de los siguientes datos y guardarlos en la siguiente
ruta absoluta de la tarjeta CompactFlash:

user/sinumerik/hmi/data/backup/ec para datos de compensacion
user/sinumerik/hmi/data/backup/md para datos de maquina
user/sinumerik/hmi/data/backup/sd para datos de operador

user/sinumerik/hmi/data/backup/snx para parametros SINAMICS

Como transferir datos dentro del control

Transferir datos dentro del control

11.2.2

ATENCION

Proteccion de la maquina

Por razones de seguridad, la transmision de datos de maquina y de operador ha de realizarse
solo con una habilitacién bloqueada.

Procedimiento:

1.
2.
3.

Seleccione la opcion "Transferir datos dentro del control".
En la estructura de datos, seleccione los datos fuente y confirme con "OK".

En la lista de seleccion, elija un objeto, p. €j., otro eje u otro objeto de accionamiento al
que quiera transferir los datos y confirme con "OK".

Respete las consignas de seguridad y compruebe las habilitaciones de la maquina y del
accionamiento.

Con datos de accionamiento, los datos se transfieren al objeto de destino mediante el
pulsador de menu "Cargar".

Como guardar y cargar los datos

Guardar datos en un fichero

344

Procedimiento:

1.
2.

Seleccione la opcion "Guardar datos en un fichero".

En la estructura de datos, seleccione los datos que desee guardar en un fichero y confirme
con "OK".

Como ubicacién, seleccione un directorio o un soporte de memoria USB e introduzca un
nombre.
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11.2 Gestion de datos

Nota
Parametros SINAMICS

Al guardar se crea siempre un fichero ASCII (*.TEA).

Al guardar datos de accionamiento se crean tres ficheros del siguiente tipo:
e Un fichero binario (*.ACX) no legible.
® Un fichero ASCII (*.TEA) que puede editarse o leerse en el editor ASCII.

e Un fichero de registro (*.log) con textos de aviso si se ha producido un error o vacio si se
han guardado correctamente.

Cargar datos de un fichero

ATENCION

Proteccion de la maquina

Por razones de seguridad, la transmision de datos de maquina y de operador ha de realizarse

solo con la habilitacion bloqueada.

Procedimiento:
1. Seleccione la opcién "Cargar datos de un fichero".
2. En la estructura de datos, seleccione el fichero guardado y confirme con "OK".

3. Enla lista de seleccidn, elija un objeto, p. €j., otro eje u otro objeto de accionamiento al
que quiera transferir los datos y confirme con "OK".

4. Respete las consignas de seguridad y compruebe las habilitaciones de la maquina y del
accionamiento.

5. Con datos de accionamiento, los datos se transfieren al objeto de destino mediante el
pulsador de menu "Cargar".

11.2.3 Cémo comparar datos

Comparar datos

Para comparar datos, seleccione las fuentes de datos. Por ejemplo, compare los datos
actuales del control con datos guardados en un fichero.

Procedimiento:
1. Elija la opcién "Comparar datos".
2. En la estructura de datos, elija los datos que desee comparar.

3. Transfiera los datos a la lista del campo de visualizacion inferior mediante el pulsador de
menu "Afadir a la lista".
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4. Para eliminar los datos, accione el pulsador de menu "Borrar de la lista".

5. Sihay mas de 2 objetos de datos en la lista, puede activarse la casilla de verificacion para
comparar 2 o mas objetos de datos de la lista.

6. Inicie la comparacién con el pulsador de menu "Comparar”. En listas de parametros
extensas, la visualizacidn del resultado de la comparacion puede tardar un tiempo.

7. El pulsador de menu "Leyenda" permite ocultar o mostrar la leyenda. Ajuste de
visualizacion predeterminado:

— Los parametros diferentes se muestran.
— Se muestran los parametros que no se encuentran en ambas fuentes de datos.

— Los parametros iguales no se muestran.
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Nueva instalacion/actualizacion 1 2

12.1

Introduccién

Con ayuda de un sistema de servicio téchico NCU

El software CNC de la tarjeta CompactFlash puede instalarse por primera vez o actualizarse.

® Es necesaria una nueva instalacion si la tarjeta CompactFlash todavia no contiene el
software CNC (ver capitulo Nueva instalacion (Pagina 347)).

® Es necesaria una actualizacion si la tarjeta CompactFlash contiene un software CNC mas
antiguo (ver capitulo Actualizacion (Pagina 354)).

Herramientas para la nueva instalacién/actualizacién

Bibliografia

12.1.1

Introduccion

Las siguientes herramientas permiten realizar una nueva instalacion/actualizacion:
® Access MyMachine/P2P
® WinSCP y VNC-Viewer

Para una nueva instalacion/actualizacion necesita una unidad Flash USB de arranque como
sistema de servicio técnico de la NCU.

Capitulo "Creacion de un sistema de servicio técnico" del manual de puesta en marcha
Sistema operativo NCU (IM7) (https://support.industry.siemens.com/cs/de/de/view/

109481527/es)

Nueva instalacion

Todavia no se ha instalado el software CNC en la tarjeta CompactFlash de la NCU. La tarjeta
CompactFlash esta vacia.

Existen las siguientes posibilidades para realizar una nueva instalacion del software CNC:
® [nstalacién automatica mediante unidad Flash USB

® [nstalacién mediante unidad Flash USB

® [nstalacién mediante WinSCP en PG/PC

® |nstalacion mediante VNC-Viewer en PG/PC
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Nueva instalacion/actualizacion

12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU

12.1.1.1

Diagrama de flujo

Instalacion automatica del
software del CNC mediante
unidad Flash USB

con "NCU Service
System"?

Abrir
explorador de
Windows

¢ Existe Unidad Flash USB

Instalacion del
NCU Service
System en unidad
Flash USB

Y

Insertar unidad Flash
USB en PC/PG

Ruta en el DVD suministrado:
\Vol_hmi-sl\standard (export)\
emergency_bootsys_ncu\

|

Copiar "autoexec.sh"
y "<cnc-sw>tgz" a
unidad Flash USB

(directorio raiz)

|

unidad Flash USB

sw_update\autoexec.sh

Cambiar de nombre
<cnc-sw>.tgz SIM/NCK -> 1
por full.tgz PLC -> 3
i- Power ON NCU
Retirar

! Power OFF NCU

SIM/INCK -> 7
PLC -> 0

I

Insertar unidad Flash
USB en NCU (X125)

Power ON NCU

-> LED RDY parpadea
en verde (aprox. 5 s)

Instalacion automatica del software CNC mediante unidad Flash USB

l—

v
¢(LED RDY
rojo?

No

JLED RDY ™, No

Ver causa del fallo
en el fichero
autoexec.log (p. €j.,
tarjeta Compact-
Flash demasiado
pequefa)

apagado?

Si
Power OFF NCU

| Retirar unidad Flash USB |

|

Borrado general PLC

SIM/NCK -> 0
PLC ->0
¢ Power OFF
NCU? No v
FIN
Figura 12-1 Instalacion automatica mediante unidad Flash USB

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento

348 Manual de puesta en marcha, 05/2017, A5E40869773



Nueva instalacion/actualizacion

12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU

12.1.1.2 Instalacion del software CNC mediante unidad Flash USB

Diagrama de flujo

Instalacion del
software CNC
mediante unidad
Flash USB

Instalacion de NGU
Service System en|
unidad Flash US

[s2)

Y

nidad Flash USB ¢
"NCU Service System"
presente

Abrir

Explorador de
Windows

Insertar unidad Flash USB

en PC/PG -
i Atencion: Nombre de
fichero "<cnc-sw>tgz" solo
Copiar en mindsculas

"<cnc-sw>tgz" en L
unidad Flash USB
(directorio raiz)

: !
Retirar unidad Flash Insertar unidad Flash USB
usB en NCU (X125)
:P—OIINI@' "?rlétsr,;]a No »<Sistema PCU
NCU
i Power OFF?
Conectar teclado PC
estandar en USB frontal de
‘ PCU u OPx
i
SIM/NCK -> 0 SIM/NCK -> 0
PLC ->0 PLC->0

Figura 12-2 Instalacion del software de control mediante unidad Flash USB
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12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU

Diagrama de flujo. Continuacién instalacién del sistema TCU (1)

Encender NCU

Main Menu:
6 / F6: Restore NCU Software

l

1/ F1: Recover from USB

1/ F1: Recover system from
selected file

I

l 8/ F8: OK, continue ‘

l

l 7 | F7: to confirm

|

¢Indicacion
"Syncing disk.. done."?

Figura 12-3
TCU)

350

Apagar NCU

Extraer unidad Flash
USB

|

SIM/NCK -> 1
PLC ->3

Encender NCU
Borrado general PLC

SIM/NCK -> 0
PLC ->0

l

Introducir:
nombre TCU
direccion IP

FIN

Instalacion del software de control mediante unidad Flash USB. Continuacion (sistema
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12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU

Diagrama de flujo. Continuacién instalacién del sistema PCU (2)

Conectar
PCU Xxxx -> NCU X120

I

Power ON
NCU/PCU

Arrancar PCU en modo de servicio
(WXP) (tecla 3 -> contrasefia del
fabricante)

O l

'”i?fgg,\/giggfp Iniciar VNC Viewer
escritorio) (icono del scritorio)

!

Conectar con
192.168.214.1

'

Main Menu:
Iniciar sesién en 6/ F6: Restore NCU Software
192.168.214.1
con
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Figura 12-4 Instalacion del software de control mediante unidad Flash USB. Continuacién (sistema PCU)
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Nueva instalacion/actualizacion

12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU

12.1.1.3 Instalacion del software CNC mediante WinSCP en PC/PG

Diagrama de flujo
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FIN

Figura 12-5 Instalacion mediante WinSCP en PG/PC
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12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU

Instalacion del software CNC mediante VNC-Viewer en PC/PG

Diagrama de flujo
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Figura 12-6

Instalacion mediante VNC-Viewer en PG/PC
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Main Menu:
6/ F6: Restore NCU Software

v

1/ F1: Recover from USB

v

1/ F1: Recover system from
selected file

v

| 8/ F8: OK, continue ‘

!
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done."?
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unidad Flash USB
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PLC -> 3
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Borrado general PLC

SIM/NC -> 0
PLC ->0

FIN
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Nueva instalacion/actualizacion

12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU

12.1.2 Actualizacion

Posibilidades de actualizacion
Existen las siguientes posibilidades para realizar una actualizacién del software CNC:
® Actualizacion automatica mediante unidad Flash USB
® Actualizacion mediante unidad Flash USB
® Actualizacion mediante WinSCP en PG/PC

e Actualizacion mediante VNC-Viewer en PG/PC

Nota

La actualizacion del software CNC es posible a partir de la version 2.xx. No se admite la
actualizaciéon desde otras versiones del software. En tales casos debe realizarse una
instalacion nueva.

Antes de la actualizacion puede efectuarse una copia de seguridad (Backup) de la tarjeta
CompactFlash completa. Dicha copia de seguridad podra restaurarse luego en la tarjeta
CompactFlash con la funcién Restore.

Salvaguarda de datos antes de la actualizacion
Guarde los datos antes de cada actualizacion mediante:
® Archivo de puesta en marcha de datos de CN/PLC/accionamiento
® Cargar proyecto de PLC en PC/PG (STEP 7)
e Clave de licencia

En caso de actualizacion, se mantienen todos los datos del usuario almacenados en la tarjeta
CompactFlash en los directorios /user, /addon y /oem, asi como la clave de licencia.

Antes de sobrescribir una tarjeta CompactFlash licenciada, es imprescindible realizar una
copia de seguridad de la clave de licencia. La clave se encuentra en el fichero "keys.txt", en
la ruta /card/keys/sinumerik. La copia de seguridad de la clave puede realizarse, p. €j., con
WiInSCP desde la PG/el PC.

Nota

Cada licencia esta asociada a una tarjeta CompactFlash (ID de tarjeta) y sélo puede utilizarse
en esa tarjeta.

Utilizando el numero de tarjeta, puede recargarse la clave de licencia por medio del Web
License Manager (Pagina 37).

Actualizacion automatica

En la actualizacion automatica con autoexec.sh desde la unidad Flash USB, se realiza
previamente una copia de seguridad de los datos en la tarjeta CompactFlash.
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Nueva instalacion/actualizacion

12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU

El fichero de copia de seguridad "card_img.tgz" se guarda en el siguiente directorio:
/machines/[Nombre de maquina+numero de serie de la tarjeta CompactFlash]

Si existe una copia de seguridad anterior de los datos, no se sobrescribira. En tal caso, la
operacion finaliza con un error. Una vez concluida correctamente la copia de seguridad, se
efectua la actualizacion.

12.1.2.1 Backup/Restore

Introduccién

Antes de la actualizacion puede efectuarse una copia de seguridad (Backup) de la tarjeta
CompactFlash completa. Dicha copia de seguridad podra restaurarse luego en la tarjeta
CompactFlash con la funcién Restore.
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12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU

Backup automatico de la tarjeta CompactFlash completa

Diagrama de flujo
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unidad Flash USB en unidad Flash USB
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Y 'y
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4NCU Flash USB
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SIM/NCK -> 0
PLC ->0

I

FIN

Figura 12-7 Backup automatico de la tarjeta CompactFlash completa
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12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU

Restore automatico de la tarjeta CompactFlash completa

Diagrama de flujo
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Figura 12-8 Restore automatico de la tarjeta CompactFlash completa
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12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU

12.1.2.2

Diagrama de flujo
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Figura 12-9 Actualizacion automatica del software CNC mediante unidad Flash USB
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Nueva instalacion/actualizacion
12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU

12.1.2.3 Actualizacion del software CNC mediante unidad Flash USB

Diagrama de flujo
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Explorador de
Windows

Insertar
unidad Flash USB en
PC/PG

i jAtencion!
Nombre de fichero
I "<cnc-sw>tgz"
solo en mindsculas

Copiar
"<cnc-sw>tgz'
en lapiz de memoria

(directorio raiz)

!

Retirar unidad Flash
usB
¢Sistema . ¢ Sistema
TCU? No 4 PCU?
Y
‘ NCU Conectar teclado PC
¢Power OFF? estandar en USB frontal de PCU
u OPx
Insertar SIM/NCK -> 0 SIM/NCK -> 0
unidad Flash USB en NCU PLC->0 PLC->0
(X125) 7

N

Figura 12-10 Actualizacion del software CNC mediante unidad Flash USB
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Nueva instalacion/actualizacion

12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU

Diagrama de flujo. Continuacién sistema TCU (1)
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software from USB memory
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Figura 12-11 Actualizacion del software CNC mediante unidad Flash USB. Continuacion (sistema TCU)
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Diagrama de flujo. Continuacién sistema PCU (2)
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Figura 12-12 Actualizacion del software CNC mediante unidad Flash USB. Continuacion (sistema PCU)
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12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU

12.1.2.4
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Figura 12-13 Actualizacion del software CNC mediante WinSCP en PG/PC
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12.1.2.5

Diagrama de flujo

Actualizar el software de
CNC mediante
VNC Viewer en PC/
PG

v

Crear archivo de
accionamiento, de CN, de
PLC en tarjeta Compact-
Flash, PCU o
unidad Flash USB

Mediante latiguillo (RJ45)
en NCU X127
Dir. IP: 192.168.215.1

v

Cargar proyecto
PLC en PC/PG
(STEP 7)

l—

Solo si en caso de

salto de versién de SW
se necesita nueva Toolbox

JUnidad
Flash USB con
CU Service System (lapiz
memoria arranque)
presente?

Copiar
"<cnc-sw>tgz"
a
unidad Flash USB
(directorio raiz)

¢Instalacion del
NCU Service
System en
unidad Flash
USB presente?

No

Power OFF NCU

Insertar
unidad Flash USB en NCU
(X125)

v

Conectar
NCU (X127) <-> PC/PG

Power ON NCU

Iniciar
VNC Viewer en PC/PG

12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU

Entrada
Servidor VNC: 192.168.215.1

'

Main Menu:
5/ F5: Update NCU Software

!

1/ F1: Update system software from
USB memory stick

!

1/ F1: Update system
software by selected file

l 8/ F8: OK, continue l

l 7 | F7: to confirm l

¢Indicacion
"Syncing disk..
done."?

Power OFF NCU

Retirar
unidad Flash USB

!

SIM/NCK -> 1
PLC ->3

I

Atencion:

No sobreescribir
bloques con el programa
de usuario
(p. ej. OB1, OB100, etc.)

Actualizacion del software CNC mediante VNC-Viewer en PC/PG

Si no aparece ninguna
conexién en
"Conexiones de red", desactivar
"Local Area Connection”

y volver a
activarla.

Power ON NCU

SIM/NCK -> 0
PLC ->0

Cargar
archivo CN

¢Nueva
Toolbox?

Abrir (STEP 7)
- Proyecto PLC
- Toolbox bp7x0_xx

!

Copiar

4

nuevos blogues
Toolbox bp7x0_xx

Cargar
archivo de PLC

a
proyecto PLC

!

Cargar
proyecto PLC

[

+*
Cargar
archivo de
accionamiento

FIN

Figura 12-14 Actualizacion del software CNC mediante VNC-Viewer en PG/PC
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12.2 Con ayuda del sofiware "Create MyConfig"

12.2 Con ayuda del software "Create MyConfig"

Requisitos

El requisito para la configuracion de un paquete es haber instalado el software "Create
MyConfig" en la PG/el PC.

Modo de proceder principal

La descripcion de una instalacion nueva/actualizacion automaticas con Create MyConfig trata
los pasos basicos para la configuracion y la ejecucion automatica en el control. El software
"Create MyConfig" dispone de una ayuda en pantalla integrada.

12.2.1 Nueva instalacién automatica con Create MyConfig

Requisitos
Se deben cumplir los siguientes requisitos para la tarjeta CompactFlash de la NCU:

® | atarjeta CompactFlash de la NCU esta vacia o contiene un software de NCU ejecutable.
Si en la tarjeta CompactFlash hay un software de CNC cualquiera y posiblemente también
datos de usuario que no son relevantes, se perderan durante la nueva instalacion.

® Tiene un fichero <nombre>.tgz (cnc-sw.tgz) con el software actual.
® Desea realizar una nueva instalacién de la NCU mediante una unidad Flash USB.

e Sijla tarjeta CompactFlash esta vacia o contiene un software de CNC no ejecutable, se
necesita una unidad Flash USB con "NCU Service System" instalado.

Operaciones

Para configurar un paquete de nueva instalacion del software CNC con "Create MyConfig
Expert":

1. Inicie el software "Create MyConfig Expert".
Con este software se configura un paquete que realizara una nueva instalacién desde la
unidad Flash USB en la tarjeta CompactFlash de la NCU.

2. Cree un nuevo proyecto en "Proyecto" > "Nuevo"
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12.2 Con ayuda del software "Create MyConfig"

3. Active en la pestafia "Paquete" el area "NCU".

Project Edit View Component Configuraton Tools Window Help
NEEHP @B XESPIL» @ REmWBAED ) B
Frojsctioder 1000 Com.. Seurce explorer 2 x
Example ] Folder Mame « Ext. Size Date
-] CO_CMC_04.07.020° * | () Install_823D_Syst
& release C1startUp
@ sco [CJUpdate_CNC_Sys..

+ General | | {3 opensourc,__ | il install_g20D_Syst.. upz 1KB  BI2/2016 B:1s
Comment | | @3 Sample Edstartup uptz 1KB B22016 75
Access Rights without a password e i stanup upz ISKE BIA2016 T4

“ :;‘“"mmm | &0 6 B stanup ust 3KB EBRIIETS:

£ ey | .01 CoUpete | 8 upaate_CNC_Sys... upz 1KB 6202016 8.0
Name | @] saved_work
Storage location | ] Connig Msi
Runtime system Windows package (PC/PCU) | ) Documents and Seftin
Exclude dala areas No | 2 Grafik

+ Package -

Language preselaction English | ) Images
User version 47.20 (7 Intel

4 Data areas | -] MS0OCache
Use archive Ho | ] mslogs
Use PCU i | -] Oracle
Use NCUPPU Yas | £ PeLogs

+ NcuShareService b
Installation Yes | -] Program Files
Deinstallation Mo | -] Program Files (x36)

' {] ProgramDat,

Use NCUPPU 3 Programbata

Specifies whether the data area NCU (840Ds1) o PPU (8280) is used in 0 Recovery -

package processing, R ——| » « i J b

The sefting affects dialogs, scripts and compenents. _|Cmss = "Suulu, ]

Check run o x
(8¢ 0 Emor || {240 warnings | | [ 0 information | X

l Message  Information II
i

[Chack run|

4. Active en la pestafa "Dialogos" la ventana "Software de CNC".

Project Edit View Component Configuraton Tools Window Halp
 hE AP L @ ® XESIB» @, p@EBNER ) -
Com_ . Source explorer o=
|E Start Exampie l Folder MName + Ed. Size Date
=] CO_CMC_04.07.020° * | () install_8280_Syst..
Dial e
Paciage | Diess |steps| & (4 vlnase Sstp
E ={3¢co (CJUpdate_CHC_Sye...
|' Hama | Mode Messages | | ) OpenSourc | Efinstall_828D_Syst.. upz 1KB B22016 81
[E] Motes about 5P Manual Al | -y Sample | B stanup up 1KB 632016 75"
) | w4 B stantup upz ISKE GA2016 7
[T senvice Platform Industry (GSP) Manud A | @cme Estanup ust IKE 6RRIE TS
Automatic | All I (] CD_Update i upaate_CNC_Sys... upz 1KB 6/2/2016 8:0°
[¥] Version Display Automatic | Al T -0 savad_work
[¥] Motes on the step tree Manual Al 3 {3 Config Msi
) Step tree Wanual Al il {*] Documents and Settin
: - £ Grafik &
CHC software Ga {] Images
+ Dialog | -] Intel
Activation Yes | @] MSOCache
[Editing mode Automatic ] mitslogs
Display messages Al -] Oracle
4 Operating instructions. | {] PerfLogs
Text Hier wird der Systemsoftwarestand der NCU vorge E . L
4 Watsielion ] Program Files
Mode Update -] Program Files (x86)
Seffing disabled Mo (2] ProgramData
4 CNC software (*.tg2) | ) Recovery
List =
| {1 snagit-Stempel
3 :«I:::s,cuon 102.06.01.00.028.t92 | = System Volume Inforr
Scripts. Mo script available ) Temp
— -] Tutorial
Preselects a CNC software. 0 UNC_Simotion -
This can be taken from the list, or specified via a valid runtime path. The “ n » . m | v
prefix "7 refers 1o a location nextto the package. &
|Emss refs.|Source exnlo(ej
Check run B ox
%20 Emor | | [0 warnings | | [ 0 information |
[ | |
|
Check run|
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12.2 Con ayuda del sofiware "Create MyConfig"

5. Seleccione en el menu contextual > botdn derecho del ratdon > "Modo de edicién de todos
los dialogos" > "Automatico".

| 217 Examnple.upz - Create onfig Exper

6.

Project Edit View Component Configuraton Tools Window Help

N d ) @ | X#E®SIE »r @ O X T #
Projectfolder &L Com... Sourceexplorer
[ﬁ Start ﬁ Example | Folder

. ] CD_CMC_04.07.02.0° «
Package | Dialogs | Steps
= =] release
E-{7 CD
| Name Mode Messages | * {1 OpenSourc
[T] Package configuration Manual Errar 3 Sample

{7 x64
[Tl Motes about acknowledgment Manual Al ;
: {7 %86
[Z] Notes on the package Manual Al 1 CD_Update
NCU/PPU access Manual All [ saved_work
MNCU/PPU initial state Manual All i --{_] Config.Msi
[] Notes about GSP Manual All {11 Documents and Settin
-] Grafik g
7] Senice Platform Industry (GSP) Manual Al g |
-] Images
CNC software :
Processing mode for all dialogs 3 | Manual

7 )
Versian Display Display messages for all dialogues 3 | Automatic che
Notes on the step tree AT Progress oS
Step tree Manual Al i —
T ] -—l {7 PerfLogs

Seleccione en la ventana "Software de CNC", en "Instalacion”, el modo "Nueva instalacion".

CNC software By
4 Dialog
Activation Yes
Editing mode Automatic
Display messages All
4 QOperating instructions
Text
4 |nstallation
New i E|
Setting disabled MNone
4 CNC software (*.tgz) 2 allati
List Update
Freselection EEll JUZUG.UT.00.UZ8107
4 Dialog scripts
Scripts No script available
Mode
Freselects the type of installation.
All existing data are lost with a new installation. The user data are retained
in the case of an upgrade.

7. Para el fichero "<nombre>.tgz" existen las siguientes posibilidades:

366

El fichero se integra en el proyecto o se vincula a él.

Para la nueva instalacion automatica, agregue el fichero "<nombre>.tgz" en el proyecto
en "Software de CNC (*.tgz)". Para ello, introduzca el nombre del fichero tgz en el area

"Preselecciéon”.

El fichero se copia en el directorio raiz de la unidad Flash USB, donde se guarda a

continuacion el paquete. El fichero se selecciona automaticamente durante la ejecucion

del paquete de instalacion.

Introduzca en el campo "Preseleccion” de "Software de CNC (*.tgz)" el nombre con el

prefijo "./", es decir: ./<nombre>.tgz
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12.2 Con ayuda del software "Create MyConfig"

8. Cree un paquete "<nombre>.usz" a través del menu "Fichero" > "Transmision" > "Transmitir

9.

paquete Linux (NCU)..." y elija como ruta de destino el directorio raiz de la unidad Flash
USB.

Create MyConfig Expert guarda el proyecto, lo ejecuta a modo de prueba, crea el paquete
y lo guarda en la ruta de destino indicada.

Como resultado, en el directorio raiz de la unidad Flash USB se encuentra un paquete
"<nombre>.usz". Dependiendo de la configuracién del paso anterior, ademas del paquete
también habra un fichero "<nombre>.tgz".

Nota

La unidad Flash USB debe ser de arranque unicamente si la tarjeta CompactFlash de la
NCU no contiene un software de sistema de CNC ejecutable.

Inserte la unidad Flash USB en un conector hembra USB (X125 o X135) de la NCU.

10.Desconecte el control y vuelva a conectarlo.

A condicién de que se haya configurado el "Modo de edicion de todos los dialogos" >
"Automatico" durante la configuracion, el paquete se ejecutara automaticamente durante
el arranque del control. Los dialogos se muestran, pero no necesitan interacciones.

Tras finalizar el paquete, el software de CNC estara instalado.

Es posible guardar un libro de incidencias con las actividades realizadas. En el libro de
incidencias se documentan todas las actividades durante la nueva instalacion.

11.Desconecte el control.
12.Retire la unidad Flash USB.

13.Tras conectar el control puede continuarse con los trabajos de puesta en marcha.

Funciones adicionales opcionales para la instalaciéon del software de CNC

En el mismo paquete es posible configurar, a eleccion, las siguientes acciones tras la
instalacion del software de CNC, y pueden ejecutarse de forma totalmente automatica o
condicionada por la maquina:

Carga de un archivo SDB

Configuracion de equipos SINAMICS

Cambio de nombre de DO, componentes SINAMICS y numeros de DO
Asignacion de los accionamientos a los ejes del CN

Manipulacién de datos de maquina de visualizacion

Manipulacién individual de datos del CN y del accionamiento

Carga del programa de PLC o de los distintos bloques

Instalacion de software

Copia, borrado y manipulacién de ficheros en la tarjeta CompactFlash

Ejecucion condicionada de acciones: borrado, copia, modificacion y manipulacion

Avisos e interacciones con el operador
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12.2 Con ayuda del sofiware "Create MyConfig"

12.2.2

Introduccion

Operaciones

368

Actualizacién con Create MyConfig

Nota

Encontrara mas informacién sobre la actualizacién de las versiones del software de CNC en
el fichero "siemensd.rtf" (aleman) o "siemense.rtf" (inglés) del CD del producto Create
MyConfig.

En caso de actualizacion, todos los datos de usuario permanecen en la tarjeta CompactFlash
y en las areas de control de CN, PLC y accionamientos. Los datos del CN y de accionamiento
se aplican automaticamente a la nueva version de software de CNC. No es preciso crear
archivos ni volver a cargarlos.

El "Interruptor de puesta en marcha del NCK" y el "Selector de modos de operacién del PLC"
permanecen en la posiciéon "0" durante la actualizacion.

En el contexto de una actualizaciéon se puede configurar con el mismo paquete la creacién
automatica de una copia de seguridad, que se guardara en la unidad Flash USB. Para ello no
es preciso crear archivos previamente.

Nota

Tras la actualizacién del software de CNC en ocasiones es necesario realizar adaptaciones.
Estas adaptaciones también se pueden configurar con ayuda de Create MyConfig Expert y
ejecutarse asi automaticamente.

Consulte la informacién sobre las adaptaciones necesarias en las instrucciones de
actualizacion de las respectivas versiones del software de CNC.

Para configurar un paquete de actualizacion del software CNC con "Create MyConfig Expert™:

1. Se ha iniciado el software "Create MyConfig Expert".
Con este software, se configura un paquete que realizara una actualizacion del software
de CNC en la tarjeta CompactFlash de la NCU.

2. Ha creado un nuevo proyecto en "Proyecto" > "Nuevo".
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12.2 Con ayuda del software "Create MyConfig"

3. Active en la pestafia "Paquete" el area "NCU".

Project Edit View Component Configuraton Tools Window Help
NEEHP @B XESPIL» @ REmWBAED ) B
Frojsctioder 1000 Com.. Seurce explorer 2 x
Example ] Folder Mame « Ext. Size Date
-] CO_CMC_04.07.020° * | () Install_823D_Syst
& release C1startUp
@ sco [CJUpdate_CNC_Sys..

+ General | | {3 opensourc,__ | il install_g20D_Syst.. upz 1KB  BI2/2016 B:1s
Comment | | @3 Sample Edstartup uptz 1KB B22016 75
Access Rights without a password e i stanup upz ISKE BIA2016 T4

“ :;‘“"mmm | &0 6 B stanup ust 3KB EBRIIETS:

£ ey | .01 CoUpete | 8 upaate_CNC_Sys... upz 1KB 6202016 8.0
Name | @] saved_work
Storage location | ] Connig Msi
Runtime system Windows package (PC/PCU) | ) Documents and Seftin
Exclude dala areas No | 2 Grafik

+ Package -

Language preselaction English | ) Images
User version 47.20 (7 Intel

4 Data areas | -] MS0OCache
Use archive Ho | ] mslogs
Use PCU i | -] Oracle
Use NCUPPU Yas | £ PeLogs

+ NcuShareService b
Installation Yes | -] Program Files
Deinstallation Mo | -] Program Files (x36)

' {] ProgramDat,

Use NCUPPU 3 Programbata

Specifies whether the data area NCU (840Ds1) o PPU (8280) is used in 0 Recovery -

package processing, R ——| » « i J b

The sefting affects dialogs, scripts and compenents. _|Cmss = "Suulu, ]

Check run o x
(8¢ 0 Emor || {240 warnings | | [ 0 information | X

l Message  Information II
i

[Chack run|

4. Active en la pestafa "Dialogos" la ventana "Software de CNC".

Project Edit View Component Configuraton Tools Window Halp
 hE AP L @ ® XESIB» @, p@EBNER ) -
Com_ . Source explorer o=
|E Start Exampie l Folder MName + Ed. Size Date
=] CO_CMC_04.07.020° * | () install_8280_Syst..
Dial e
Paciage | Diess |steps| & (4 vlnase Sstp
E ={3¢co (CJUpdate_CHC_Sye...
|' Hama | Mode Messages | | ) OpenSourc | Efinstall_828D_Syst.. upz 1KB B22016 81
[E] Motes about 5P Manual Al | -y Sample | B stanup up 1KB 632016 75"
) | w4 B stantup upz ISKE GA2016 7
[T senvice Platform Industry (GSP) Manud A | @cme Estanup ust IKE 6RRIE TS
Automatic | All I (] CD_Update i upaate_CNC_Sys... upz 1KB 6/2/2016 8:0°
[¥] Version Display Automatic | Al T -0 savad_work
[¥] Motes on the step tree Manual Al 3 {3 Config Msi
) Step tree Wanual Al il {*] Documents and Settin
: - £ Grafik &
CHC software Ga {] Images
+ Dialog | -] Intel
Activation Yes | @] MSOCache
[Editing mode Automatic ] mitslogs
Display messages Al -] Oracle
4 Operating instructions. | {] PerfLogs
Text Hier wird der Systemsoftwarestand der NCU vorge E . L
4 Watsielion ] Program Files
Mode Update -] Program Files (x86)
Seffing disabled Mo (2] ProgramData
4 CNC software (*.tg2) | ) Recovery
List =
| {1 snagit-Stempel
3 :«I:::s,cuon 102.06.01.00.028.t92 | = System Volume Inforr
Scripts. Mo script available ) Temp
— -] Tutorial
Preselects a CNC software. 0 UNC_Simotion -
This can be taken from the list, or specified via a valid runtime path. The “ n » . m | v
prefix "7 refers 1o a location nextto the package. &
|Emss refs.|Source exnlo(ej
Check run B ox
%20 Emor | | [0 warnings | | [ 0 information |
[ | |
|
Check run|
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12.2 Con ayuda del sofiware "Create MyConfig"

5. Seleccione en el menu contextual > botdn derecho del ratdon > "Modo de edicién de todos
los dialogos" > "Automatico".

| 217 Examnple.upz - Create onfig Exper

6.

Project Edit View Component Configuraton Tools Window Help

1Y

CNC software (*.tgz)
List

Freselection

Dialog scripts

Scripts

1Y

CNC software By
4 Dialog
Activation Yes
Editing mode Automatic
Display messages All
4 QOperating instructions
Text
4 |nstallation
Update [+]
Setting disabled Mone

Mew installation

No script available

Mode
Freselects the type of installation.

in the case of an upgrade.

All existing data are lost with a new installation. The user data are retained

N d ) @ | X#E®SIE »r @ O X T #
Projectfolder &L Com... Sourceexplorer
[ﬁ Start ﬁ Example | Folder

. ] CD_CMC_04.07.02.0° «
Package | Dialogs | Steps
= =] release
E-{7 CD
| Name Mode Messages | * {1 OpenSourc
[T] Package configuration Manual Errar 3 Sample

{7 x64
[Tl Motes about acknowledgment Manual Al ;
: {7 %86
[Z] Notes on the package Manual Al 1 CD_Update
NCU/PPU access Manual All [ saved_work
MNCU/PPU initial state Manual All i --{_] Config.Msi
[] Notes about GSP Manual All {11 Documents and Settin
-] Grafik g
7] Senice Platform Industry (GSP) Manual Al g |
-] Images
CNC software :
Processing mode for all dialogs 3 | Manual

7 )
Versian Display Display messages for all dialogues 3 | Automatic che
Notes on the step tree AT Progress oS
Step tree Manual Al i —
T ] -—l {7 PerfLogs

Seleccione en la ventana "Software de CNC", en "Instalacion", el modo "Actualizacién".

7. Para los ficheros "<nombre>.tgz" existen las siguientes posibilidades:
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"Preselecciéon”.

del paquete de instalacion.

Introduzca en el campo "Preseleccion” de "Software de CNC (*.tgz)" el nombre con el

prefijo "./", es decir: ./<nombre>.tgz
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El fichero se integra en el proyecto o se vincula a él.
Para la nueva instalacion automatica, agregue el fichero "<nombre>.tgz" en el proyecto
en "Software de CNC (*.tgz)". Para ello, introduzca el nombre del fichero tgz en el area

El fichero se copia en el directorio raiz de la unidad Flash USB, donde se guarda a
continuacion el paquete. El fichero se selecciona automaticamente durante la ejecucion




Nueva instalacion/actualizacion

9.

12.2 Con ayuda del software "Create MyConfig"

Cree un paquete "<nombre>.usz" a través del menu "Fichero" > "Transmision" > "Transmitir
paquete Linux (NCU)..." y elija como ruta de destino el directorio raiz de la unidad Flash
USB.

Create MyConfig Expert guarda el proyecto, lo ejecuta a modo de prueba, crea el paquete
y lo guarda en la ruta de destino indicada.

Como resultado, en el directorio raiz de la unidad Flash USB se encuentra un paquete
"<nombre>.usz". Dependiendo de la configuracién del paso anterior, ademas del paquete
también habra un fichero "<nombre>.tgz".

Inserte la unidad Flash USB en un conector hembra USB (X125 o X135) de la NCU.

10.Desconecte el control y vuelva a conectarlo.

A condicion de que se haya configurado el "Modo de edicion de todos los dialogos"

- "Automatico" durante la configuracion, el paquete se ejecutara automaticamente durante
el arranque del control. Tras finalizar el paquete en la NCU, el software de CNC estara
actualizado y todos los datos volveran a estar disponibles.

Es posible guardar un libro de incidencias con las actividades realizadas. En el libro de
incidencias se documentan todas las actividades durante la actualizacion.

11.Desconecte el control.
12.Retire la unidad Flash USB.

13.Tras conectar, la maquina vuelve a estar lista para el servicio.

Funciones adicionales opcionales para la actualizacién del software de CNC

En el mismo paquete es posible configurar, a eleccion, las siguientes acciones tras la
instalacion del software de CNC, y pueden ejecutarse de forma totalmente automatica o
condicionada por la maquina:

Manipulacién de datos de maquina de visualizacion

Manipulacién individual de datos del CN y del accionamiento

Carga del programa de PLC o de los distintos bloques

Instalacion de software

Copia, borrado y manipulacién de ficheros en la tarjeta CompactFlash

Ejecucion condicionada de acciones: borrado, copia, modificacién y manipulacion

Avisos e interacciones con el operador
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12.2 Con ayuda del sofiware "Create MyConfig"
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Anexo

A1 Abreviaturas
ACX Formato comprimido de XML
ALM Active Line Module
APC Advanced Position Control (opcion SINUMERIK)
BASP Blogueo de emisiéon de comandos
BERO Fin de carrera sin contacto
BI Entrada de binector
BICO Binector conector
BO Salida de binector
CF CompactFlash
Cl Entrada de conector
CNC Computerized Numerical Control: Control numérico computerizado
CO Salida de conector
ColL Certificado de licencia
CP Communication Processor Procesador de comunicaciones
CPU Central Processing Unit: Unidad central de proceso
Cu Contol Unit
DHCP Dynamic Host Configuration Protocol: Protocolo para la asignacion automatica de direcciones IP desde
un servidor DHCP a un ordenador cliente.
DIP Dual In-Line Package: disposicion lineal doble
DO Drive Objects: Objeto de accionamiento
DP Periferia descentralizada (E/S remotas)
DRAM Dynamic Random Access Memory
DRF Funcion de resélver diferencial
DRIVE-CLIQ Drive Component Link with 1Q
DSC Dynamic Servo Control
DWORD Palabra doble
ESD (ESDS) Componentes/tarjetas sensibles a descargas electrostaticas
CEM Compatibilidad electromagnética
EN Norma europea
PosS Posicionamiento simple (SINAMICS S120)
GC Global-Control
GSD Archivo de datos del dispositivo
GUD Global User Data
IPO Ciclo de interpolador
JOG Modo JOG: modo de operacion manual para preparar la maquina
LAN Local Area Network
LED Light-Emitting Diode: Diodo luminiscente
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A. 1 Abreviaturas

LR Regulador de posicion

LUD Local User Data

MAC Media Access Control

DM Dato de maquina

MELDW Palabra de sefalizacion

Ref. (MLFB) Referencia

MM Motor Module

MSTT Panel de mando de la maquina

NC Numerical Control: control numérico (CN) con procesamiento de secuencias, margen de desplazamiento,

etc.

NCU Numerical Control Unit: Unidad de hardware del CN

NST Senfial de interfaz

NX Numerical Extension (moédulo de ampliacién de ejes)

OB Bloque de organizacion

OLP Optical Link Plug: Conector de bus para fibra éptica

PAA Imagen de proceso de las salidas

PAE Imagen de proceso de las entradas

PCU PC Unit: Unidad de ordenador

PELV Protective Extra Low Voltage

PG Unidad de programacion para PLC

PLC Programmable Logic Control: Autdmata programable (componente del control CNC)
PM Power Module

PUD Program global User Data

PzZD Dato de proceso

RAM Random Access Memory: Memoria de programa para lectura y escritura
REF Punto de referencia

RES Reset

RTCP Real Time Control Protocol

SD Dato de operador

SH Parada segura

SIM Single in Line Module

SBC Activacion de freno segura

SLM Smart Line Module

SMC Sensor Module Cabinet- Mounted

SME Sensor Module Externally Mounted

SMI Sensor Module Integrated

SUG Velocidad periférica de muela

TCU Thin Client Unit

USB Universal Serial Bus

ZSW Palabra de estado
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Anexo

A.2 Nota acerca del software de terceros utilizado

A.2 Nota acerca del software de terceros utilizado
Copyright 1995 Sun Microsystems, Inc.
Printed in the United States of America.
All Rights Reserved.

This software product (LICENSED PRODUCT), implementing the Object Management
Group's "Internet Inter-ORB Protocol", is protected by copyright and is distributed under the
following license restricting its use. Portions of LICENSED PRODUCT may be protected by
one or more U.S. or foreign patents, or pending applications.

LICENSED PRODUCT is made available for your use provided that you include this license

and copyright notice on all media and documentation and the software program in which this
product is incorporated in whole or part. You may copy, modify, distribute, or sublicense the

LICENCED PRODUCT without charge as part of a product or software program developed by
you, so long as you preserve the functionality of interoperating with the Object Management

Group's "Internet Inter-ORB Protocol" version one. However, any uses other than the foregoing
uses shall require the express written consent of Sun Microsystems, Inc.

The names of Sun Microsystems, Inc. and any of its subsidiaries or affiliates may not be used
in advertising or publicity pertaining to distribution of the LICENSED PRODUCT as permitted
herein. This license is effective until terminated by Sun for failure to comply with this license.
Upon termination, you shall destroy or return all code and documentation for the LICENSED
PRODUCT.

LICENSED PRODUCT IS PROVIDED AS IS WITH NO WARRANTIES OF ANY KIND
INCLUDING THE WARRANTIES OF DESIGN, MERCHANTIBILITY AND FITNESS FOR A
PARTICULAR PURPOSE, NONINFRINGEMENT, OR ARISING FROM A COURSE OF
DEALING, USAGE OR TRADE PRACTICE.

LICENSED PRODUCT IS PROVIDED WITH NO SUPPORT AND WITHOUT ANY
OBLIGATION ON THE PART OF SUN OR ANY OF ITS SUBSIDIARIES OR AFFILIATES TO
ASSIST IN ITS USE, CORRECTION, MODIFICATION OR ENHANCEMENT. SUN OR ANY
OF ITS SUBSIDIARIES OR AFFILIATES SHALL HAVE NO LIABILITY WITH RESPECT TO
THE INFRINGEMENT OF COPYRIGHTS, TRADE SECRETS OR ANY PATENTS BY
LICENSED PRODUCT OR ANY PART THEREOF.

IN NO EVENT WILL SUN OR ANY OF ITS SUBSIDIARIES OR AFFILIATES BE LIABLE FOR
ANY LOST REVENUE OR PROFITS OR OTHER SPECIAL, INDIRECT AND
CONSEQUENTIAL DAMAGES, EVEN IF SUN HAS BEEN ADVISED OF THE POSSIBILITY
OF SUCH DAMAGES.

Use, duplication, or disclosure by the government is subject to restrictions as set forth in
subparagraph (c)(1)(ii) of the Rights in Technical Data and Computer Software clause at
DFARS 252.227-7013 and FAR 52.227-19.

SunOS, SunSoft, Sun, Solaris, Sun Microsystems and the Sun logo are trademarks or
registered trademarks of Sun Microsystems, Inc.

SunSoft, Inc.
2550 Garcia Avenue
Mountain View, California 94043

Copyright (c) 1991 by AT&T.

Permission to use, copy, modify, and distribute this software for any purpose without fee is
hereby granted, provided that this entire notice is included in all copies of any software which
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is or includes a copy or modification of this software and in all copies of the supporting
documentation for such software.

THIS SOFTWARE IS BEING PROVIDED "AS IS", WITHOUT ANY EXPRESS OR IMPLIED
WARRANTY. IN PARTICULAR, NEITHER THE AUTHOR NOR AT&T MAKES ANY
REPRESENTATION OR WARRANTY OF ANY KIND CONCERNING THE
MERCHANTABILITY OF THIS SOFTWARE OR ITS FITNESS FOR ANY PARTICULAR
PURPOSE.

This product includes software developed by the University of California, Berkeley and its
contributors.
QLocale's data is based on Common Locale Data Repository v1.6.1.

Nota

Encontrara otras notas acerca del software de terceros utilizado en el fichero Readme_0OSS
del DVD de producto.

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773



Anexo

A3

A.3 Vista general de la documentacion 840D s/

Vista general de la documentacién 840D sl

Vista general de la documentacion SINUMERIK 840D sl

[ Documentacion general
E 3

SINUMERIK
840D sl

Folleto publicitario

R 3

Catalogo NC 62

Catalogo PM 21 SIMOTION,
SINAMICS S120 y motores
para maquinas de produccion

Documentacién para el usuario
E 3 E 3

L = L =
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl
828D 828D 828D SINAMICS
$120
Manual del usuario Manual de programacion Manual de programacién Manual de
Especifico de la — Fundamentos — Torneado ISO diagnéstico
tecnologia — Preparacion del trabajo - Fresado ISO
- Ciclos de medida
[ Documentacion para el fabricante/servicio técnico
E 3 E = L = L = L =
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl 840D sl
SINAMICS D SINAMICS
$120 $120

Manual de producto
-NCU
— Componentes de
manejo

e interconexién

Manual de sistema

Manual de sistema

Guia de configuracion de  Ctrl Energy

maquinas

Manual de puesta en marcha

—CNC: NCK, PLC,
Accionamiento

— Software basico y
software de manejo

Manual de listas

— Datos de maquina
- Sefiales de interfaz
— Variables

Documentacion para el fabricante/servicio técnico
E 3 E 3

L 3 L 3 L 3
SINUMERIK SINUMERIK SINAMICS SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl $120 840D sl
828D

Manual de funciones
- Funciones basicas

- Funciones avanzadas
- Funciones especiales
— Acciones sincronas

Manual de funciones
Gestion de herramien-
tas

Manual de funciones

Funciones de acciona-

miento

— Dialectos ISO
[Informacién/Cursos
E 3 E 3
SINUMERIK SINUMERIK
Documentacioén para cursos de  Manual

formacion

— Fresado facil con ShopMill
— Torneado facil con ShopTurn

Fabricacion de
herramientas,
matrices y moldes

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773

Manual de funciones

Safety Integrated

Manual de configuracion

Directrices de
compatibilidad
electromagnética

| Documentacion electronica

DOConCD

My Documentation
Manager

Industry Mall

377



Anexo

A.3 Vista general de la documentacion 840D s/

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
378 Manual de puesta en marcha, 05/2017, A5E40869773



indice alfabético

Compensacion de fricciéon
Calidad de la optimizacién,
A Ejemplo, 244
Proceso manual,
Pulso de aplicacion de par, 245
Pulso de aplicacion de velocidad, 239, 240
Secuencia automatica,
Componentes de accionamiento, 208
Comportamiento de frenado DES3, 209
Conexién PROFIBUS, 214
Configuracion
cambiar, 181
ordenar, 183
Configuracion del equipo, 109
Configuracion del hardware, 48

Accionamiento

alarmas, 171

Asignar eje, 219

controlado por PLC, 252

fallos, 171

PROFIBUS DP, 252
Actualizacién

Create MyConfig, 368

sistema de servicio técnico, 347
Actualizacién de firmware, 137
Adaptacion de la velocidad de giro, 209
Ajustes de fabrica, 135

Alimentacion datos de red, 201 Contrasgna
) cambiar, 34
Archivo de puesta en marcha definir. 34
crear, 341 Croate MyGonfig, 364
leer, 341 reate MyConfig,

Asignacion de bornes, 104 CYCLE791, 250

entradas/salidas, 104
NCU - X122, 101, 102

NCU - X132, 102, 103 D

NCU - X142, 103 Datos de proceso (PZD), 217

NX1x.3, 103 Definicidon de elasticidad, 247
Asignacion de ejes, 228 Desarrollo de la optimizacion, 275
Asignar nombres de dispositivos, 77 Diagnostico
Asistente de accionamiento, 117 Sistema de accionamiento, 170

Trace, 156
B
E

Base de datos de licencia, 38
Ejes de canal, 227
Ejes de interpolacion, 277
C Ejes de maquina, 227
Ejes geométricos, 227
Estrategia de eje, 280
Estrategia de optimizacion, 280
Estrategia regulador de posicién, 282
Estrategia regulador de velocidad, 281

Carga del sistema, 234

Certificado de licencia (CdL), 36, 40

Circuito de control de la posicion, 276
desarrollo de la medicién, 315
escalon de consigna, 316
procedimiento de medicién, 313

rampa de consigna, 316 F
respuesta en frecuencia de referencia, 316
Clave de licencia, 35, 41 Filtros, 276
Compensacion de cabeceo ejemplo, 324
Opcidn, 247 tipo, 323

Procedimiento de medicién, 248

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773 379



Indice alfabético

Funciones de medida, 302 Modo is6crono, 65
cancelar, 303 Motor de lista, 118
iniciar, 303 Motor no Siemens, 124

Funciones de optimizacion, 276

N
G Niveles de acceso, 33
Generador de funciones Nueva instalacion de software de CNC, 347
parametro, 321 Numero de licencia, 41
punto de inyeccion de sefales, 320 Numero de serie del hardware, 35, 40
vigilancia de posicionamiento, 319
o)
| Objeto de accionamiento, 208
Identificacion ALM, 203 activar, 188
Identificacion de circuito intermedio, 202 borrar, 189
Informacién de licencia, 35 desactivar, 187
Interconexiones BICO, 106 Objeto de optimizacién
Interfaces NCU, 27 regulaciéon normal, 283
Interpolacion, 291 regulacion rapida, 283
Interruptor de codificacion, 28 regulacién robusta, 283
Interruptor de puesta en marcha NCK, 28 Opcion, 41
Optimizacion
1 eje, 239
J 2 ejes, 239

Optimizacion automatica servo, 276, 277
crear informe, 295
interpolacién de trayectoria, 291

Juego de datos
accionamiento (DDS), 144

23&?&;: ﬁ% 4 protocolo de optimizacién, 286, 290
encoder (EDS), 144
modificar, 152 =)
motor (MDS), 144

Parametro

consigna de velocidad antes de/tras filtro, 321
L Placa de caracteristicas electronica, 198
PLC

Lazo de regulacién de intensidad, 276
procedimiento de medicién, 306

Lazo de regulacién de velocidad de giro, 276
procedimiento de medicién, 308

establecer la comunicacioén, 43

modificar estado operativo, 339

selector de modo, 28
Procedimiento de asignacion, 221

Licencia, 40 Producto de software, 35
PROFINET

M conexion, 68

configuracion, 66

MD10050 $MN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME, 234 sistema 10, 69

MD10061 $MN_POSCTRL_CYCLE_TIME, 234 PROFINET IO, 64

MD10185 $MN_NCK_PCOS_TIME_RATIO, 234 PROFlsafe, 75

MD11510 $MN_IPO_MAX_LOAD, 234 Proyecto SIMATIC S7, 44

MD13160 $MN_SINAMICS_MAX_SLAVE_ADDRES

S, 253

MD28060 $MC_NUM_IPO_BUFFER_SIZE, 234

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
380 Manual de puesta en marcha, 05/2017, A5E40869773



Indice alfabético

Escala, 164

Nueva sesion, 156
R Tipo de sesién, 156

. . . Variables servo, 160
Realizar copia de seguridad de los resultados de
o Zoom, 160
optimizacién, 236
Relacion con el hardware, 35
U

S Unidad de accionamiento

configuracion, 173

Salvaguarda de datos (copia de seguridad) topologia, 175

momento, 337
Seleccidn directa juego de datos de motor, 150
SIMATIC Manager, 43

SINUMERIK 840D sl Toolbox, 26 v
Sistema de accionamiento Version de firmware
Activar accionamientos, 198 Sensor Module, 201
Diagnostico, 170 SINAMICS S120, 200
Suma de control de lineas, 340 Vigilancia de la tensién de red, 202
Sustituir componente de motor, 196 Vista detallada, 48
Sustituir Motor Module, 197 Vistas de usuario, 226
Visualizacion de topologia (grafica), 177
T
Tarjeta CompactFlash, 35, 40 W
Tecnologia Web License Manager, 37

Fresado, 226
Torneado, 226
Telegrama
especifico del fabricante, 216
estandar, 216
numero de encoders, 216, 220
Test circular, 276
ajustar parametros, 330
copia de seguridad de parametros, 334
Ejecutar medicion, 330
ejemplos de filtro de consigna de posicion, 331
guardar grafico, 335
optimizacién, ejemplo 1, 332
optimizacién, ejemplo 2, 333
optimizacién, ejemplo 3, 333
Tiempo real is6crono (Isochronous Real-Time/
IRT), 64
Tipo de regulacion, 122
Tipo de telegrama PROFIBUS, 122
Topologia
borrar componente, 191
comparacion de topologia real/tedrica, 184
reglas obligatorias, 203
reglas optativas, 204
Trace
Cursor, 165

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
Manual de puesta en marcha, 05/2017, ASE40869773 381



Indice alfabético

Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
382 Manual de puesta en marcha, 05/2017, A5E40869773



	Puesta en marcha del CNC: CN, PLC, accionamiento
	Notas jurídicas - Filosofía en la señalización de advertencias y peligros
	Prefacio
	Índice
	1 Consignas básicas de seguridad
	1.1 Consignas generales de seguridad
	1.2 Manejo de componentes sensibles a descargas electrostáticas (ESD)
	1.3 Seguridad industrial
	1.4 Riesgos residuales de sistemas de accionamiento (Power Drive Systems)

	2 Introducción
	2.1 Vista general de los manuales de SINUMERIK 840D sl
	2.2 Configuración SINUMERIK 840D sl
	2.3 Procedimiento para la primera puesta en marcha
	2.4 Procedimiento de optimización de ejes y accionamientos

	3 Requisitos para la puesta en marcha
	3.1 Requisitos generales
	3.2 Requisitos de software/hardware
	3.3 Ubicación de las interfaces
	3.4 Encendido y arranque
	3.4.1 Borrado general del CN y el PLC
	3.4.2 Borrado general independiente del CN y el PLC
	3.4.3 Aceleración finalizada

	3.5 Niveles de acceso

	4 Licencia
	4.1 Clave de licencia SINUMERIK
	4.2 Web License Manager
	4.3 Base de datos de licencia
	4.4 Cómo realizar la asignación
	4.5 Conceptos importantes para la licencia

	5 Puesta en marcha del PLC
	5.1 Conectar el PG/PC con el PLC
	5.2 Crear un proyecto SIMATIC S7 (PROFIBUS)
	5.2.1 Vista general proyecto SIMATIC S7
	5.2.2 Insertar SINUMERIK NCU en HW Config
	5.2.3 Configurar interfaces
	5.2.4 Completar el panel de mando de máquina y el volante en HW Config
	5.2.5 Modificar panel de mando de máquina PROFIBUS en OB100
	5.2.6 Configurar el navegador de Internet
	5.2.7 Insertar NX en la configuración de hardware
	5.2.8 Terminar configuración del hardware y cargar en el PLC

	5.3 Ampliación de un proyecto SIMATIC S7 (PROFINET)
	5.3.1 Requisitos para una configuración PROFINET
	5.3.2 Ejemplo de configuración
	5.3.3 Puesta en marcha del PLC
	5.3.4 Configuración de PROFIsafe
	5.3.5 Finalizar proyecto de PLC

	5.4 Crear programa de PLC
	5.4.1 Requisitos para crear el programa de PLC
	5.4.2 Insertar programa básico de PLC
	5.4.3 Modificar panel de mando de máquina en OB100

	5.5 Cargar proyecto en el PLC
	5.6 Cargar iconos PLC en el control
	5.7 Primera puesta en marcha del PLC terminada
	5.8 Configurar red (NetPro) para PG/PC
	5.8.1 Incorporar PG/PC en NetPro
	5.8.2 Configuración de la interfaz PG/PC
	5.8.3 Asignación de interfaces
	5.8.4 Cargar Config. HW para NCU


	6 Puesta en marcha de accionamientos controlados por CN
	6.1 Ejemplos de configuración
	6.1.1 Ejemplo: configuración de los componentes de accionamiento
	6.1.2 Ejemplo: conexión en paralelo con TM120

	6.2 Asignación de bornes
	6.2.1 Asignación de bornes en la NCU
	6.2.2 X122 asignación de bornes
	6.2.3 X132 asignación de bornes
	6.2.4 X142 asignación de bornes
	6.2.5 Asignación de bornes en NX1x.3
	6.2.6 Ayuda para la asignación de bornes
	6.2.7 Interconexiones BICO

	6.3 Puesta en marcha guiada de los accionamientos SINAMICS
	6.3.1 Ejecución de reset (Power On) para el CN y el sistema de accionamiento 
	6.3.2 Configuración automática de equipos
	6.3.3 Parametrización de la alimentación
	6.3.4 Puesta en marcha del motor de lista con encóder mediante SMC 
	6.3.5 Puesta en marcha de un motor ajeno con encóder mediante SMC
	6.3.6 Primera puesta en marcha accionamientos SINAMICS terminada

	6.4 Puesta en marcha manual de los accionamientos SINAMICS
	6.4.1 Introducción a la puesta en marcha de los accionamientos SINAMICS
	6.4.2 Establecimiento del ajuste de fábrica
	6.4.3 Actualización del firmware de los componentes de accionamiento
	6.4.4 Configuración automática de equipos
	6.4.5 Puesta en marcha con asistentes de accionamiento

	6.5 Configurar juegos de datos
	6.5.1 Añadir juego de datos
	6.5.2 Modificar juego de datos
	6.5.3 Eliminar juego de datos

	6.6 Diagnóstico → Trace
	6.6.1 Selección de variables para Trace
	6.6.2 Ejemplo: Sesión Trace con variables servo
	6.6.3 Ejemplo: Aumentar/reducir (Zoom)
	6.6.4 Ejemplo: modificación de la escala
	6.6.5 Ejemplo: posicionamiento del cursor
	6.6.6 Ejemplo: Sesión Trace con variables de PLC
	6.6.7 Ejemplo: Sesión Trace con parámetros de accionamiento
	6.6.8 Combinaciones de teclas para manejar Trace

	6.7 Diagnóstico → sistema de accionamiento
	6.8 Máquina modular
	6.8.1 ¿Qué significa "máquina modular"?
	6.8.2 Ejemplo: Visualización de topología (gráfica)
	6.8.3 Modificar la configuración
	6.8.4 Comprobar topología
	6.8.5 Modificar topología
	6.8.6 Activación o desactivación de un objeto de accionamiento
	6.8.7 Borrar objeto de accionamiento
	6.8.8 Borrar componente
	6.8.9 Añadir componente
	6.8.10 Sustitución de componentes en SINAMICS S120
	6.8.11 Ejemplo: Montaje a posteriori de un componente

	6.9 Consejos para la puesta en marcha de accionamientos SINAMICS
	6.9.1 Indicación de la versión de firmware de los componentes de accionamiento
	6.9.2 Comprobar datos de red de la alimentación
	6.9.3 Identificación automática o manual de la alimentación
	6.9.4 Reglas para el cableado de la interfaz DRIVE-CLiQ
	6.9.5 Asignación de objetos de accionamiento para la conexión a PROFIBUS
	6.9.6 Adaptación de la velocidad de giro y el comportamiento de frenado


	7 Comunicación entre CN y accionamiento
	7.1 Vista general de la comunicación del CN y el accionamiento
	7.2 Configurar comunicación con el accionamiento
	7.3 Configurar dirección de entrada/salida y telegrama
	7.4 Transmisión de datos de proceso entre CN y accionamiento
	7.5 Configurar consigna/valor real
	7.6 Accionamientos: asignar eje

	8 Puesta en marcha del CN
	8.1 Datos de máquina y datos de operador
	8.2 Procedimiento de puesta en marcha del CN
	8.3 Configurar ejes de máquina
	8.3.1 Asignación de ejes
	8.3.2 Nombres de eje
	8.3.3 Asignación de accionamientos

	8.4 Configuración de memoria
	8.5 Carga del sistema
	8.6 Compensación de fricción con curvas características adaptativas
	8.6.1 Selección de eje e indicación de estado
	8.6.2 Compensación de fricción: optimización automática
	8.6.3 Compensación de fricción: optimización manual
	8.6.4 Lista de datos
	8.6.5 Ejemplo de eje lineal (optimización automática)
	8.6.6 Compensación de fricción con pulso de aplicación de par

	8.7 Compensación de cabeceo
	8.7.1 Procedimiento de medición y datos de máquina
	8.7.2 Cálculo de la elasticidad a partir de la mejor trayectoria de fresado


	9 Configuración de accionamientos controlados por PLC
	9.1 Introducción
	9.2 Configuración a través de PROFIBUS
	9.2.1 Condiciones para los accionamientos controlados por PLC
	9.2.2 Ejemplo: configuración de los componentes de accionamiento
	9.2.3 Puesta en marcha del PLC

	9.3 Creación del programa de PLC
	9.4 Puesta en marcha de accionamientos de PLC
	9.5 Comprobar la comunicación con el accionamiento
	9.6 Funciones Safety para accionamientos de PLC
	9.6.1 Configuración de PROFIsafe
	9.6.2 Ejemplo: Integración de una lógica programable segura (SPL)


	10 Optimización del accionamiento
	10.1 Desarrollo de la optimización
	10.2 Relación de funciones disponibles para la optimización
	10.3 Optimización automática servo
	10.3.1 Ajuste de las opciones para el desarrollo de la medición
	10.3.2 Selección de la estrategia de optimización
	10.3.3 Ejemplo: procedimiento para optimizar el eje X1
	10.3.4 Ejemplo: procedimiento para optimizar el eje Z1
	10.3.5 Ejemplo: procedimiento para iniciar la optimización de la interpolación de trayectoria
	10.3.6 Ejemplo de un informe 
	10.3.7 Ejemplo para expertos: Optimización eje

	10.4 Funciones de medida (optimización manual)
	10.4.1 Vista general de navegación
	10.4.2 Medición del lazo de regulación de intensidad
	10.4.3 Medición del lazo de regulación de velocidad de giro
	10.4.4 Ejemplo: definición de un filtro para error de seguimiento (lazo de regulación de velocidad de giro)
	10.4.5 Medición del lazo de regulación de posición
	10.4.6 Ejemplos de procedimientos de medición (lazo de regulación de posición)
	10.4.7 Generador de funciones
	10.4.8 Ejemplo de generador de funciones: Consigna de velocidad tras filtro

	10.5 Definición de filtros
	10.6 Estructura de menús: mediciones, diagramas
	10.7 Test circular
	10.7.1 Test circular: función
	10.7.2 Test de circularidad: ejecutar medición
	10.7.3 Test de circularidad: Ejemplos
	10.7.4 Test circular: Guardar datos


	11 Copia de seguridad y gestión de datos
	11.1 Copia de seguridad de los datos
	11.1.1 Copia de seguridad de datos de PLC
	11.1.2 Crear archivo de puesta en marcha

	11.2 Gestión de datos
	11.2.1 Cómo transferir datos dentro del control
	11.2.2 Como guardar y cargar los datos
	11.2.3 Cómo comparar datos


	12 Nueva instalación/actualización
	12.1 Con ayuda de un sistema de servicio técnico NCU
	12.1.1 Nueva instalación
	12.1.1.1 Instalación automática del software CNC mediante unidad Flash USB
	12.1.1.2 Instalación del software CNC mediante unidad Flash USB
	12.1.1.3 Instalación del software CNC mediante WinSCP en PC/PG
	12.1.1.4 Instalación del software CNC mediante VNC-Viewer en PC/PG

	12.1.2 Actualización
	12.1.2.1 Backup/Restore
	12.1.2.2 Actualización automática del software CNC mediante unidad Flash USB
	12.1.2.3 Actualización del software CNC mediante unidad Flash USB
	12.1.2.4 Actualización del software CNC mediante WinSCP en PC/PG
	12.1.2.5 Actualización del software CNC mediante VNC-Viewer en PC/PG


	12.2 Con ayuda del software "Create MyConfig"
	12.2.1 Nueva instalación automática con Create MyConfig
	12.2.2 Actualización con Create MyConfig


	A Anexo
	A.1 Abreviaturas
	A.2 Nota acerca del software de terceros utilizado
	A.3 Vista general de la documentación 840D sl

	Índice alfabético

