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Die Informationen und Beschreibungen in diesem Handbuch sind nach bestem Wissen und Gewissen gegeben und
MARPOSS erklart, dass sie zum Datum der Veroffentlichung korrekt sind. MARPOSS ist nicht dazu verpflichtet, die
Inhalte zu aktualisieren oder seine Kunden Uber Veranderungen am Produkt zu informieren.

Die Anweisungen in diesem Dokument sind flir professionelle Nutzer gedacht, die umfassende praktische Kenntnisse
Uber das betreffende Produkt haben.

Die Verwendung des Produkts von MARPOSS fiir jegliche andere Zwecke als diejenigen, die in diesem Dokument
beschrieben sind, oder die Durchflihrung jeder Tatigkeit, die nicht darin beschrieben ist, fuhrt zum Verfall jeder und
aller Gewahrleistungs- oder Garantievereinbarungen, von denen es abgedeckt ist.

MARPOSS lehnt jede Haftung fur Verluste, Schaden oder Forderungen ab, die sich aus einer nicht korrekten Anwen-
dung dieser Anleitung ergeben. Diese Anleitung und alle Informationen, die sie enthalt, sind durch die Gesetzgebung
bezlglich der geistigen Eigentumsrechte geschutzt.

Originalsprache: Italienisch

© MARPOSS S.p.A. 2024 - Alle Rechte vorbehalten.

Die DSCC-Software verwendet folgende Software: XERCES der Apache Software Foundation. Fir Teile des Codes:
Copyright © 1999-2004 The Apache Software Foundation (http://www.apache.org). Alle Rechte vorbehalten.

Marposs erkennt die Rechte Dritter, deren Marken oder eingetragenen Marken in dieser Verdffentlichung genannt
werden, an.
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UK
CA
Dieses Produkt entspricht folgenden Richtlinien: Dieses Produkt entspricht folgenden britischen Rechts-
*  2014/30/EU EMV-Richtlinie vorschriften:
* S12016/1091 The Electromagnetic Compatibility Re-
gulations 2016
» 2011/65/EU RoHS & 2015/863/EU RoHS llI Sl 2012/3032 The Restriction of the Use of Certain

Hazardous Substances in Electrical and Electronic
Equipment Regulations 2012

Die zutreffenden Standards sind: Die zutreffenden Standards sind:
« ENG61326 -1 (EMV) « EN61326 -1 (EMV)

« EN®61010 - 1 (SICHERHEIT) « EN®61010 -1 (SICHERHEIT)
« ENIEC 63000 (RoHS) »  ENIEC 63000 (RoHS)

Zur ,ROHS*-Richtlinie, die das Vorhandensein bestimmter gefahrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten
regelt, siehe: http://www.marposs.com/compliance_detail.php/eng/rohs

Fir Informationen Uber den eventuellen Gebrauch von Materialien aus Konfliktgebieten in Produkten von Marposs,
siehe:
http://www.marposs.com/compliance_detail.php/eng/conflict_minerals

@"‘ua@

INFORMATION AN DIE NUTZER

Europaische Richtlinie 2006/66/EG und Rechtsvorschriften des Vereinigten Konigreichs UK SI1 2009/890 und
UK SI 2008/2164

ENTSORGUNG VERBRAUCHTER, HERAUSNEHMBARER ZELLEN/BATTERIEN/AKKUMULATOREN
Das Symbol der durchgestrichenen Abfalltonne, das auf der Batterie/dem Akkumulator oder ihrer/seiner Verpackung
aufgedruckt ist, gibt an, dass die Zelle, die Batterie oder der Akkumulator unter den Rahmen der Europaischen Richt-
linie 2006/66/EC sowie der britischen Rechtsvorschriften SI 2009/890 und S| 2008/2164 fallt. Daher muss sie/er am
Ende ihrer/seiner Lebensdauer von anderen Abfallprodukten getrennt werden. Eine korrekte Mulltrennung und eine
umweltgerechte Entsorgung helfen dabei, potenziell negative Auswirkungen auf die Umwelt sowie auf die menschliche
Gesundheit und Sicherheit zu vermeiden.
In Landern aulerhalb der Europaischen Union und des Vereinigten Konigreichs (UK) missen die Sammlung und die
Entsorgung in Ubereinstimmung mit den dort geltenden Normen beziehungsweise mit sonstigen gesetzlichen Vor-
schriften des jeweiligen Landes in Bezug auf den Umgang mit Altbatterien oder -akkumulatoren erfolgen.
Far Informationen ber die Art gebrauchter Batterien oder Akkumulatoren und dariiber, wie man sie ersetzt, ohne die
Nutzer zu gefahrden, lesen Sie sich bitte die Betriebsanleitung der jeweiligen Vorrichtung durch.
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I
INFORMATION AN DIE NUTZER

gemaR der Europaischen Richtlinie 2012/19/EU und der britischen Rechtsvorschrift SI 2013/3113 in Bezug
auf Abfall
aus Elektro- und Elektronik-Altgeraten (RAEE-WEEE).

Das Symbol der durchgestrichenen Abfalltonne, das am Produkt oder seiner Verpackung angebracht ist, weist darauf
hin, dass das Produkt am Ende seiner Nutzungsdauer getrennt von anderen Abféallen entsorgt werden muss.
Der Hersteller ist fir die Organisation und die Abwicklung der getrennten Sammlung des in diesem Handbuch be-
schriebenen Gerats am Ende seiner Lebensdauer verantwortlich. Nutzer, die das Gerat entsorgen mochten, miissen
sich mit dem Hersteller in Verbindung setzen und die von diesem implementierten Verfahren zur getrennten Sammlung
des Gerats am Ende seiner Lebensdauer befolgen.
Das Gerét, das entsorgt werden soll, ist vor dem Recycling in verschiedene Materialien, aus denen es besteht, aufzu-
teilen und diese sind zu sortieren. Deren Behandlung und umweltgerechte Entsorgung helfen dabei, potenziell schad-
liche Auswirkungen auf die Gesundheit und die Umwelt zu vermeiden und unterstiitzt die Wiederverwendung und/oder
das Recycling dieser Materialien.
Die illegale Entsorgung des Produkts durch den Nutzer ist strafbar und fiihrt zu Geldstrafen oder sonstigen Sanktionen,
wie sie in den zutreffenden Rechtsvorschriften vorgesehen sind.
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1 ALLGEMEINE WARNHINWEISE

1.1 Warnhinweise fiir die Nutzer

Dieses Handbuch enthalt alle spezifischen Informationen, die zur Kenntnis und zum korrekten Gebrauch Ihres Gerats Mar-

poss M6000 UP oder M6001 UP (ab hier M600x UP genannt) erforderlich sind. Der Kaufer muss sicherstellen, dass das

gesamte Personal, das mit der Installation, der Bedienung und der Wartung des Gerats beauftragt ist, dieses Handbuch

gelesen hat. Die in diesem Handbuch enthaltenen Informationen sind fir folgende Kategorien von Personen vorgesehen:

* Personal von Marposs oder Personal, das vom Hersteller der Werkzeugmaschine, in der das M600x UP eingebaut
wird (in der Folge als ,Kunde® bezeichnet), beauftragt und direkt fiir die Installation des Gerats verantwortlich ist.

»  Technisches Personal, das beim Endbenutzer (in der Folge als ,Nutzer” bezeichnet) angestellt und direkt fir die
Bedienung des Marposs-Gerats verantwortlich ist.

« Technisches Personal, das vom Nutzer damit beauftragt ist, Wartungsarbeiten an der Fertigungsanlage, in die das
M600x UP installiert ist, durchzufihren.

Dieses Handbuch ist ein wesentlicher Bestandteil des Gerats, daher muss der Nutzer sicherstellen, dass es stets ver-

flgbar ist und wahrend der gesamten Lebensdauer des Gerats in einem guten Zustand bleibt. Die Haftung von Marposs

beschrankt sich auf die korrekte Anwendung des M600x UP, wie sie in diesem Handbuch und seinen Anhangen definiert

ist. Marposs stattet den Kunden mit einer Kopie dieses Handbuchs und seiner Anhange aus. Die Vorbereitungen liegen

im Verantwortungsbereich des Kunden.

« Die Maschine ist auszuschalten, bevor Komponenten des Prozessuberwachungssystems darin eingebaut oder Ein-
stellungen an ihnen vorgenommen werden. Vergewissern Sie sich, dass die Spindel der Maschine vdllig still steht, bevor
Sie daran arbeiten. Die Maschine ist gegen unbefugtes oder unabsichtliches Wiedereinschalten zu sichern.

*  Verwenden Sie den Drehzahlmesser des M600x UPNIEMALS zur Stillstandstiberwachung der Spindel! Auch wenn das
Display "0" 1/min anzeigt oder der Ausgang an Pin 24 des Steckers # 2 0 Volt ist, kann die tatsachliche Drehzahl zwischen
0 und 72 U/min liegen!

* Legen Sie keine festen Gegenstande in die Einheit und gie3en Sie keine FlUssigkeiten, wie etwa Wasser, in die Einheit.
Trennen Sie im Falle eines Unfalls die Stromversorgung.

» Die Verwendung des Gerats, wenn sich Gegenstande darin befinden, kann einen Brand oder Stromschlage hervorrufen.

*  Nehmen Sie die Abdeckung nicht ab. Vertrauen Sie Wartungs- und Reparaturarbeiten nur qualifizierten Fachleuten an.

+ Das Stromkabel und die Signalkabel dirfen weder gezogen noch geknickt werden. Wechseln Sie beschadigte Kabel
sofort aus. Alle nicht benutzten Steckerbuchsen missen mit einer entsprechenden ESD-Schutzkappe abgedeckt bleiben.

+  Mit dem M600x UP durfen nur Personen arbeiten, die vom Betreiber dazu beauftragt und eingewiesen wurden.

Der Kunde hat folgende Aufgaben:

* Das M600x UP korrekt an seiner Maschine anzubringen und zu sichern.

* Die elektrischen Verbindungen herzustellen.

+  Das M600x UP einzurichten.

Der Nutzer hat folgende Aufgaben:

+  Das M600x UP zu programmieren.

» Die Routine- und auRerordentlichen Tatigkeiten zur Wartung durchzufiihren.

Die Sicherheit jedes Systems, in das dieses Gerat und sein Zubehor integriert sind, liegt in der alleinigen Verantwortung

der Person, die das System montiert hat.

1.2 Tests und Garantie

Die Materialien sind mit folgenden Einschrankungen gegen Defekte garantiert:

*  GARANTIEDAUER: Die Garantie deckt das Produkt und alle Reparaturen ab, die wahrend des Standard-Garantie-
zeitraums daran durchgeflhrt werden.

+ GEGENSTAND DER GARANTIE: Die Garantie bezieht sich auf das Produkt oder seine Bestandteile, die mit der
Seriennummer oder sonstigen Identifikationssystemen, die Marposs benutzt, markiert sind.

Die oben genannte Garantie ist glltig, sofern Marposs und der Kunde keine anderen Vereinbarungen treffen.

1.3 Technischen Kundendienst und Wartung anfordern

Bei Stérungen oder Fehlern, die den Eingriff von Personal von Marposs erfordern, setzen Sie sich bitte mit ihrem Kun-
dendienstzentrum vor Ort in Verbindung (die vollstandige Liste finden Sie unter http://www.marposs.com/worldwide_ad-
dresses.php/eng).

1.4 Ersatzteile bestellen

Um Ersatzteile zu bestellen, setzen Sie sich bitte dem Marposs-Zentrum in Ihrer Nahe in Verbindung (siehe: http://
www.marposs.com/worldwide addresses.php/eng).

1.5 Originalversion

Dieses Dokument wurde urspriinglich auf Italienisch verfasst. Falls sich Streitfalle aus Ubersetzungsfehlern und Unge-
nauigkeiten ergeben, auch falls diese durch Marposs erfolgt sind, ist die definitive Version die in italienischer Sprache.
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1.6 BestimmungsgemafBe und nicht bestimmungsgeméBe Verwendung

1.6.1 BestimmungsgeméBe Verwendung

*  Verwenden Sie M600x UP ausschlie3lich zum Auswuchten von Maschinenspindeln mit elektromechanisch angetrie-
benen Auswuchtgewichten.

« Das Modul darf nur im Industriebereich eingesetzt werden.

« Das Gerat ist nur fir den Innenbereich geeignet.

+ Das Uberwachungskriterium der auszuwuchtenden Spindel, das ,Signal der Ausgangs-Unwucht® (entsprechend
dem Signal an Anschluss # 2, Pin 23, oder dem PROFIBUS-Signal oder dem PROFINET-Signal an Anschluss # 13,
darf nur in einem Drehzahlbereich zwischen 300 U/min und 30.000 U/min verwendet werden.

+  Das Uberwachungskriterium der auszuwuchtenden Spindel, das ,Signal der gefilterten Unwucht* (entsprechend der
Ziffernanzeige, der Koordinatenanzeige und dem Signal an Anschluss # 2, Pin 22, oder dem PROFIBUS-Signal oder
dem PROFINET-Signal an Anschluss # 13), darf nur in einem Drehzahlbereich zwischen 300 U/min und 30.000 U/
min verwendet werden.

* Die Ausregelzeit des ,Signals der gefilterten Unwucht" bei Drehzahlanderungen zwischen 0 U/min und 30.000 U/
min kann bis zu 15 Sekunden betragen. Bei Drehzahlveranderungen zwischen 0 U/min und 6.000 U/min kann die
Ausregelzeit bis zu 8 Sekunden betragen.

» Das M600x UP darf nur mit Originalzubehor von Marposs verwendet werden.

» Das Gerat darf nicht in explosionsgefahrdeten Bereichen betrieben werden. Der Betrieb des M600x UP in einer sol-
chen Umgebung bedeutet eine wesentliche Gefahrdung der Sicherheit.

» Eigenmachtige Umbauten und Veranderungen an dem System sind verboten. Beim Austausch defekter Teile sind
nur Originalersatzteile oder vom Hersteller zugelassene Normteile zu verwenden.

1.6.2 Nicht bestimmungsgeméBe Verwendung

Unter keinen Umstanden darf das M600x UP fur andere Zwecke als diejenigen, fiur die es konzipiert wurde, verwendet
werden. Jeder Einsatz, der von der in diesem Handbuch beschriebenen Verwendung abweicht, ist als unbefugt anzu-
sehen.

Folgendes ist ebenfalls verboten:

1. Anderung der Originalkonfiguration des M600x UP;

2. Anschluss des M600x UP an andere Stromversorgungen als diejenigen, die in diesem Handbuch beschrieben sind;
3. Verwendung der Bestandteile fir Zwecke, die nicht von Marposs vorgesehen sind;

4. unbefugtem Personal zu erlauben, Wartungsarbeiten an dem System vorzunehmen;

5. die Entfernung von Sicherheits- und Warnhinweisen, die an der Ausrustung angebracht sind.

Samtliche Anderungen oder Wartungsarbeiten, die nicht in der technischen Dokumentation vorgesehen sind, sind als
eigenmachtig anzusehen.

Marposs lehnt jegliche Verantwortung fiir die Nichterfiillung dieser Verpflichtungen ab.
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1.7 Kennschilder und Bildzeichen

Bei der Erstellung dieses Handbuchs wurden verschiedene Textformate verwendet. Es wurden verschiedene Sicher-
heitswarnungen festgelegt.

1.7.1 Im Handbuch verwendete Symbole

ACHTUNG / WARNUNG
Diese Art von Hinweis kennzeichnet eine Gefahr von Schaden an der elektronischen Einheit oder an an-
deren, daran angeschlossenen Geraten, oder Risikobedingungen fir den Bediener oder den Techniker.

HINWEIS

Eine wichtige Information, die dem Bediener dabei helfen kann, das System anzuwenden und zu verste-
hen, ist in eckigen Klammern enthalten, die durch die fett gedruckte Bezeichnung ,Hinweis“ gekennzeich-
net sind.

UMWELTGEFAHRDUNG
Gemal den zutreffenden Rechtsvorschriften im Anwendungsland recyceln und/oder entsorgen.

VORSICHT

Die Vorgehensweisen fir den Umgang mit Geraten, die empfindlich gegenuber elektrostatischen Entla-
dungen sind, sind einzuhalten. Eine Nichtbeachtung kann zu Funktionsstérungen oder zu Schaden an der
Ausrustung fuhren.

Beim M600x UP befindet sich dieses Symbol auf der Verpackung der I1/0-BOX (“3.6 Das M600x UP aus
seiner Verpackung nehmen” auf Seite 15)

STROMSCHLAGGEFAHR
Gefahrliche Spannung: Bei Arbeiten zur Behebung von Problemen an stromfiihrenden Komponenten kann
die Gefahr von Stromschlagen bestehen.

ALLGEMEINE GEFAHR

Warnhinweis, der auf die Mdglichkeit von Schaden an Sachen oder auf ein allgemeines Risiko fur Personen hinweist.
Beim M600x UP ist dieses Symbol mit dem IK-Stol¥festigkeitsgrad verbunden, was bedeutet, dass das
Geréat einen StoRfestigkeitsgrad von 1 J aufweist, was einem Grad von JKO06 entspricht. Falls das Glas
bricht, verwenden Sie entsprechende Schutzhandschuhe, wenn Sie das Objekt beriihren, und setzen Sie
sich mit dem Kundendienst in Verbindung, um die Ausriistung auszutauschen. Dieses Symbol befindet
sich sowohl in der Dokumentation als auch auf der Ruckseite der Platte, um den Nutzer daran zu erinnern,
im Handbuch nachzulesen.

>D o

1.7.2 Symbole auf dem Gerét

Es folgt eine Liste der Bildzeichen am Gerat, auf die sich das Handbuch bezieht:

VORSICHT

Die Vorgehensweisen fur den Umgang mit Geraten, die empfindlich gegenuber elektrostatischen Entla-
dungen sind, sind einzuhalten. Eine Nichtbeachtung kann zu Funktionsstérungen oder zu Schaden an
der Ausristung fuhren.

Beim M600x UP befindet sich dieses Symbol auf der Verpackung der I/O-BOX (“3.6 Das M600x UP aus
seiner Verpackung nehmen” auf Seite 15)

STROMSCHLAGGEFAHR
Gefahrliche Spannung: Bei Arbeiten zur Behebung von Problemen an stromflihrenden Komponenten
kann die Gefahr von Stromschlagen bestehen.

ALLGEMEINE GEFAHR

Warnhinweis, der auf die Mdglichkeit von Schaden an Sachen oder auf ein allgemeines Risiko fur Per-
sonen hinweist.

Beim M600x UP ist dieses Symbol mit dem IK-StoRfestigkeitsgrad verbunden, was bedeutet, dass das
Geréat einen Stol¥festigkeitsgrad von 1 J aufweist, was einem Grad von JKO06 entspricht. Falls das Glas
bricht, verwenden Sie entsprechende Schutzhandschuhe, wenn Sie das Objekt bertihren, und setzen Sie
sich mit dem Kundendienst in Verbindung, um die Ausriistung auszutauschen. Dieses Symbol befindet
sich sowohl in der Dokumentation als auch auf der Ruckseite der Platte, um den Nutzer daran zu erinnern,
im Handbuch nachzulesen.

>D b
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1.7.3 Schilder/Markierungen am M600x UP und seinen Komponenten

Das Typenschild befindet sich unten am Gerat M600x UP. Auf dem Schild sind folgende Informationen angegeben:

Der Produktidentifikationscode von Marposs.
Die SERIENNR. des jeweiligen Gerats M600x UP.

Das CE-Zeichen.

Das UKCA-Zeichen.

Das Logo von MARPOSS.

Die Marke MADE IN ITALY.
Der QR-Code von MARPOSS.
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Abb. 1. Beispiele fiir die Position des Typenschilds des M600x UP

Samtliche Daten, die auf dem Schild stehen, miissen immer gut lesbar sein.
Wenn ein Typenschild beschéadigt wird oder durch Abnutzung auch nur teilweise nicht mehr lesbar
ist, fordern Sie bei MARPOSS ein neues an. Geben Sie dazu bitte die Daten in dieser Anleitung oder
diejenigen auf dem alten Typenschild an.

[ HINWEIS
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2 SICHERHEITSVORRICHTUNGEN

2.1 Allgemeine Informationen zur Sicherheit

2.1.1 Bezugsrichtlinien

Das M600x UP wurde in Ubereinstimmung mit den auf den Seiten 2 und 3 dieses Handbuchs aufgefiihrten Richtlinien
konzipiert und hergestellt.

Das M600x UP muss Uber eine Werkzeugmaschine gesteuert werden, die zur Bearbeitung mechanischer Teile verwendet
wird, sowie in Ubereinstimmung mit den zutreffenden Sicherheitsnormen fiir Bearbeitungseinrichtungen im Land des Nutzers.

2.1.2 Produktkonformitat

Die Sicherheitswarnhinweise dienen dazu, Verletzungen von Personen sowie Schaden sowohl am M600x UP als auch
an der Umgebung, in der es verwendet wird, zu verhindern. Von allen Bedienern wird erwartet, dass sie die Sicherheits-
warnhinweise lesen und konstant befolgen.

Das M600x UP ist ein Gerat auf dem neuesten Stand der Technik, das ein hohes Sicherheitsniveau gewahrleistet, sofern
wahrend des taglichen Gebrauchs alle entsprechenden Sicherheitsmallnahmen getroffen werden.

Der Verantwortungsbereich des Endnutzers beinhaltet auch die Festlegung dieser MalRnahmen sowie sicherzustellen,
dass sie umgesetzt werden. Die Nichtbeachtung der folgenden Anweisungen kann als indirekte Folge der unsachge-
mafen Verwendung des Gerats zu schweren Verletzungen fiihren. Die Sicherheit des Gerats kann nur dann garantiert
werden, wenn die folgenden Anweisungen befolgt werden.

WARNUNG

Jede Veranderung am Design und/oder an den Bauspezifikationen des M600x UP darf ausschlieRlich von
Marposs vorgenommen werden, wobei Marposs dafiir verantwortlich ist, die Ubereinstimmung mit den
Sicherheitsnormen zu zertifizieren.

Daher sind Anderungen oder Wartungsarbeiten, die nicht in diesem Dokument beschrieben sind, als
unbefugt zu betrachten.

Marposs lehnt im Falle der Nichterfullung des Obigen jegliche Haftung ab.

2.2 M600x UP - Nutzerkategorien und Pflichten

Installationstechniker: Eine Person, die dazu qualifiziert ist, das M600x UP-System in die Maschine einzubauen.
Pflichten:

1. das M600x UP anheben, transportieren und lagern;

2. das M600x UP montieren und programmieren;

3. das M600x UP entfernen.

Wartungstechniker: Eine Person, die dazu ausgebildet und qualifiziert ist, planmaflige und auRerordentliche Wartun-

gen am M600x UP vorzunehmen.

Pflichten:

1. Routinewartung;

2. aullerordentliche Wartung;

3. Verstandigen Sie bitte den Kundendienst von Marposs, falls unerwartete Situationen auftreten sollten (z.B. Verschleil3,
Ausfalle, Defekte, Fehler usw.), die nicht in diesem Dokument beschrieben sind und daher durch unvorhergesehene
Ursachen hervorgerufen wurden.

Bediener: Eine Person, die die Aufgabe hat, den Messzyklus zu aktivieren und den korrekten Betrieb des M600x UP zu
Uberwachen.

Pflichten:

1. Den Prozess Uberwachen

2. Die programmierten Parameter an der Bedieneroberflache verandern, falls nétig.

Wahrend des Betriebs des M600x UP ist es nicht notwendig, dass der Bediener eingreift.

2.2.1 Korperliche und psychische Gesundheit des Personals zur Bedienung / zum Einbau

Der Bediener, der die Aufgabe hat, das M600x UP zu installieren, muss sich der Gefahren bewusst sein, die entstehen
kdnnen, wenn Bearbeitungsvorrichtungen eingebaut werden, und dazu imstande sein, mit diesen umzugehen.
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2.3 Schulung

DIE ENDGULTIGE DOKUMENTATION DER MASCHINE MUSS DURCHGELESEN WERDEN

Die Schulung von Bedienern, die mit dem normalen Betrieb beauftragt sind, muss den Anweisungen fol-
gen, die in der Dokumentation der Endmaschine, in die das M600x UP eingebaut ist, aufgefihrt sind, da
diese Dokumentation hier nicht vollumfassend sein kann.

Das Personal folgender Kategorien ist dazu verpflichtet, das Handbuch, das mit dem Gerat mitgeliefert wird, durchzulesen.

Installationstechniker: Das Personal, das die Aufgabe hat, das Messgerat zu transportieren, zu lagern und zu instal-

lieren, um Folgendes zu erreichen:

» Sicherstellen, dass sie sich der geeigneten Hebe- und Transportverfahren, die - wie von Marposs festgelegt - fur
Teile des M600x UP angewandt werden, bewusst sind, um die Risiken, die mit der Bewegung von Lasten verbunden
sind, zu vermeiden.

» Sicherstellen, dass sie sich der korrekten Vorgehensweisen zur Lagerung der Teile des M600x UP bewusst sind, um
zu verhindern, wichtige Teile zu beschadigen, nicht nur in Bezug auf die Sicherheit, sondern auch vom Standpunkt
des Betriebs aus.

» Sicherstellen, dass sie sich der korrekten Vorgehensweisen zur Installation des M600x UP bewusst sind, wie etwa
bei der Verkabelung der elektrischen Teile, um Montagefehler zu verhindern, die zu gefahrlichen Situationen fir die
Gesundheit und Sicherheit der Bediener fiihren kénnen.

Bediener, die die Aufgabe haben, den normalen Betrieb des Gerats zu beaufsichtigen, um Folgendes zu erreichen:
» Sicherstellen, dass sie sich an die zutreffenden Vorschriften halten, die den Gebrauch des Gerats regeln, und dass sie die
Anweisungen und sonstige Informationen, die in der Dokumentation im Anhang aufgefihrt sind, durchlesen und befolgen.

Wartungstechniker des M600x UP, um Folgendes zu erreichen:
» Sicherstellen, dass sie sich der korrekten Vorgehensweisen zur Durchfiihrung der planmaRigen und auferplanma-
RBigen Wartungsarbeiten am M600x UP bewusst sind.

2.4 Elektrische Gefahren

Obwohl bei der Konzeption jede Anstrengung unternommen wurde, um alle notwendigen Sicherheits- und SchutzmafR-
nahmen zu ergreifen, bleiben einige elektrische Gefahren bestehen. Diese Risiken sind hier unten aufgefihrt.

trischen Stérungen oder bei der Arbeit an elektrischen Teilen dem Risiko von Stromschlagen ausgesetzt
sein. Stellen Sie sicher, dass alle Arbeiten an elektrischen Teilen ausschliel3lich von qualifizierten Perso-
nen durchgefihrt werden.

Stellen Sie die entsprechenden Warnschilder auf. Stellen Sie, nachdem Sie die Maschine deaktiviert
haben und bevor Sie mit den Arbeiten an den elektrischen Teilen beginnen, sicher, dass die Bedienober-
flache bzw. die Systemsteuerungen nicht mit der elektrischen Stromversorgung verbunden sind.

ELEKTRISCHE TEILE
A Das System wird Uber eine elektrische Stromversorgung betrieben. Das Personal kann im Fall von elek-

AuRerdem ist es wichtig. an Folgendes zu denken:

Falsche Handlungen vonseiten des Bedieners kdnnen Restrisiken verursachen.

Risiken und Gefahren entstehen durch:

* Nachlassigkeit des Bedieners

* Die Nichteinhaltung der Informationen und Anweisungen, die in dieser Betriebsanleitung enthalten sind
» Die absichtliche Manipulation des M600x UP oder seiner Sicherheitsvorrichtungen

Jede Veranderung an den Bauspezifikationen des M600x UP, gleich, ob mechanisch oder elektrisch, darf ausschlieBlich
von Marposs vorgenommen werden, wobei Marposs die Ubereinstimmung mit den Sicherheitsnormen zertifiziert. Jegli-
che Anderung oder Wartung, die nicht in diesem Dokument beschrieben ist, ist als unbefugt zu betrachten.

Marposs lehnt im Falle der Nichterfiillung des Obigen jegliche Haftung ab.

M6000 UP / M6001 UP 13
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3 TRANSPORT LAGERUNG
3.1 Persénliche Schutzausriistung (PSA)

Die Bediener, die mit dem Transport, der Lagerung und der Installation des M600x UP beauftragt sind, missen sich mit
der PSA, die in diesem Handbuch aufgefuhrt ist, ausstatten und diese verwenden, ebenso wie die verpflichtende PSA fir
die Umgebung, in der das M600x UP verwendet wird.

3.2 Schulung

Die Bediener, die mit dem Transport, der Lagerung und der Installation des M600x UP beauftragt sind, mussen so ge-
schult und informiert werden, wie dies in den zutreffenden Richtlinien der jeweiligen Lander vorgeschrieben ist.

3.3 Zustand der Werkzeuge und der Ausriistung

Die Bediener miissen bei den Arbeiten zum Transport, zur Lagerung und zur Installation die Ausristung verwenden, die
in den entsprechenden Abschnitten aufgefihrt ist.

Es ist wichtig, sicherzustellen, dass die Ausristung und die Werkzeuge in einem guten Zustand sind und dass sie weder
abgenutzt, noch zu alt sind oder auf irgendeine Weise Materialermidung aufweisen.

Die Werkzeuge missen gemaf den zutreffenden Gesetzen und Vorschriften tber Arbeitsinstrumente ausgewahlt sein
und missen in Ubereinstimmung mit den Anweisungen der jeweiligen Hersteller verwendet werden.

3.4 Die Lieferung des Materials entgegennehmen

Beim Verpacken wird das gesamte technische Material des M600x UP grundlich kontrolliert, um sicherzustellen, dass
kein beschéadigtes Material verschickt wird.

Uberprifen Sie beim Auspacken, ob das M600x UP in einem perfekten Zustand ist und keinerlei Schaden hat. Falls das
Gerat beschadigt sein sollte, setzen Sie sich bitte sofort mit Marposs in Verbindung.

3.5 Verpackung, Handhabung, Transport

3.5.1 Verpackung

Das M600x UP ist durch einen Karton und einen Einsatz zur Handhabung und zum Transport geschutzt.

3.5.2 Handhabung des Pakets

Zur Handhabung des Pakets ist keine spezielle Ausrustung notwendig.

3.5.3 Transport des Pakets

Das Paket, das das M600x UP enthalt, muss in abgedeckten Transportfahrzeugen transportiert werden, sodass es und
das M600x UP nicht direkt der Witterung ausgesetzt sind.

3.5.4 Entsorgung des Verpackungsmaterials

Die Verpackung, die fir das M600x UP verwendet wird, besteht aus Materialien, die entsorgt werden kdnnen, ohne Men-
schen, Tiere oder Guter wesentlichen Gefahren auszusetzen.

Bediener oder sonstige Personen, die fir die Entsorgung der Verpackung verantwortlich sind, missen sich bewusst sein,
dass sie aus folgendem Material besteht:

* Pappe: auere Verpackung und innerer Einsatz

»  Polyurethanfolie: innerer Einsatz.

UMWELTGEFAHRDUNG
% Die Polyurethanfolie ist NICHT biologisch abbaubar. Sie darf NICHT einfach in der Umgebung entsorgt
werden. Die Materialien missen nach den ortlichen Vorschriften recycelt und/oder entsorgt werden.
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3.6 Das M600x UP aus seiner Verpackung nehmen

Marposs gibt keine speziellen Vorrichtungen an, um das M600x UP aus seiner Verpackung zu nehmen.

Abb.2. Verpackung des M600x UP

* Nehmen Sie die Verpackung des M600x UP (A) aus der Schachtel (B).
* Nehmen Sie die CD (C), die die Handblicher enthalten, aus der Verpackung (zur Aufbewahrung).
*  Nehmen Sie schliellich den Verbinder und das M600x UP (D) aus der Verpackung.

M6000 UP / M6001 UP 15
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4 UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

Die mechanischen und elektronischen Komponenten, die im M600x UP eingebaut sind, wurden aufgrund ihrer Zuver-
I&ssigkeit und Dauerhaftigkeit ausgewahlt. Diese Komponenten entsprechen den geltenden Sicherheitsanforderungen
in der Fertigung und sind so konzipiert, dass sie beim Transport und bei der Lagerung gegen Temperaturen zwischen
-20° C und +70° C (-4° F bis 158° F) bestandig sind.

4.1 M600x UP - Lagerungsumgebung

Das M600x UP muss in einem Uberdachten Bereich gelagert werden, in dem Staub und Feuchtigkeit auf das Mindest-
mal eingeschrankt sind.

Das Regal zur Unterbringung im Lager muss eben und glatt sein.

Auf das Paket des M600x UP oder das M600x UP selbst dirfen keine anderen Materialien, auch keine leichten Gegen-
sténde, gelegt oder gestellt werden, da diese es beschadigen kdnnen.

4.2 M600x UP - Betriebsumgebung

Bei der Installation der Einheit muss der Bediener Uberprifen, ob die Endmaschine dafiir konzipiert und gebaut ist, in
den unten aufgefiihrten Umgebungsbedingungen betrieben zu werden.

ART DER UMGEBUNG:

Das M600x UP und die jeweiligen elektrischen Komponenten wurden konzipiert und gebaut, um in einer Schwerindus-
trieumgebung installiert zu werden, und nur, um in geschlossenen Radumen, wo sie vor Witterungseinflissen geschitzt
sind, verwendet zu werden. Verwenden Sie das Gerat nicht in Wohn- oder Leichtindustrieumgebungen.

die Atmosphare muss frei sein von leitenden Schmutzstoffen, korrosiven Gasen, Dampfen, 6ligem Nebel und Tropfwas-
ser. Auch salzhaltige Luft ist zu vermeiden, ebenso Orte, wo bedingt durch Temperaturschwankungen Kondensations-
vorgange auftreten kénnen.

Das M600x UP ist zum Einbau in Schaltschréanken vorgesehen. Zum Einbau an vertikalen Oberflachen sind entweder
eine Montageplatte oder eine Klemmvorrichtung fir Hutschienen verfigbar.

Sofern im Vertrag nichts anderes vorgesehen ist, darf das M600x UP nur unter den folgenden Umgebungsbedingungen
betrieben werden. Umgebungsbedingungen, die anders als die beschriebenen sind, kdnnen die Maschine beschadigen
oder Funktionsstorungen verursachen, was zu potenziell gefahrlichen Situationen fir den Bediener und das exponierte
Personal fihrt.

LUFTTEMPERATUR DER UMGEBUNG
Die Komponenten des M600x UP arbeiten in folgendem Temperaturbereich korrekt: +0 + +50° C (32 bis 122° F). keine
direkte Sonneneinstrahlung,

RELATIVE FEUCHTIGKEIT BEIM BETRIEB
Relative Feuchtigkeit wahrend des Gebrauchs: 20 % + 80 %.

VERSCHMUTZUNGSGRAD DER UMGEBUNG
Grad 2

HOHE:
Die elektrischen Komponenten sind dazu konzipiert, um in folgender Hohe korrekt zu funktionieren: 0 + 2.000 m / 0 +
6.600 ft.

SCHADSTOFFE

Die elektrischen Komponenten sind angemessen gegen das Eindringen von Feststoffen geschiitzt, wenn das M600x UP
zu den vorgesehenen Zwecken und in der vorgegebenen Betriebsumgebung verwendet wird.

Sofern im Vertrag nichts anderes angegeben ist, haben die elektrischen Komponenten KEINEN speziellen Schutz gegen
Schadstoffe wie Staub, Fllssigkeiten, Sauren, korrosive Gase, Salz usw.

Sollte es notwendig sein, die elektrischen Komponenten und die gesamte Ausristung in einer Umgebung zu verwenden,
die solchen Schadstoffen ausgesetzt ist, setzen Sie sich bitte sofort mit Marposs in Verbindung. Marposs prtft dann die
Eignung der Baugruppe aufgrund der Umgebung, in der sie verwendet wird.

»NORMALE“ UMGEBUNGSBELEUCHTUNG

Der Einbauvorgang muss unter ,normalen Lichtbedingungen erfolgen, d.h. ohne die Bediener durch zu starkes Licht zu
blenden oder ihre Augen durch unzureichende Beleuchtung zu ermiden.

Die Personen, die fir die Installation des M600x UP verantwortlich sind, missen fur die Erfullung der Mindestanforderun-
gen im Hinblick auf naturliche und kunstliche Beleuchtung der Rdumlichkeiten sorgen, die in den zutreffenden Gesetzen
der jeweiligen Lander vorgesehen sind.

Bei ungenugender Beleuchtung am Arbeitsplatz muss der Bediener tragbare Beleuchtungseinrichtungen verwenden.
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5 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG DES SYSTEMS

Das M600x UP elektromechanisches Auswuchtmodul wurde nach dem Stand der Technik und den anerkannten si-
cherheitstechnischen Richtlinien, Regeln, Normen und Vorschriften entwickelt und gebaut. Das M600x UP wurde in
erster Linie fiir den Einsatz an Hochprazisionsschleifmaschinen konzipiert und dient zur Erkennung, Messung und Uber-
wachung von Unwuchten. Ein schneller und praziser Ausgleich erfolgt vollautomatisch und bei Betriebsgeschwindig-
keit mithilfe eines externen oder internen berihrungsfreien Auswuchtsystems mit elektromechanisch einstellbaren Aus-
wuchtgewichten.

Samtliche Einstellungen, die Anzeige und der Betrieb des M600x UP erfolgen ausschliel3lich durch ein Automatisierungs-
system flir Werkzeugmaschinen, das in einen PC integriert ist, oder durch einen Standard-PC mit Microsoft Windows®.
Vorgegebene Benutzerebenen wie Service / Administrator / Experte / Bediener / Beobachter sind bereitgestellt und
kodnnen individuell angepasst werden. Das Anzeigefenster kann im Hinblick auf die grafische Darstellung oder die Fens-
terbreite ebenfalls individuell angepasst werden.

Durch zuséatzliche Auswuchtmodule kénnen auch mehrere Maschinenspindeln gleichzeitig Gberwacht und ausgewuchtet
werden - aufwendiges Umschalten ist nicht mehr nétig. Genauso einfach gestaltet sich die Erweiterung zur Prozessiiber-
wachung durch ein oder mehrere Kérperschallmodul(e) (AE, Acoustic Emission) AE6000. Die Gesamtzahl aller Module
und Steuergerate (PC, Maschinen- steuerung) ist auf 15 beschrankt.

Es stehen eine serielle und parallele Schnittstelle sowie eine PROFIBUS-Schnittstelle zur Verfligung. Zudem gibt es
Varianten mit PROFINET statt PROFIBUS. Einen Uberblick finden Sie in folgender Tabelle.

VeraTET RS232 ETHERNET PROFIBUS PROFINET &
M6000 UP PB
8301830001 X X X X
M6000 UP PN
8301830002 X X X X
M6001 UP PB
8301830003 X X X X
M6001 UP PN
8301830004 X X X X
M6000 UP PB M6000 UP PN M6001 UP PB M6001 UP PN

Abb.3. Varianten des M600x UP

Aus Darstellungsgriinden wird auf den nachsten Seiten dieser Anleitung das Modell M6000 UP PB
als Beispiel fiir die verschiedenen Modelle der Gerate M6000 UP und M6001 UP dargestelit.

[ HINWEIS
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I ———————
5.1 Bauteile elektromechanisches Auswuchtsystem

Ein komplettes elektromechanisches Auswuchtsystem fir eine Werkzeugmaschinenspindel besteht aus den folgenden
Bauteilen:

* ein Auswuchtmodul M600x UP,

« eine auf Microsoft Windows® basierende Maschinensteuerung oder einen Bediener-PC mit entsprechender Hard-
ware,

eine DSCC-Software,

ein Beschleunigungssensor,

eine Ubertragungseinheit (Sendespule),

ein Proximity-Schalter M8x1 oder M12x1, oder alternativ dazu in die Sendeeinheit integriert,

eine elektromechanische Auswuchteinheit mit oder ohne Nullstellungsmdglichkeit und eingebautem oder externem
Empfanger (Auswuchtkopf, Auswuchtring oder integriertes Spindelsystem),

*  Verbindungs- und Verlangerungskabel nach Bedarf.

5.2 Maximal zuldassige Drehzahl der internen und externen Auswuchtképfe

5.2.1 Interne Auswuchtképfe

AuRendurchmesser [mm] 38 42 50 55 60 70
Max. Fassungsvermdgen [cm-g] 200 500 1.100 1.500 2.000 3.300
Max. Geschwindigkeit [U/min] 20.000 15.000 10.000 8.500 7.500 6.000

5.2.2 Externe Auswuchtképfe

Aulendurchmesser [mm] 80 102 122
Max. Fassungsvermdgen [cm-g] 800 2.500 5.000
Max. Geschwindigkeit [U/min] 10.000 5.500 4.000

5.2.3 Externe Auswuchtképfe mit angeschlossenem Stator

Aulendurchmesser [mm] 80 102 122
Max. Fassungsvermdgen [cm-g] 800 2.500 5.000
Max. Geschwindigkeit [U/min] 10.000 5.500 4.000
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VMARPOSS

5.3 Verfahren des Auswuchtsystems M600x UP (RS-232 oder Ethernet-Modul) am M6000 UP PB
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Abb.4. Beispiel fiir ein Verfahren des Auswuchtsystems M600x UP (RS-232 oder Ethernet-Modul) am M6000 UP PB
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VMIARPOSS

5.3.1 Anschluss verschiedener DS6000-UP-Module
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Abb.5. Beispiel fiir die Uberwachung des Anschlusses verschiedener DS6000-UP-Module

M6000 UP / M6001 UP

20



VMARPOSS

Installations-, Betriebs- und Programmieranleitung

5.4 Gesamtabmessungen
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Abb.6. Abmessungen des M600x UP
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5.5 Technische Daten

Versorgungsspannung: Gleichstrom —— — 24 Vdc (x 25 %) Typ SELV
Stromverbrauch ca. 47 Watt
Interne Sicherung: 4 Ampere, selbst riickstellend (Poly Switch RUE 250)
Externe Sicherung 4 Ampere, trage (T4A) nach IEC 60127
Umgebungstemperatur: 0°C...+50°C
Verschmutzungsgrad 2: Nicht in Umgebungen mit leitenden Schmutzstoffen verwenden
Hohe: 0-2.000m (0 - 6.562 ft.)
Feuchte: 20 % 80 %, ohne Kondensation
Schutzklasse: IP 20
Anschlisse: DC 24 V nach EN 60950 SELV #1
Statische Schnittstelle #2
Serielle Schnittstelle RS-232 #5
Ethernet Schnittstelle # 20
Modulvernetzung #9und # 10

PROFIBUS- / PROFINET-Schnittstelle  # 13
Zur Sendespule der Auswuchteinheit # 14

Vom Proximity-Schalter #15und # 16/# 17
VVom Beschleunigungssensor #18
Masseanschluss Schraube M4
Angezeigter Unwuchtbereich 0 ym/s bis 1000 um/s; die Anzeige der Unwucht ist nur bei einem Beschleu-

nigungssensor mit einer Empfindlichkeit von 1000 pC/g und einer Einstellung
der Sensoranpassung (Teilerverhaltnis) von :1 richtig.

Angezeigter Umdrehungsbereich 72 U/min bis 30.000 U/min

Umdrehungsbereich bei der Aus-|300 U/min bis 30.000 U/min

wuchtung

Statische Schnittstelle Anschluss # 2:

Alle digitalen Eingange: Eingangssignal LOW -30 Vdc ... +3 Vdc
Eingangssignal HIGH +13 Vdc ... +30 Vdc
DC +13 ... +30 V Eingangsstrom: 5,5 mA typisch bei DC 24 V

Digitale Ausgange, Ausgangsstrom 10 mA

Stifte 1 bis 5, 8, 10 und 11 Empfohlene Last 2k2 ...4K7 bei 24 Vdc

Induktive Last nur mit
Freilaufdiode betreiben!
Verlustleistung des

Schalttransistors maximal 75 mWatt
Digitale Ausgange, Ausgangsstrom maximal 500 mA, kurzschlusssicher
Stifte 6 und 7 und Uberlastfest
Ausgangsstrome gesamt maximal 2 Amp
Spannungsabfall am Ausgang maximal I gt X 0,4 Ohm
Ausgangsleckstrom maximal 10 pA
Empfohlene Last 2k2 ...4K7 bei 24 Vdc
Analog-Ausgang 22 “Signal der gefilterten Unwucht” 300 U/min bis 30.000 U/min O ... 1.000 pm/s

entsprechen 0 ... 10 Vdc / -5%
300 U/min bis 30.000 U/min 0 ... 1.000 pm/s entsprechen 0 ... 10 Vdc / -10%

Analog-Ausgang 23 “Signal der gefilterten Unwucht” 300 U/min bis 30.000 U/min 0 ... 1.000 pm/s
entsprechen 0 ... 10 Vdc / -5%
300 U/min bis 30.000 U/min 0 ... 1.000 um/s entsprechen 0 ... 10 Vdc / -10%

Analog-Ausgang 24 “Geschwindigkeitssignal” 80 ... 10.000/ 20.000/ 30.000 U/min (einstellbar) en-
tsprechen 0 ... 10 Vdc
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Serielle Schnittstelle, Anschluss # 5

RS-232-C-Schnittstelle
Hardware-Handshake RTS/CTS, 8 Datenbits, Baudrate Gber DSCC Software
einstellbar auf: 19.200, 38.400 oder 57.600 Baud, 1 Haltebit, keine Paritat.

Ethernet-Schnittstelle, Anschluss # 20

RJ45-Port,

Ethernet 10BASE-T oder 100BASE-TX (Auto-Sensing)
LED-Anzeigen Netzwerk verbunden (leuchtet griin) und
Datentransfer (blinkt gelb)

PROFIBUS-Schnittstelle, Stecker # 13

9-polige D-SUB Buchsenleiste

Alle Ein- und Ausgangssignale, die uUber die statische Standardschnittstelle
des Verbinders DB-25 # 2 gesteuert werden, kdnnen auch Uber die PROFI-
BUS/PROFINET-Schnittstelle gesteuert werden.

PROFINET-Schnittstelle, Anschluss # 13

RJ45-Port,

Ethernet 100BASE-TX mit Auto-Crossover, die Mindestanforderung an das
Kabel ist Cat 5e mit Schirmung SF/UTP.

LED-Anzeigen Netzwerk verbunden (leuchtet gelb) und Datentransfer (blinkt
grun)

Die maximale Anzahl von Modulen an
einer Maschinensteuereinheit (Com-
puter, Automatisierungssystem) ist

15

Mitgeliefertes Zubehor

CD-ROM oder DVD mit der DSCC-Software und den Installationshandbiichern
(1)

24-Vdc-Kabelstecker (1),

Standard-DB-25-Verbinder, Stecker, mit Gehause (1)

Gewicht des Moduls

ca. 1,5 kg (3,3 Ibs) ohne Montageteile

Abmessungen Montageplatte Breite 79 mm, Hohe 186 mm,
Frontplatte Breite 75,4 mm
Hohe 150,4 mm
Tiefe 180 mm einschlielich von Montageplatte bis
Vorderkante der Frontplatte
HINWEIS
Wenn eine leitungsgebundene HF-Stérung von 10 V im Frequenzbereich von 150 kHz bis 1 MHz an den
Sensorkabeln, die zu den Steckern # 21, # 22, # 23 und # 24 des Moduls M600x UP flihren, auftritt, ist es

moglich, dass die Messergebnisse zum Teil Ubersteuert werden (Steigerung von etwa 50 % auf 100 %),
da dies der Nutzfrequenzbereich der AE-Sensoren ist.

M6000 UP / M6001 UP

23



MARPOSS Installations-, Betriebs- und Programmieranleitung

6 INSTALLATION

Das Modul M600x UP ist zum Einbau in Schaltschranken vorgesehen. Zum Einbau an vertikalen Flachen stehen Befes-
tigungsmaterialien zur Verfligung: entweder eine Montageplatte (Montagesatz 6000-Rickwand, Art.-Nr. O10L0001001),
oder eine Klemmvorrichtung fur Hutschienen (Montagesatz 6000-Klemmvorrichtung, Art.-Nr. 020L0001001).

6.1 Montage an vertikaler Fldche

180 mm
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Abb.7. Beispiel flir die Montage eines M600x UP an einer vertikalen Fléche
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6.2 Hutschienen-Montage

max. 100mm +

1728

Clearance
at least. 50 mm

Clearance
at least. 20 mm

O]

Optional
mounting
hardware

000000000000
0000000000000

s

186
168
150.4

2
£ S

Clearance
at least. 20 mm

Clearance
at least. 50 mm

Distance at least 80 mm max. 100mm

Abb.8. Beispiel fiir die Montage eines M600x UP an Hutschienen
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6.3 Beschleunigungssensor

Sorgfaltige Montage und Platzierung der Beschleunigungssensoren (AE) sind entscheidend fir ein gutes Ergebnis des
Auswuchtsystems M600x UP!

Jede auszuwuchtende Spindel muss mit ihrem eigenen Beschleunigungssensor ausgestattet sein!

Fir das Auswuchtsystems M6000 UP 0 ist die Anzeige der Unwucht nur bei einem fiktionalem Beschleunigungssensor
mit einer Empfindlichkeit von 1000 pC/g und einer Einstellung der Sensoranpassung von :1 richtig.

Fur das Auswuchtsystems M6001 UP 0 ist die Anzeige der Unwucht nur bei einem fiktionalem aktivem Beschleunigungs-
sensor mit einer Empfindlichkeit von 300 pV/g und einer Einstellung der Sensoranpassung von :1 richtig.

6.3.1 Einbau des Beschleunigungssensors im Allgemeinen

ALLGEMEINES

Der Beschleunigungssensor wird an einer Werkzeugmaschine entweder fest mit einem Ge-
windebolzen montiert oder durch Magnetkraft gehalten. Verwenden Sie den magnetisch
gehaltetenen Beschleunigungssensor vorzugsweise flr kurzzeitige Unwuchtmessungen
oder/und zur Bestimmung des besten Platzes fiir einen fest mit einem Gewindebolzen mon-
tierten Beschleunigungssensor.

Aufgrund der vielen verschiedenen Eigenschaften von Schleifmaschinen kann keine Aus-
sage uber die beste Platzierung des Beschleunigungssensors gemacht werden. Es folgen
zwei allgemeine Regeln, die Ihnen bei der Suche nach dem richtigen Einbauort des Mess-
wertgebers hilfreich sein durften:

Montieren Sie den Beschleunigungssensor an einem festen Teil des Maschinenaufbaus,
wo die Schwingungen der Spindel optimal Ubertragen werden. Ein guter Montageort ist zum
Beispiel am Spindelgehduse, moglichst nahe am scheibenseitigen Spindellager.
Montieren Sie den Beschleunigungssensor in der Richtung der Mittellinie zwischen der
Schleifscheibe und dem Werkstlick. Der Beschleunigungssensor sollte immer am Scheibe-
nende der Maschine ausgerichtet sein.

Bitte wenden Sie sich fir Standardabmessungen von Beschleunigungssensoren an eine
unserer Geschéftsstellen in lhrer Nahe.

BEFESTIGUNGSGEWINDE  Countersink

Fir optimale Messergebnisse muss eine glatte, ebene Flache mit einem Durchmesser von é‘l'::gs”;Tf(%%
mindestens 24 mm geschliffen oder bearbeitet werden. Fir eine fir eine fest mit einem Ge- Mounting -

windebolzen befestigte Montage ist eine Gewindebohrung fur den Stecker des Beschleuni- iz 24 mm /1" fat 90° 4/-1°
gungssensors vorzusehen, die in einem Winkel von 1° zur Montageflache rechtwinklig sein l
muss, um sicherzustellen, dass zwischen der Grundflache des Sensors und dem Aufbau S g
kein Spalt vorhanden ist. Priifen Sie vor der Montage des Beschleunigungssensors den | gé
Bereich, um sicherzustellen, dass keine Metallgrate oder sonstige Fremdkoérper die Kon- 7, i =
taktflachen behindern. Tragen Sie eine Verbindungsflissigkeit wie z. B. Silikonfett auf, um i / T
einen maoglichst engen Kontakt mit den Flachen zu erreichen. | | —
WARNUNG Thread M8

Um die Gefahr zu vermeiden, den Sensor zu beschadigen, ziehen Sie ihn mit nicht mehr als
8 Nm (0,8 Kilogramm-Meter) an.

HINWEIS
[ Verwenden Sie beim M6001UP nur aktive Beschleunigungssensoren.

MONTAGEBEISPIELE

Rundschleifmaschine oder Spitzenlos-Schleifmaschine
Anordnung eines Beschleunigungssensors in waagerechter Ausrichtung auf einer Rund-
oder Spitzenlos-Schleifmaschine.

Messrichtung parallel zur Schleifdruckrichtung oder rechtwinklig zur Schleifebene.

[ HINWEIS
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Planschleifmaschine
Anordnung eines Beschleunigungssensors in senkrechter Ausrichtung an einer Plan- oder
Tiefschleifmaschine.

HINWEIS
[ Messrichtung parallel zur Schleifdruckrichtung oder rechtwinklig zur Schleifebene.

6.3.2 Proximity-Schalter (Drehzahlsensor)

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch Drehteile!

Nur bei ausgeschalteter Werkzeugmaschine Montage oder Einstellungen am Drehzahlsensor dur-
chflihren! Vergewissern Sie sich, dass der Rotor stillsteht, bevor Sie daran arbeiten!

Maschine gegen unbefugtes oder zufalliges Wiedereinschalten sichern!

Betreiben Sie eine Werkzeugmaschine NIEMALS, ohne dass alle Sicherheitseinrichtungen in Kraft ge-
setzt sind!

Der Naherungsschalter oder Drehzahlsensor gibt Auskunft Uber die Drehzahl oder die
Umdrehung. Dies ist zur Bestimmung der Phasenverhaltnisse zwischen der gemessenen
Schwingung und der Drehspindel notwendig. Einige unserer Sendespulen (Statoren) sind
mit einem Proximity-Schalter ausgestattet. Falls nicht, muss der Proximity-Schalter ent-
sprechend den oértlichen Gegebenheiten an der Maschine montiert werden.

HINWEIS

Fir die phasenbezogene Auswuchtungsstrategie ,,Adaptiv 2 und/oder die lizenzier-
ten Funktionen ,Ein-Ebenen/Zwei-Ebenen Vor-Auswuchtung® darf das M600x UP
nur EINEN Impuls pro Umdrehung empfangen!

Die Drehzahl ist direkt an der Schleifspindel zu messen. Ein tiberstehender Schrau-
benkopf oder eine gefraste/gebohrte Vertiefung in der Riemenscheibe kann dies

erreichen.
MONTAGEBEISPIELE O o i)
Der Proximity-Schalter muss so montiert werden, dass die Ausfrasung(en) oder der/die """ ¥ ™
Uberstand(e) direkt unter die Stirnseite des Proximity-Schalters fihrt (bzw. fihren).
Fir ein sicheres Umschalten sollten folgende Mafie eingehalten werden: féh
-
PROX M 12 x 1 PROXM 8 x 1 -

0] > 15 mm >10 mm

h / d 2 2 mm > 1 mm One, two or four milled

Messabstand <4 mm <2mm R crl"'r: distancs
Der Durchmesser des Schraubenkopfes/der Schraubenkdpfe oder der Ausfrasung(en) bzw.
Bohrung(en) muss gréfRRer sein als der Durchmesser des Proximity-Schalters. z
Bei anderen Werkstoffen wie Eisen ,h*/ ,d* erhéhen. d

HINWEIS

Wenn das M600x UP nur mit der Auswuchtungsstrategie Normal oder Adaptiv 1
betrieben wird, kann der Proximity-Schalter auch zwei oder vier Impulse pro Um-
drehung empfangen. Das entsprechende Impulsverhaltnis muss dann im Meni Ak-
tuelle Einstellungen — 'U/min Eingabe' eingestellt werden (siehe Abbildung U/min
Eingabe).

Die Art des Proximity-Schalters (PNP oder NPN) muss mit Hilfe der Schaltflache ,M
Parameter” eingestellt werden (siehe Abbildung Proximity-Schaltertyp).

Nach Einbau und Justierung samtlicher Bauteile an der Maschine die Maschinen-
spindel oder die Schleifscheibe moglichst langsam von Hand drehen. Auf heraus-
ragende oder kratzende Teile prifen.
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PROXIMITY-SCHALTER PRUFEN

Anforderungen:
* Das Gerat M600x UP wurde fertig eingebaut und mit 24 Vdc versorgt, die Software ist
betriebsbereit.

»  Der Proximity-Schalter wurde ordnungsgemaf’ an der Maschine montiert und an den
M600x UP, Buchse # 15, angeschlossen.

» Die Maschinenspindel dreht sich nicht!

+  Stellen Sie sicher, dass KEIN externes HIGH-Signal an Pin 21 des Steckers # 2 oder
am PROFIBUS/PROFINET vorhanden ist, da sonst die Fehlermeldung ausgeblendet
wird. Ziehen Sie im Zweifelsfall den Schnittstellenstecker # 2 heraus.

« Offnen Sie die Anzeige Standardauswuchtung des betreffenden M600x-UP Moduls:

Balancing Set1

Es werden beispielsweise angezeigt:

Unwucht: 0 um/sec

* Drehzahl: 0 U/min (Spindel dreht sich nicht)

* Fehler: Drehzahlfehler, da die Spindel sich nicht dreht

Uberpriifen Sie den Proximity-Schalter, wenn iberstehende Schraubenkdpfe als Referenz
verwendet werden:

Drehen Sie die Maschinenspindel langsam von Hand, bis das Gberstehende Teil mit der
Stirnflache des Proximity-Schalters deckungsgleich ist. Auf der Fehlermeldung des Proxi-
mity-Schalters muss eine senkrechte Markierung erscheinen.

Beim Weiterdrehen der Maschinenspindel muss die senkrechte Markierung verschwinden.

Uberpriifen Sie den Proximity-Schalter, wenn gefréste Aussparungen oder Bohrungen als
Referenz verwendet werden:

Drehen Sie die Maschinenspindel langsam von Hand bis die gefrasten Aussparungen oder
Bohrungen mit der Stirnflache des Proximity-Schalters deckungsgleich sind. Nun muss eine
Fehlermeldung des Proximity-Schalter ohne senkrechte Markierung erscheinen.

Beim Weiterdrehen der Maschinenspindel muss die senkrechte Markierung erneut erschei-

nen.
HINWEIS
Je nach Hersteller des Proximity-Schalters kann auch eine leuchtende LED den
Umschaltzustand anzeigen. Bitte beachten Sie dazu das jeweilige Herstellerdaten-
blatt.
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6.3.3 Mechanisches Auswuchtungssystem

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch Drehteile!

Schalten Sie die Maschine beim Einbau oder Justieren des mechanischen Auswuchtsystems oder Teilen
davon AUS! Vergewissern Sie sich, dass die Spindel steht bevor Sie daran Arbeiten verrichten!
Maschine gegen unbefugtes oder zufalliges Wiedereinschalten sichern!

Keine Sicherheitseinrichtungen aulRer Kraft setzen!

Beachten Sie die maximal zulassige Drehzahl Ihres Auswuchtsystems!

EXTERNER AUSWUCHTKOPF

Montieren Sie Sendespule (Stator) und Auswuchtkopf (Rotor) entsprechend unserer Ein-
bauzeichnung an der Maschine. Richten Sie die Sendespule axial zum Auswuchtkopf auf
weniger als £ 0,3 mm aus. Stellen Sie mithilfe einer Messlehre einen Abstand von 0,5 bis 1
mm zwischen Sendespule und Auswuchtkopf ein: Bewegen Sie die Sendespule dazu axial
in Richtung der Mitte des Auswuchtkopfes. Prifen Sie nach der Justierung die Sendespule
und den Auswuchtkopf auf ihren festen Sitz.

AUSWUCHTRING

Montieren Sie Ringspule und Auswuchtring entsprechend unserer Einbauzeichnung an der
Maschine. Bitte stellen Sie sicher, dass die Ringspule mit der Spule im Auswuchtring de-
ckungsgleich ist, der axiale Versatz sollte kleiner als + 0,3 mm sein. Stellen Sie mithilfe einer
Messlehre einen Abstand von 0,5 bis 1 mm zwischen Ringspule und Auswuchtring ein.
Prifen Sie nach der Justierung die Auswuchtring und den Ringspule auf ihren festen Sitz.

INTERNER AUSWUCHTKOPF

Montieren Sie Sendespule (Stator) und Auswuchtkopf (Rotor) entsprechend unserer Ein-
bauzeichnung an der Maschine. Richten Sie die Sendespule axial zum Auswuchtkopf auf
weniger als £ 0,3 mm aus. Stellen Sie mithilfe einer Messlehre einen Abstand von 0,5 bis 1
mm zwischen Sendespule und Auswuchtkopf ein: Bewegen Sie die Sendespule dazu axial
in Richtung der Mitte des Auswuchtkopfes. Prifen Sie nach der Justierung die Sendespule
und den Auswuchtkopf auf ihren festen Sitz.

7 e T

- 7 2 (
< s

Internal Balance Head Connecting Cable Receiver Coil Transmitter
—+— — 1T fixed by a ring clamping device Coll

2 41,8201
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Um schwere Schaden an der Kupplung oder am Getriebe zu vermeiden, diirfen die Auswuchtgewichte
niemals von Hand gewunden werden!

Der Maschinenhersteller muss eine passgenaue Montagebohrung fur die Aufnahme eines internen Au-
swuchtkopfes vorsehen.

Montieren Sie Sendespule, Auswuchtkopf und ggf. Fernempfangsspule entsprechend unserer Einbau-
zeichnung an der Maschine. Richten Sie die Sendespule axial zum Auswuchtkopf auf weniger als + 0,3
mm aus. Stellen Sie mithilfe einer Messlehre einen Abstand von 0,5 bis 1 mm zwischen Sendespule und
Fernempfangsspule ein: Prifen Sie nach dem Justieren den Auswuchtkopf (ggf. Fernempfangsspule) und
die Sendespule auf ihren festen Sitz.

[ HINWEIS

INTEGRIERTES AUSWUCHTSYSTEM

HINWEIS

Um schwere Schaden an der Kupplung oder am Getriebe zu vermeiden, diirfen die Auswuchtgewichte
niemals von Hand gewunden werden!

Um die Gefahr einer Verformung durch Verbiegen zu vermeiden, darf das integrierte Auswuchtsystem
niemals auf den Flansch gestellt werden!

Der Maschinenhersteller muss eine passgenaue Montagebohrung fiir die Aufnahme eines
integrierten Auswuchtsystems vorsehen.

Montieren Sie Sendespule und integriertes Auswuchtsystem entsprechend unserer Ein-
bauzeichnung an der Maschine. Richten Sie die Sendespule axial zum Empfangsspule des
Auswuchtsystems auf weniger als + 0,3 mm aus. Stellen Sie mithilfe einer Messlehre einen
Abstand von 0,5 bis 1 mm zwischen Sendespule und Fernempfangsspule ein: Priifen Sie
nach der Justierung das integrierte Auswuchtsystem und die Sendespule auf ihren festen
Sitz.
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6.4 Elektrische Montage

Um eine einwandfreie Funktion des/der Prozessuberwachungsmoduls/-e M600x UP zu gewahrleisten,

verwenden Sie nur Anschluss- bzw. Verlangerungskabel von Marposs.

HINWEIS

[
[

Sichern Sie Kabel mit Zugentlastung. Stellen Sie sicher, dass auf die Steckverbinder keine Zugkrafte

Arretieren Sie alle Standard-D-SUB-Stecker mit den daflir vorgesehenen Schraubverriegelungen.
durch die angeschlossenen Leitungen einwirken.

HINWEIS

M6000 UP PN

M6000 UP PB

©

0000000000000
000000000000

M6001 UP PN

M6001 UP PB

©

©000000000000
000000000000

0000000000000
000000000000
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ANSCHLUSS # 1, 24-VDC-STROMVERSORGUNG

Der mitgelieferte, 2-polige DC-Stecker mit codierten Kabelschuhen entspricht dem DC-Ein-
gang des M600x UP. Zum Stecker verwenden Sie Litzendrahte mit einem Querschnitt von
1,0 bis 1,5 mm? und Aderendhlsen.

DC-Stecker mit beiden Schrauben sichern!

Das M600x UP wird Uber die externe Stromversorgung ein- und ausgeschaltet, es besitzt
keinen eigenen EIN/AUS-Schalter.

Beim Ausschalten der Versorgungsspannung bleibt der Speicherinhalt des Moduls emp-
fangen.

Kontakt Signal

+ DC+24+6V
- Masse der DC 24 V Stromzufiihrung

HINWEIS
Die Stromzufihrung muss durch qualifiziertes Fachpersonal des Kunden erfolgen!
HINWEIS
Das Gerat darf nur mit einer 24-Vdc-Stromversorgung betrieben werden! Die
Stromversorgung muss der EN 60950 SELV (Safety Extra Low Voltage) entspre-

chen. Eine héhere Versorgungsspannung kann zur Zerstorung des Gerates flhren.

Das M600x UP-Modul muss mit einer externen Sicherung, 4 A, trage (T4A), abgesi-
chert werden. Diese Sicherung muss IEC 60127 entsprechen und muss bei einem

[ HINWEIS
Strom von 8,4 A innerhalb von 120 s oder weniger auslésen.

ANSCHLUSS # 2, STATISCHE SCHNITTSTELLE DER AUSWUCHTFUNKTION

13 Typ: 25-polige D-SUB Buchsenleiste
Statische Schnittstelle der Auswuchtfunktion mit dem Automatisierungssystem.
Uber die Eingange kann das Auswuchtmodul M600x UP mit HIGH- oder LOW-Signalen
durch das Automatisierungssystem gesteuert werden.
Uber die Ausgange empfangt das Automatisierungssystem verschiedene Meldungen als
HIGH- oder LOW-Signale vom M600x UP.

25

AG

DOOOOOOOOOOO

Die Verdrahtung des Schnittstellensteckers # 2 (mitgeliefert) mit der Maschinen-

HINWEIS
[ steuerung muss durch qualifiziertes Fachpersonal erfolgen.

)
®0000000000

HINWEIS
Verwenden Sie nur abgeschirmte Kabel (Schirm-auf-Stecker-Gehause) mit einem
Mindestquerschnitt von 0,25 mm? (#24 AWG).

14

©

HINWEIS
Isolieren Sie die Lotstellen am 25-poligen Gegenstecker mit Schrumpfschlauch.

HINWEIS
Sichern Sie Kabel mit Zugentlastung.

— 1 — r—

32 M6000 UP / M6001 UP



Installations-, Betriebs- und Programmieranleitung MARPOSS

Eingang/

Kontakt Funktion A Signal/Aktion
usgang
1 Uberwachungsstatus (@) Beim Auswuchten: HIGH am Ausgang
Drehzahlsensor-Signal and Beschleunigungssen-
sor-Signal OK: HIGH am Ausgang
Drehzahlsensor Fehler, Beschleunigungssensor Fehler,
. Sendespulen-Kurzschluss, Auswuchtungzeit Gberschrit-
2 Uberwachungsystem o ten, Auswuchtzyklus 5 Mal hintereinander fehlgeschla-
gen, Neutralstellung Start bei Drehzahl Gber 500U/min,
Neutralstellung Start mit ungeeignetem Auswuchtkopf:
LOW am Ausgang (siehe auch Anhang B)
& Uberwachung der Auswuchtungszeit Auswuchtungszeit Uberschritten: LOW am Ausgang
- Unter Unwucht-Grenzwert 1: HIGH am Ausgang
4 Uberwachung Unwucht-Grenzwert 1 0 Uber Unwucht-Grenzwert 1: LOW am Ausgang
- Unter Unwucht-Grenzwert2: HIGH am Ausgang
R B NG (LM Elil: EEn TR © Uber Unwucht-Grenzwert 2: NIEDRIG am Ausgang
Drehzahl unter Drehzahl-Grenzwert 1: HOCH am
6 Uberwachung Drehzahl-Grenzwert 1 0] Ausgang
Drehzahl tGber Drehzahl-Grenzwert 1: NIEDRIG am
Ausgang
- Drehzahl unter Drehzahl-Grenzwert 2: HIGH am Ausgang
7 BB G DI R o 2 0 Drehzahl Uber Drehzahl-Grenzwert 2: LOW am Ausgang
8 Uberwachung Neutralstellung o Sewichte haben die Neutralstellung erreicht: HIGH am
usgang
9 cM | +24 Vdc, muss EN 60950 SELV entsprechen,
z.B. Von der CNC-Steuerung der Maschine
10 \%Jvte)ftrwachung Abschalt-Schwellen- o) Abschalt-Schwellenwert erreicht: HIGH am Ausgang
. . Wahrend Gewichte zur Neutralstellung drehen: HIGH
11 Uberwachung Neutralstellung aktiv O am Ausgang
Statisches Signal von LOW nach HIGH:
12 Automatische Auswuchtung Start/ | Auswuchtung START
Stop Statisches Signal von HIGH nach LOW:
Auswuchtung STOP
Statisches Signal von LOW nach HIGH:
Gewichte drehen zur Neutralstellung START
e | ezl Sianio ! Statisches Signal von HIGH nach LOW:
Gewichte drehen zur Neutralstellung STOP
Statisches HIGH Signal: Es ist keine Bedienung des
14 Bedienung durch Tasten gesperrt I Moduls durch die Tasten am PC oder an der Maschi-
nensteuerung maoglich
15 Satznummer Auswahl 1 I siehe folgende Wahrheitstabelle
16 Satznummer Auswahl 2 I siehe folgende Wahrheitstabelle
17 Satznummer Auswahl 3 I siehe folgende Wahrheitstabelle
18 Satznummer Auswahl 4 I siehe folgende Wahrheitstabelle
] % Statisches HIGH Signal: Unwucht-Einlesen unterdri-
19 Unwucht-Einlesen unterdriicken | cken, z.B. beim Schleifen
20 24 Vdc Masse I 24 Vdc Stromleistung Masse
21 Proximity-Schalter Fehler-Einlesen | Statisches HIGH Signal: Proximity-Schalter Fehler-Ein-
unterdriicken lesen unterdriicken, z.B. beim Spindel-Stopp
500 U/min bis 30.000 U/min:
0...1000 pym/s entsprechen 0 ... 10 Vdc / -5%
29 Analog-Ausgang “Signal der gefilter- o 300 U/min bis 30.000 U/min:
ten Unwucht” 0...1000 um/s entsprechen 0 ... 10 Vdc / -15%
Ausgang entspricht der Anzeige am Display, Koordina-
ten, PROFIBUS
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500 U/min bis 30.000 U/min:
23 Analog-Ausgang “Signal der Aus- o 0...1000 pm/s entsprechen 0 ... 10 Vdc / -5%
gangs-Unwucht” 300 U/min bis 30.000 U/min:
0 ...1000 pum/s entsprechen O ... 10 Vdc / -15%
" " 80 ... 10.000/20.000/30.000 1/min (einstellbar) ent-
24 Analog-Ausgang "Drehzahl O sprechen 0 ... 10 V jeweils
25 Analog-Masse - Gemeinsame Analog-Masse der Ausgange 22, 23, 24

Anschluss # 2
Wahrheitstabelle zur Anwahl der Speichersatze durch die Maschinensteuerung

Wahrend der automatischen Auswuchtung ist KEINE Satznummer-Anderung erlaubt. Eine Anderung wird

HINWEIS
[ vom Gerat nicht erkannt bzw. ist nicht moglich!

Satzanwahl Stift 15 Stift 16 Stift 17
Keine Anderung LOW LOW LOW LOW
1 HIGH LOW LOW LOW
2 LOW HIGH LOW LOW
3 HIGH HIGH LOW LOW
4 LOW LOW HIGH LOW
5 HIGH LOW HIGH LOW
6 LOW HIGH HIGH LOW
7 HIGH HIGH HIGH LOW
8 LOW LOW LOW HIGH
9 HIGH LOW LOW HIGH
10 LOW HIGH LOW HIGH
11 HIGH HIGH LOW HIGH
12 LOW LOW HIGH HIGH
13 HIGH LOW HIGH HIGH
14 LOW HIGH HIGH HIGH
15 HIGH HIGH HIGH HIGH
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Anschluss # 2
Spezifikation aller digita-
len Eingéange:

Anschluss # 2
Spezifikation digitaler
Ausgange, siehe Stifte 1
bis 5, 8, 10 und 11:

Anschluss # 2
Spezifikation digitaler
Ausgange, siehe Stifte 6
und 7

VMARPOSS

All digital
Inputs: J¥

Input

From Machine
CNC Control

{— 20 Ground

Eingangssignal LOW

DC-30...+3V

Eingangssignal HIGH

DC +13 ... +30 V

Eingangsstrom

5,5 mA typisch bei DC 24 V

|
1
—
|

{— 9CM+24Vdc
Most Digital /. . Tomachine CNC
Outputs: X i~ Control
= Toad | output
Clamping Diode,
Ausgangsstrom 10mA

Empfohlene Last

2.2 kQ —4.7 kQ bei 24 Vdc
Induktive Last nur mit Freilauf-Diode
betreiben!

Verlustleistung des Schalt- transistors

75 mW Maximum

— 9CM + 24 Vdc

‘ [
Digital Internal : .
Outputs, SZ§ circuit ' To Machine CNC
- : .~ Control
pin 6 and 7: !
. —[Toad | output
i.‘: 20 Ground
500 mA max. kurzschlussfest und tberlast-
Ausgangsstrom :
sicher
Summe aller Ausgangsstrome 2 A max.
Spannungsabfall am Ausgang ILast ¥ 0,4 Ohm max.
Ausgangsleckstrom 10 pA max.
Empfohlene Last 2.2kQ —-4.7 kQ bei 24 Vdc

M6000 UP / M6001 UP
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ANSCHLUSS #5

Typ: 9-polige D-SUB Steckerleiste
RS-232-C-Software-Schnittstelle zum Betrieb des M600x UP-Moduls durch ein PC-basier-
tes Automatisierungssystem oder einen Standard-Windows®-Computer (Windows® 7 / 10)
und zusatzlicher DSCC-Software.

Kontakt Eingang/Ausgang Signal
1 - DCD
- RxD
TxD
DTR
Signal GND
- DSR
A RTS
- CTS
- nicht beschaltet

> | >

Olo|N|[o|O|R|WIN
1

Verbinden Sie Anschluss # 5 durch ein geschirmtes, 9-poliges Steuerkabel mit einer freien,
seriellen (RS-232) Schnittstelle Ihres Automatisierungssystems oder Computers.

Serielles Schnittstel- Standard DB-9, female Standard DB-9, female
len-Kabel zum Stecker
eines PC oder Automati- — T
sierungssystems 3 T X T 3 TxD

2 — — 2 RxD

7 — — 7 RTS

8 — D i 8 CTS

1 —F -~ . — Notrequred —_ ! ~--4=1 DCD

. l . . I .

6 e .- 6 DSR

4 — X — 4 DTR

5] i - o Signal GND

9 3 : Shield i =9 NOT WIRED

....,_ ______________________________ . - .‘.

Serielles Schnittstellen- 5m Art.-Nr. 0O67L0010500 10 m  Art.-Nr. 0O67L0011000

Kabel (Art-Nr. K0010500) (Art.-Nr. K0011000)
15m  Art.-Nr. 067L0011500 20 m  Art.-Nr. 067L0012000
(Art-Nr. K0011500) (Art.-Nr. K0012000)
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ANSCHLUSS #9 UND #10

HINWEIS

Diese Buchsen werden zur Modulvernetzung bendtigt, d. h. bei mehr als einem DS6000-UP-Modul!

Das erste und letzte Modul einer Modul-Kette muss abgeschlossen (terminiert) sein (siehe Einstellungen
DIP-Schalter # 6, Schalter SW2EIN).

Typ: 6-polige Miniatur-Buchsen

Bei Verwendung mehrerer DS6000-UP-Module missen die Module untereinander
mit speziellen Patchkabeln, Lange z. B. 18 cm/7* (Art-Nr. O67L0020018, friiher Art.-
Nr. K0020018), verbunden werden.

Bei nebeneinander montierten Modulen wird der Anschluss # 9 praktisch mit dem
Anschluss # 10 des nachsten Moduls verbunden und so weiter. Es ist jedoch auch
erlaubt, Anschluss # 9 mit #9 oder Anschluss # 10 mit # 10 zu verbinden.

1 nicht beschaltet
2 nicht beschaltet
3 CAN-H

5 GND

6 nicht beschaltet
8 CAN-L

ANSCHLUSS #13, PROFIBUS-SCHNITTSTELLE DER AUSWUCHTUNGSFUNKTION MODULE M600X UP MIT
PROFIBUS-SCHNITTSTELLE)

Typ: 9-polige D-SUB Buchsenleiste

Alle Ein- und Ausgangssignale, die Uber die statische Standardschnittstelle des Verbinders
DB-25 # 2 gesteuert werden, kénnen auch Uber die PROFIBUS/PROFINET-Schnittstelle
gesteuert werden.

Stecker an die PROFIBUS-Schnittstelle des PCs oder Automatisierungssystems tber Spe-
zialkabel und -Stecker.

Die Verkabelung des PROFIBUS-Schnittstellen-Steckers # 13 zum PC oder zum
Automatisierungssystem muss durch qualifiziertes Fachpersonal des Kunden er-
folgen!

Kontakt Signal

1 nicht beschaltet

[ HINWEIS
1

nicht beschaltet
RxD/TxD-P
CNTR-P
DGND
VP
nicht beschaltet
RxD/TxD-N
nicht beschaltet

O|lo|N|OO|jO|R]|WIN
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ANSCHLUSS # 13, PROFINET-SCHNITTSTELLE DER AUSWUCHTUNGSFUNKTION (NUR FUR MODULE
M600X UP MIT PROFINET-SCHNITTSTELLE)

Port 1

13

Port 2

38

]

Typ: Doppel-Ethernet-Buchse

Alle Ein- und Ausgangssignale, die Uber die statische Standardschnittstelle des Verbinders
DB-25 # 2 gesteuert werden, kdnnen auch tber die PROFIBUS/PROFINET-Schnittstelle
gesteuert werden.

Stecker an die PROFINET-Schnittstelle des PCs oder Automatisierungssystems tber Spe-
zialkabel und -Stecker.

LED-Anzeigen: Netzwerkverbindung gesteckt (leuchtet gelb) und Datentransfer (blinkt griin)

HINWEIS

Die Verkabelung des PROFINET-Schnittstellen-Steckers # 13 zum PC oder zum
Automatisierungssystem muss durch qualifiziertes Fachpersonal des Kunden erfol-
gen! Die Mindestanforderung an das Kabel ist Cat 5e mit Schirmung SF/UTP.

Die PROFINET-Zertifizierung erfolgte nach PNIO Stand V2.42. Die Schnittstelle ist
nach den Konformitatsklassen A, B und C zertifiziert. Das Modul M600x UP PRO-
FINET nutzt nur die Konformitatsklasse A. Der Netzlasttest wurde nach Klasse Il
durchgefiihrt.

[ HINWEIS

HINWEIS

Die MAC-Adresse des PROFINET-Moduls befindet sich auf dem Typenschild am
M600x UP-Modul.

* Die MAC-Adresse von Port 1 ist: MAC-Adresse des PROFINET-Moduls + 1

» Die MAC-Adresse von Port 2 ist: MAC-Adresse des PROFINET-Moduls + 2

» Zum Beispiel: MAC-Adresse PROFINET-Modul: 70:B3:DB:00:80:CE

* MAC-Adresse PROFINET Port 1: 70:B3:DB:00:80:CF

« MAC-Adresse PROFINET Port 2: 70:B3:DB:00:80:D0

Im Fall eines Upgrades von DITTEL M600x auf M600x UP, muss die bisher verwen-
dete GSDML-Datei fiir die Profinetverbindung ersetzt werden durch eine neue an-
gepasste Variante fir die DS6000 UP Modelle.

[ HINWEIS
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ANSCHLUSS # 14

Typ: UHF-Buchse

SchlieRBen Sie die Ubertragungseinheit des Auswuchtsystems mit einem Koaxialkabel an
diesen Anschluss # 14 an (ein Ende UHF-Stecker, anderes Ende BNC-Buchse) an diesen
Anschluss # 14 an.

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch Hochspannung!

Am Anschluss # 14 kann eine Spannung von bis zu 30 Vrys auftreten.

Das Modul M600x UP niemals ohne angeschlossene Ubertragungseinheit oder ohne Schut-
zabdeckung in Betrieb nehmen!

ANSCHLUSS # 15

4 1
Typ: 4-polige Miniatur-Buchsen

15 Standard-Anschluss des Proximity-Schalters. Der Proximity-Schalter ist entweder ein Teil
der Ubertragungseinheit des Auswuchtsystems oder wird separat an der Werkzeugmaschi-
ne montiert, um Informationen tber die Drehzahl des Rotors zu liefern.
SchlieBen Sie den Proximity-Schalter Uber ein Prox Switch Kabel an diesen Anschluss #
15 an.
Mechanische Montage des Proximity-Schalters, siehe Abschnitt “6.3.2 Proximity-Schalter
(Drehzahlsensor)“ auf Seite 27.

HINWEIS
Die Verkabelung des PROFIBUS-Schnittstellen-Steckers # 13 zum PC oder zum
Automatisierungssystem muss durch qualifiziertes Fachpersonal des Kunden er-

folgen!
Kontakt PNP Prox-Schalter NPN Prox-Schg
1 Versorgung +24 Vdc Versorgung +24 Vdc
2 PNP U/min Eingang NPN U/min Eingang
3 Versorgung 0 Vdc (Gnd) Versorgung 0 Vdc (Gnd)
4 Bildschirm/Gehause Masse Bildschirm/Gehause Masse

ANSCHLUSS # 16 UND # 17

Typ: Zwei 6-polige Miniatur DIN-Buchsen.

Anschluss # 16:

o0 O Spezieller Drehzahleingang, z.B. fir die Schaltimpulse von der Geberschnittstelle der SIE-
O o)) MENS® Anschlussmodule TM41.
o Impulsdauer mindestens 20 psec! Fur Gerate mit der Seriennummer O18xxxxxx oder neu-

erist 1 ys zulassig.

Verwenden Sie zur ordnungsgemafien Verwendung ein geeignetes Datenkabel mit einer
Nennimpedanz von 120 Ohm oder unser vorgefertigtes Spezialkabel A/N O67L1160XXX
(A/N K118XXXX).

[ HINWEIS

Fur die phasenbezogene Auswuchtungsstrategie ,,Adaptiv 2 und/oder die lizenzier-
ten Funktion ,Ein-Ebenen/Zwei-Ebenen Vor-Auswuchtung“ muss die Geber-Schnitt-
stelle ein Drehzahlsignal ausgeben - die Phase, auf die sich die Spindel bezieht.
Ohne Phasereferenz ist die Auswuchtung nicht moglich.

Fir die phasenbezogene Auswuchtungsstrategie ,Adaptiv 2 und/oder die lizenzier-
ten Funktion ,Ein-Ebenen/Zwei-Ebenen Vor-Auswuchtung“ darf das M600x UP nur
EINEN Impuls pro Umdrehung von der Geber-Schnittstelle empfangen!
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Kontakt Signal

1 nicht beschaltet
nicht beschaltet

Encoder-Signal 0 Vdc (Masse)
RS-422 + (Encoder-Signal HIGH)
RS-422 - (Encoder Signal LOW)

nicht beschaltet

OO |WIN

Stecker # 17:

Ausgang zur Weitergabe des Drehzahlsignals an ein zweites Auswuchtmodul, z.B.
wenn ein Drehzahlsignal fur zwei Spindeln verwendet wird.

Das Proximity-Schalter-Signal von Anschluss # 15 wird dabei genauso weitergeleitet
wie das Gebersignal von Anschluss # 16!

SchlieRen Sie dazu den Anschluss # 17 der ersten Einheit an den Anschluss # 16 der
zweiten Einheit mit unseren vorgefertigten Spezial-Patchkabeln mit Lange 18 cm/7*,
A/N 067L0020018 (A/N K0020018), an.

1 nicht beschaltet

2 nicht beschaltet

3 Encoder-Signal 0 Vdc (Masse)
5 RS-422 + (Encoder-Signal HIGH)
6 RS-422 - (Encoder Signal LOW)
8 nicht beschaltet

ANSCHLUSS # 18

Typ: BNC-Buchse

Schlielen Sie den Beschleunigungssensor mit einem Koaxialkabel (ein Ende TNC-An-
schluss, anderes Ende BNC-Stecker) an den Anschluss # 18 an. Montage des Beschleuni-
gungssensors, siehe Abschnitt “6.3.1 Einbau des Beschleunigungssensors im Allgemeinen*®
auf Seite 26.

Um elektrische Stérungen zu vermeiden, verlegen Sie das Koaxialkabel des Beschleuni-
gungssensors so weit wie moglich von stromfiihrenden Kabeln entfernt!

HINWEIS
Verwenden Sie beim M6001 UP nur aktive Beschleunigungssensoren.

ANSCHLUSS # 20

Typ: RJ45-Buchse

Verbinden Sie die RJ45 Buchse mit einem konfektionierten Patchkabel RJ45 mit einem Hub
: oder Switch, der wiederum mit der Netzwerkkarte der Maschinensteuerung verbunden ist.
: ﬂ 2@ Wenn Sie die RJ45 Buchse des M600x UP direkt mit dem Netzwerkanschluss eines Laptop
; Computers verbinden mdochten kann ein ,gekreuztes® Patchkabel notwendig sein.
LED-Anzeigen: Netzwerkverbindung gesteckt (leuchtet griin) und Datentransfer (blinkt gelb)
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MASSEANSCHLUSS, M4-SCHRAUBE UND SECHSKANTMUTTER

Zur Stdrsignalreduzierung mussen das Modul AE6000-UP, samtliche Auswuchtungsbau-
teile und die Maschinensteuerung grundsatzlich auf einem gemeinsamen Massepotenzial

7\ JL_, liegen. Falls das nicht durch die Installation der Anlage gewahrleistet ist missen alle Kom-
‘\) = ponenten durch Massebander miteinander verbunden werden.

» Das Masseband sollte so kurz wie moglich und der Querschnitt so grof3 wie moglich
sein (empfohlen sind 16 mm?).
* Verwenden Sie ein Masseband fir eine hochwertige Verbindung!

6.5 Einstellungen vor Inbetriebnahme

6.5.1 Einstellung DIP-SCHALTER # 6

HINWEIS
—-mS Gegebenenfalls missen vor der ersten Inbetriebnahme des M600x UP mit den zwei
6 NE-Z Schaltern eine Reihe von Einstellungen vorgenommen werden!

Schalter Nr. Signal

SWi1 Nicht verwendet

CAN-Terminator, Abschlusswiderstand AN/AUS
(Werkseinstellung: AUS)

SW2

SW2: Das erste und das letzte Modul einer Modulkette muss terminiert (abgeschlossen)
sein, d. h. bei diesen Modulen muss der Schalter SW2 auf EIN (ON) stehen!
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6.5.2 M600x UP DeviceConfigurator ausfiihren

6.5.2.1 Konfiguration des Moduls

Einige der zuvor Uber mechanische Schalter verfugbaren Einstellungen sind beim M600x UP nun Gber das Softwaretool
DeviceConfigurator moglich.

Die Kippschalter fir CAN BAUDRATE und RS232 BAUDRATE sowie die Drehschalter fur die MODULADRESSE sind
nicht mehr vorhanden.

B oe
Configuration View Start Help
~ | #
Available devices =
 10.50.62.15 il h
= IF; 10506218
¥ 16925430200 | 0 [RE cemeeee e )
1 j Subnet mask: 255.255.255.0
) | IP- 10506215
MAC: fe-c2-3d-24-47.02
IPID} 10506218
IP(1} 192.168.15.1
IPI2E 192168671
IP(3F 192.168.56.1
IPAY 127NN1
IP Configuration DSE000 UP
Configuration via DHCP  [4] CAN Baud 500k v
IP Address | 0 .0 .0 .0 | RS232Baud 57600 8N1 (default)
Subnet | 255 . 255 . 255 . O ] Modul Address :
advanced >> Send configuration
Ready

CAN-BAUDRATE

Alle Module im CAN-Netzwerk miissen dieselbe Baudrate haben, die Standardrate von 500K wird empfohlen.
+ 500K (Default)

125K
« 250K
« 1000K

BAUDRATE DER RS232

Dies dient nur zur Konfiguration der Baudraten der seriellen Schnittstelle am Modul. Da die DSCC in den meisten Fallen
unabhangig von diesem Parameter auf 576008N1 konfiguriert ist, ist es nicht ratsam, diese Konfiguration zu andern.
Sie ist aufgrund von Kompatibilitatsproblemen mit alteren DS6000-Modulen vorhanden. Die Baudraten des NUTZERS
hangen von der Konfiguration in den Parametereinstellungen in der DSCC ab.

«  576008N1 (Default)

38400 8N1
- 19200 8N1
. (NUTZER)
MODULADRESSE

Jedes Modul im Netzwerk muss eine eindeutige Moduladresse haben; die erlaubten Werte sind 1 - 99.
Die Moduladresse ist auch die Adresse, die fiir Profibus gewahlt werden muss.
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EINSCHRANKUNG

VMARPOSS

Die Konfiguration ist nur dann méglich, wenn das Modul als ein DS6000 UP erfasst wird und im selben Subnetz wie der
Konfigurator ist. Andernfalls bleibt der Gruppenkasten mit der DS6000-UP-Konfiguration leer:

E DeviceConfigurator -
Configuration View Start Help
2 || £
Available devices -
1 1 1331 | _!S'
& s IP: 10506218
" 10.50.62.172 | immmmnee— ES """"" ) -'-2-5-5:56.-2-5-5;6 """"" A
 1050.62.16 | dbnet mask: '
IP: 10503315
MAC: foc2-3d-24-47-02
IPI0} 10506218
IP{1) 1
P2} TA
IP(3} 192168561
IBAY 127nn1
IP Configuration
Configuration via DHCP [
IP Address |1u.50.33.15|
Subnet [2s5 . 255 .25 . 0 |
advanced >> Send configuration |
_Ready

6.5.2.2 Fiihren Sie das Update mit Klick auf [ Next > ] durch.

Gehen Sie im MenU auf die Seite ,Software-Update” (Ansicht/View -> Software-Update).

& DeviceConfigurator - X
Configuration | View Start Help
2 | £ IP Configuration
Available devic . Software Update )
"‘y COMI IF: 10.506218 |
o coms T Sbretmak R0
o com7 - . P 10506215
g, |0.30.62.15 MAC: fe:c23d24-47-02
<L10.50.62,16
<4.10.50.62.172
File to flash:
Flash

Factory settings |

Ready

Die Aktualisierung der Software ist hier einfacher als bei alteren DS6000-Geraten, weil keine DIP-Schalter involviert sind
und es nicht nétig ist, die 24-V-Stromversorgung zu trennen/zu verbinden. Das Firmware-Paket ist eine verschlusselte

bin-Datei, die von Marposs mitgeliefert wird.
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Wahlen Sie ,Firmware® und klicken Sie auf die Flash-Taste.

B peviceConfigurate
Configuration View Start Help
AL ¥
Available devices .
""g oM IP. 10.506218 '
o coms T etk 2 e T Y
SCOM? - . IP: 105006215
<. 1050.62.15 MAC: fc:c23d24-47-02
L. 169.254.30.200
POk 10506218
Facary settings X

Do you want to proceed flashing with an automatic reset to

factory settings?

In this case all module settings will be lost!

MNein Abbrechen Flash
| Factory settings
Ready

Bevor der Aktualisierungsvorgang startet, fragt die DSCC, ob Sie zusatzlich die gespeicherten Einstellungen auf die
Werkseinstellungen zurlicksetzen mochten (Factory Reset). Das steht zur freien Wahl.

6.5.2.3 Werkseinstellungen

Bei alteren DS6000-Modulen wurde die Rucksetzung auf die Werkseinstellungen durch eine besondere Kombination
aus Drehgeber und DIP-Schaltern ausgel6st. Diese Funktion wurde wie folgt auf den DeviceConfiguration verschoben:

Configuration

Pl

View

Start Help

Available devices
& com
Fcoms

¥ comr

4. 10.50.62.15
<1.10.50.62.16
A.10.50.62.172

Ready

IP 10506218
Subnet mask: 255.255.255.0
IE:

FE2001
SN: 4004

0

10.50.62.15

Facory settings

Warning this operation set the default for all settings -
irretrievable!
Aryou sure to continue?

X

£2-3d-24-47-02

O MEST; T

44
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6.5.3 LED-Anzeigen wéhrend des Betriebs

8A 8B
OXC

NUR FUR M600X UP-MODULE MIT PROFIBUS-SCHNITTSTELLE

LED 8A

Betriebsmodus

VMARPOSS

Die LED 8A und 8B zeigen den Betriebszustand von PROFIBUS und PROFINET an.

Zustand der LED Angabe Anmerkungen
Aus Nicht online / Keine Stromversorgung -
Grin Online, Datenaustausch -

Griines Blinklicht

Online, clear

Rotes Blinklicht (1 x Blinken)

Parametrierungsfehler

Rotes Blinklicht (2 x Blinken)

PROFIBUS-Konfigurationsfehler

LED 8B

Zustand der LED Angabe Anmerkungen
Aus Nicht initialisiert -
Grin Initialisiert -
. L Intitialisiert, Diagnoseereignis(se)
Grunes Blinklicht Vorhanden -

Rot

Ausnahmefehler

NUR FUR M600X UP-MODULE MIT PROFINET-SCHNITTSTELLE

LED 8A

Netzwerkzustand

Zustand der LED Angabe Anmerkungen
. Keine Stromversorgung - Keine Ver-
Aus Offline bindung mit 1/0O-Controller
Griin Online (RUN) Verbindung mit 1/0O-Controller herge-

stellt, [/O-Controller im Run-Zustand

Grtin, 1 x Blinken

Online (STOP)

Verbindung mit I/O-Controller herge-
stellt, I/0O-Controller im Stopp-Zustand
oder EA-Daten fehlerhaft, IRT-Syn-
chronisierung nicht beendet

Grtin, 3 x Blinken

Identifizierung

Standiges 3 x Blinken (1 Hz), um Sla-
ve zu identifizieren (DCP_ldentify)

Rot

Fatal Event

Schwerwiegender interner Fehler
(diese Anzeige geht mit einer roten
LED far den Modulzustand einher)

Rot, 1 x Blinken

Fehler bei Stationsname

Stationsname nicht eingestellt

Rot, 2 x Blinken

Fehler bei IP-Adresse

IP-Adresse nicht eingestellt

Rot, 3 x Blinken

Konfigurationsfehler

Die erwartete Identifizierung weicht
von der tatsachlichen Identifizierung
ab
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LED 8B
Modulzustand
Zustand der LED Angabe Anmerkungen
AUS Nicht initialisiert Keine Stromvgrsorgun_g oder Modul
nicht bereit
Grun Normaler Betrieb
Grin, 1 x Blinken Diagnoseereignis Diagnoseereignis(se) vorhanden
Modul im Ausnahmezustand oder
Rot AuRergewohnlicher Fehler oder Fata- schwerwiegender interner Fehler
ler Fehler (diese Anzeige geht mit einer roten
LED fiur den Netzwerkzustand einher)
7 @ @ 4 Die LED 7 zeigt den Zustand der Systemiiberwachung und die LED 4 den Zustand der
Stromversorgung.
LED 7
Systemiiberwachung
Zustand der LED Angabe Anmerkungen
Grun System in Ordnung -
Bei M600x UP:
- Bei Betrieb in Neutralstellung: unge-
eigneter Auswuchtkopf oder defekter
Auswuchtkopf, bzw. Drehzahl tUber
500 U/min.
- Bei Betrieb in Auswuchtung:
* Beschleunigungssensorssignal
L fehlt und/oder
System nicht in Ordnung . .
Rot (bei AE6000 UP und M600x UP un- Drehzahl unter 300 iran (Wenn
terschiedlich) nicht durcn €in ~olgnal an
Pin 21 des Anschlusses # 2 unter-
drickt) oder uber 30.000 U/min,
und/oder )
*  Kurzschluss an Ubertragungsein-
heit und/oder
* Auswuchtungszeit Uberschritten
und/oder
*  Auswuchtungsfehler.
LED 4

Zustand der LED Angabe Anmerkungen

Das Modul M600x UP oder AE6000 UP
wird nicht Uber eine 24-Vdc-Quelle ver-
AUS sorgt und/oder die interne, selbstriick- -
stellende Sicherung und/oder eine
externe Sicherung (4 A) hat ausgelost.

AN Das Modul M600x UP oder AE6000 )
(leuchtet griin) UP ist betriebsbereit.
HINWEIS

Mit Ausnahme von ,Auswuchtungszeit Uberschritten fiihren alle oben beschriebenen Fehler zum soforti-
gen Abbruch der Auswuchtfunktion.

Gleichzeitig wird ein Systemmonitor-Fehlersignal (LOW-Signal) tber Pin 2 des Anschlusses # 2 an die
CNC-Steuerung der Maschine oder ein vergleichbares Gerat tiber PROFIBUS/PROFINET weitergeleitet.
Wenn die Auswuchtzeit Uberschritten ist, wird ein zusatzliches LOW-Signal tUber Pin 3 des Anschlusses #
2 an die CNC-Steuerung der Maschine oder ein vergleichbares Gerat iber PROFIBUS/PROFINET wei-
tergeleitet.
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7 DSCC-SOFTWARE

7.1 Allgemeines

7.1.1 Hardware-Voraussetzungen

Zur Verwendung der DSCC-Software ist folgende Hardware erforderlich:

« Ein PC-basiertes Automatisierungssystem fiir Werkzeugmaschinen (z. B. SINUMERIK®) oder ein Standard-
Windows®-PC mit einem Intel®- oder AMD®-Prozessor und mit einer Hardware-Ausstattung, die fiir das Betriebssys-
tem geeignet ist

» eine freie serielle Schnittstelle (RS-232) am Automatisierungssystem oder am Computer

» oder eine Ethernet-Schnittstelle am Automatisierungssystem oder am Computer

7.1.2 Unterstiitzte Betriebssysteme / Systemvoraussetzungen

Betriebssystem Anmerkungen
Windows® 7 Keine Einschrankung
Windows® 10 Keine Einschrankung

Gilt fur alle Betriebssysteme:

+  TCP/IP-Stack muss installiert sein.

+ Eine Farbtiefe von mehr als 8 Bit (256 Farben) wird empfohlen.

*  Fir die Online-Hilfe wird ein Microsoft Internet Explorer (ab Version 5.x) benétigt (siehe folgenden Abschnitt).

7.1.3 Verzeichnisstruktur

I2) add-on

El] - iobe Reader |

# | Internet Explorer
#12) Jet 4.0 Service Pack &
=) wut
|-) Documents

® i) Cesky \
#2) Chinese

#|2) Deutsch

+ 123 English
#{2) Espanol

#-(3) Francais

(2 Ttaliano > Manuals
#1_2) Magyar

+ 1) Portugues

+|_) Romania

+1) Russian

# | 2) Svenska

&) Tirkge <
| I5SetupPrerequisites

L) Profibus

% 0x0409.ini
@ datal.cab

@ datal.hdr
ﬁ data2.cab DS6000

4] 155etup.di Setup to install from DVD/CD drive
layout, bin

setup.ex

} setup.ini %

@ setup.inx _/

Auxiliary Programs

Profibus
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7.1.4 Installation von DVD oder CD-ROM

HINWEIS
[ Die Installation unter Windows® 7 / 10 muss mit Administratorrechten durchgefiihrt werden!

Gehen Sie wie folgt vor:

* Legen Sie die CD-ROM oder DVD mit der DSCC-Software in das entsprechende Laufwerk lhres Automatisierungs-
systems bzw. Computers.

+ Starten Sie in Windows® den Dateimanager (z.B. Explorer) und wéahlen Sie das entsprechende Laufwerk an.

« Starten Sie Setup.exe.

* Fahren Sie mit dem Set-up-Programm fort, wie im nachsten Abschnitt beschrieben.

*  Wenn Sie das Programm aktualisieren méchten, fahren Sie fort, wie im Abschnitt “6.6.3 Software-Update” auf Seite
55 beschrieben.

7.2 Installation der Software

7.2.1 Standard-Windows®

HINWEIS
Sollte die DSCC-Software in einer SINUMERIK® 840D installiert werden, Giberspringen Sie dieses Kapitel
und fahren Sie fort, wie im Abschnitt “6.6.2.2 SINUMERIK® 840D auf Seite 51 beschrieben.

Ditel system 6000 Instalsricta wizord Mit dem nebenstehenden Bildschirm beginnt die eigentliche In-
stallation:

7 System requires the following items to be installed on your computer, Clide
Install to begin installing these requirements.

Klicken Sie hierfur auf die Taste [ Install > ].

Status  Requirement
Pending Microsoft Visual C++ 2010 SP1 Redistributable Package (x88)

Install Cancel
A
LIS R oV ETTD- e el 3t — Sind alle Voraussetzungen fiir die Installation erfillt, 6ffnet sich
ein ,Willkommen*“-Bildschirm, nachdem man das Set-up gestar-
;n;x:llt;?nmgulgulhe InstallShield wizard for tet hat
The InstallShield ‘wizard will install Syster B000 on Klicken S|e Zum Fortfahren auf [ Next > ] (Weiter)_

wour computer. To continue, click Mext
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-
Dittel System 6000 - InstallShield Wizard

License Agreement
Please read the following license agreement carefully.

Software License Agreement for the System 6000 Software

This software license agreement is a legal agreement between you
and the Marposs S.p.A. Please read it carefully before

using the software.

1. License Grants

‘You may install and use the Software on a pc-based automation
system or a standard Windows pcin order to connect to the
System 6000 or supported hardware.

| »

m

-
Dittel System 6000 - InstallShield Wizard
— —

Choose Destination Location
Select folder where setup will install files.

@) | accept the terms of the license agreement
(70 | do not accept the terms of the license agresment
InstallShisid
< Back ][ Next [ Cancel l
\
— A
\ 4

G Install System B000 to
C:\ProgramD ats®

Extensions to the base software

InstallShield
< Back I[ Mext I Cancel I
\
— R
\
("Dittel System 6000 - InstalShield Wizard -— - )

Select the components you want to install in addition to the base software

Drescription

MHISPT integration.

12.76 MB of space required on the C dive
44043336 MB of space available on the C drive

InstallShield

This component enables the

< Back I[ Mext » ] l

Cancel I

E__=— \

o
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Lesen Sie sich die Lizenzvereinbarung genau durch. Die Li-
zenzvereinbarung kann mit [ Print ] auch ausgedruckt werden.

Wenn Sie die Lizenzvereinbarung annehmen, klicken Sie auf
[Next > ].

Der Installationsvorgang wird fortgesetzt.

Wahlen Sie auf dem nebenstehenden Bildschirm den Ordner
aus, in den die Dateien installiert werden sollen:

Es wird empfohlen, den Pfad nicht zu andern.

Sollte die Aufforderung zum Neustart erscheinen, so ist es zwin-
gend erforderlich, dass Sie sich nach dem Neustart wieder mit
dem gleichen Benutzernamen anmelden. Nur so kann die Ins-
tallation erfolgreich abgeschlossen werden.

Zusatzlich zur Dittel System Control Center Software kdnnen
folgende Komponenten installiert werden:

1) Marposs MHIS/P7 integration.
Mit dieser Option wird die Marposs MHIS Integration standard-
mafig eingeschaltet.

2) Sinumerik 840D adaptions
Diese Option darf bei einer Standard-Windows®-Installation
NICHT angewahlt sein.

Wenn keine Erweiterung markiert ist, wird nur die Basis-Soft-
ware installiert.

Klicken Sie gegebenenfalls auf [ Next > ], um die Erweiterung
zu bestatigen.
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00 TrstallShie k] Wicard [ Die eigentliche Installation beginnt mit nebenstehendem Bild-

Ready to Install the Program \ Sch"'m
The wizard iz ready to begin installation,
Klicken Sie zum Fortfahren auf die Taste [ Install ].

Click Install to begin the installation

If you want to review ar change any of your installation settings. click Back. Click Cancel to exit
the: wizard.

InistallShield

< Back I[ Install NLI Cancel I
\

W

e e s et i ezt Nach erfolgreicher Installation wird nebenstehender Bildschirm
InstallShield Wizard Complete angezelgt

Lhelnstalisiold izard has suocessiull nstalked Klicken Sie auf [ Finish ], um die Installation der DSCC-Software

Systern B000. Click Finish to exit the wizard. 3
abzuschliefen.

< Back Cancel

AAN
A4

WENN SIE Windows® 7 / 10 BENUTZEN:
Sollte die Aufforderung zu einem Neustart erscheinen, ist es zwingend erforderlich, dass Sie sich nach
dem Neustart mit demselben Benutzernamen anmelden. Nur so kann die Installation erfolgreich abge-

schlossen werden.

[ HINWEIS
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=
7.2.2 SINUMERIK® 840D

Im folgenden Kapitel ist die Installation der DSCC-Software auf einer SINUMERIK® 840D (basierend auf Windows® 7 /
10) beschrieben.

PCU 50
Wie man die SINUMERIK® im Service-Modus startet:

Wahrend des Hochfahrens der SINUMERIK® erscheint die Meldung ,Please select operating system to start® (Bitte
wahlen Sie das Betriebssystem zum Starten). Driicken Sie einmal die Taste [ | 1.

Nach Bestatigung mit der gelben [ Input ]-Taste gelangen Sie in das Hauptmen.

Wahlen Sie dort mit der Taste [ 4 ] ,Standard Windows (Service Mode)“ aus.

Im folgenden Menil wahlen Sie mit der Taste [ 1] ,Standard Windows (without starting SINUMERIK® HMI)“ aus.
Wenn Sie die Lizenzvereinbarung akzeptieren klicken Sie auf die Taste [ Next > ].

Der Installationsvorgang wird fortgesetzt.

Flhren Sie das Set-up durch, wie im Abschnitt “6.6.1.4 Installation von DVD oder CD-ROM* auf Seite 48 beschrie-
ben.

PCU 50,3
Es wird empfohlen, den Pfad so zu belassen.

Die folgenden Schritte beziehen sich auf den Standardinstallationspfad (siehe Abschnitt 4.5.1 auf Seite 51).

Der Installationsvorgang wird fortgesetzt.

Wahlen Sie im folgenden Menu ,Service-Desktop“ aus oder driicken Sie die Taste [ Return ].

Fihren Sie das Set-up durch, wie im Abschnitt “6.6.1.4 Installation von DVD oder CD-ROM*" auf Seite 48 beschrie-
ben.

Marposs MHIS/P7 integration
Es wird empfohlen, den Pfad so zu belassen.

Die folgenden Schritte beziehen sich auf den Standardinstallationspfad (siehe Abschnitt 4.5.1 auf Seite 51). Sinu-
merik 840D adaptions

Stellen Sie sicher, dass die Option Sinumerik 840D adaptions angewabhlt ist!

Fihren Sie das Set-up durch, wie im Abschnitt “6.6.1.4 Installation von DVD oder CD-ROM* auf Seite 48 beschrie-
ben.

Dittel System 6000 - InstallShield Wizard Mit dem nebenstehenden Bildschirm beginnt die eigentliche In-
T System requires the following items to be installed on your computer, Click Stal Iatlon
Install to begin installing these requirements,

Klicken Sie hierflir auf die Taste [ Install ].

Status  Requirement
Pending Microsoft Visual C++ 2010 SP1 Redistributable Package (x86)

Dittel System 6000 - InstallShield Wizard
_—

Sind alle Voraussetzungen fur die Installation erfullt, 6ffnet sich
ein ,Willkommen*“-Bildschirm, nachdem man das Set-up gestar-
tet hat.

‘welcome to the Install5hield wizard for
System 6000

The InstallShield ‘wizard willinstall System 5000 on Klicken Sie zum Fortfahren auf [ Next > ] (Weiter)_

wour computer. To continue, click Mest

—=\
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-
Dittel System 6000 - InstallShield Wizard

Lesen Sie sich die Lizenzvereinbarung genau durch. Die Li-
zenzvereinbarung kann mit [ Print ] auch ausgedruckt werden.

License Agreement
Please read the following license agreement carefully.

Wenn Sie die Lizenzvereinbarung annehmen, klicken Sie auf
[Next > ].

Software License Agreement for the System 6000 Software
This software license agreement is a legal agreement between you
and the Marposs S.p.A. Please read it carefully before

using the software. Der Installationsvorgang wird fortgesetzt.

1. License Grants

| »

m

‘You may install and use the Software on a pc-based automation
system or a standard Windows pcin order to connect to the
System 6000 or supported hardware. =

@) | accept the terms of the license agreement

(70 | do not accept the terms of the license agresment

InstallShisid

< Back ][ Next [ Cancel l
\
Y\

-
Dittel System 6000 - InstallShield Wizard
— —

Das Zielverzeichnis kann in nebenstehendem Bildschirm gean-

Choose Destination Location der‘t we rden
Select falder where setup will install files.
Es wird jedoch empfohlen, den Pfad nicht zu andern.
G Install System B000 to
C:\ProgramD ats® -_Ehange
Die folgenden Schritte beziehen sich auf den Standard-Installa-
tionspfad (siehe dazu den Abschnitt “6.6.5.1 Standardinstallati-
onspfad” auf Seite 57).
Sollte die Aufforderung zum Neustart erscheinen, so ist es zwin-
gend erforderlich, dass Sie sich nach dem Neustart wieder mit
dem gleichen Benutzernamen anmelden. Nur so kann die Ins-
iy tallation erfolgreich abgeschlossen werden.
< Back I[ M et I Cancel I
= \
\~
Dittel System 6000 - InstaliShield Wizard - == Zusatzlich zur Dittel System Control Center Software kénnen
Extensions to the base software “ folgende Komponenten installiert werden:
Select the components you want to install in addition to the base software 1 ) Marposs MHIS/P7 |ntegrat|0n .
o Mit dieser Option wird die Marposs MHIS Integration standard-
~[IMarpass MHIS/P? integration TR B H h It t
B S inumerk 5400 adaptions This companent includes al malsig eingeschaltet.

extensions specific to the
Sinurnerik, 8400 machine

et 2) Sinumerik 840D adaptions
Stellen Sie sicher, dass diese Option angewahlt ist!

Klicken Sie auf [ Next > ], um die Erweiterung zu bestatigen.

12.76 MB of space required on the C dive
4471366.79 MEB of space available on the C drive

InstalShigid

¢ Back I[ Nexlkg Cancel
\

-—— — — = AA

v

/
g

52 M6000 UP / M6001 UP



Installations-, Betriebs- und Programmieranleitung MARPOSS

Dittel Systern 6000 - InstallShield Wizard =

Ready to Install the Program
The wizard iz ready to begin installation,

Click Install to begin the installation

If you want to review ar change any of your installation settings. click Back. Click Cancel to exit
the: wizard.

< Back l[ Install |~LI Cancel I
\

\
\4

b/

Dittel System 6000 - InstallShield Wizard

InstallShield Wizard Complete

The InstallShield Wizard has successfully installed
System B000. Click Finish to exit the wizard

< Back Cancel

AAN

HINWEIS

Die eigentliche Installation beginnt mit nebenstehendem Bild-
schirm:

Klicken Sie zum Fortfahren auf die Taste [ Install ].

Nach erfolgreicher Installation wird nebenstehender Bildschirm
angezeigt:

Klicken Sie auf [ Finish ], um die Installation der DSCC-Software
abzuschlief3en.

WENN SIE Windows® 7 / 10 BENUTZEN:

Sollte die Aufforderung zu einem Neustart erscheinen, ist es zwingend erforderlich, dass Sie sich nach
dem Neustart mit demselben Benutzernamen anmelden. Nur so kann die Installation erfolgreich abge-
schlossen werden. Starten Sie in diesem Fall die SINUMERIK® im ,Service Mode“ oder mit dem ,Ser-

vice-Desktop® (wie am Anfang dieses Abschnitts beschrieben).

Nun kénnen Sie einen Softkey fiir die DSCC-Software erzeugen.

Zusatzlich wurde im Verzeichnis %ALLUSERSPROFILE%\Marposs das Verzeichnis ,0em“ erzeugt. Darin finden Sie
Vorlagen fiir die Integration der DSCC-Software in SINUMERIK® HMI Advanced (regie.ini, oemframe.ini und language\
re_xx.ini) oder SINUMERIK Operate (systemconfiguration.ini und oemframe.ini).

Die Pfade der Beispieldateien (systemconfiguration.ini und regie.ini) zu den Ausfliihrungsdateien (scc.exe und sccviewer.
exe) wurden wahrend der Setup-Vorgangs automatisch angepasst.

HINWEIS

Die Systemumgebungsvariable %ALLUSERSPROFILE% hangt vom Betriebssystem und von den Benut-

[ zereinstellungen ab.

Um zu sehen , wo sich dieses Verzeichnis befindet, geben Sie in die Adresszeile des Windows®-Explorers
»Z%oALLUSERSPROFILE%/Marposs* ein. Bestatigen Sie die Eingabe mit der [ Enter ]-Taste.
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53



MARPOSS Installations-, Betriebs- und Programmieranleitung

SINUMERIK® HMI Advanced

Kopieren Sie die Dateien regie.ini, oemframe.ini und language\re_xx.ini in Ihr OEM-Verzeichnis (z. B. f:\oem) bzw. erwei-
tern Sie lhre Konfigurationsdateien entsprechend den Beispieldateien.

Jetzt kdnnen Sie den Service Mode bzw. den Service-Desktop beenden und die Steuerung durch einen normalen Hoch-
lauf starten. Der Programmestart erfolgt, nachdem Sie den entsprechenden Softkey betatigen.

Soll nicht die gesamte Anwendung gestartet werden, sondern nur eine vorkonfigurierte Minimalansicht,
stehen zum Abruf des Programms ,sccviewer® folgende Programmierargumente zur Verfiigung (siehe
Beispieldatei Regie.ini):

Task10 = name := oemframe, cmdline := “f:\\oem\\DS6000 UP\\sccviewer.exe /mode:start 0,400 220x140
/layer 1 /autohide”, Timeout := 6000, WindowName := ,Marposs System viewer®, HeaderOnTop := FALSE,
Preload:=TRUE

Hinweis: Es kann nétig sein, den Pfad zu SCC.exe und sccviewer.exe in der Datei regie.ini. anzupassen.

[ HINWEIS

Im Beispiel /mode:start 0,400 220x140 /layer 1 /autohide

0,400 x/y-Position des Fensters (bezogen auf den Koordinatenurspung (0/0) in der linken, oberen Ecke des
Bildschirms)

220x140 Breite und Hohe des Fensters

Nayer 1 Beim Programmstart wird die System-Ansicht 1 angezeigt

/autohide Wenn der Bedienbereich ,MASCHINE' verlassen wird, wird die Ansicht automatisch ausgeblendet. In

diesem Zusammenhang ist es sinnvoll, den Parameter ,Preload’ (siehe oben) auf , TRUE’ (Ja) zu setzen.
Dadurch wird das Programm beim Hochfahren der Maschinensteuerung automatisch gestartet. Ohne
diese Option ist die Ansicht immer an der festgelegten Bildschirmposition sichtbar (auch dann, wenn der
Bedienbereich MASCHINE nicht angewahlt ist).

Beispiel: ascane[crana =

Auswuchten . Kanal RESET Programm abgebrochen
Modul
M600x UP
| Spindel 2
Py 1e N 1 )
& 7000 & vorangowites Werlzoug:

Beispiel: N
AE-Modul S
AE6000 UP

HINWEIS )

Bitte beachten Sie, dass ab der Version 3.60 eine Installationspfad- Anderung stattgefunden hat. Die Dittel

System Control Center Software befindet sich jetzt standardmaRig unter Wenn eine dieser Anwendungen

bereits aktiv ist, und die zweite zusatzlich gestartet wird, wird die erste Applikation automatisch beendet,
damit die belegte Schnittstelle freigeben wird.
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SINUMERIK Operate

Kopieren Sie die Datei ,,systemconfiguration.ini“ in Ihr User- oder OEM-Verzeichnis (z.B. f:\oem).

» <Sinumerik_Operate_Installationspfad>/user/sinumerik/hmi/cfg

+ <Sinumerik_Operate_Installationspfad>/oem/sinumerik/hmi/cfg oder erweitern Sie Ihre Konfigurationsdateien entspre-
chend den Beispieldateien.

Starten Sie die Datei Setup.exe.
oder erweitern Sie eine bereits vorhandene, gleichnamige Konfigurationsdatei entsprechend den Beispieldateien.

Jetzt kdnnen Sie den Service Mode bzw. den Service-Desktop beenden und die Steuerung durch einen normalen Hoch-
lauf starten. Der Programmstart erfolgt, nachdem Sie den entsprechenden Softkey betatigen.

HINWEIS
In ,systemconfiguration.ini“ finden Sie Beispiele dafiir, wie der Marposs System Viewer in ,Sinumerik
Operate” eingebettet werden kann.
Tastenkdurzel [Strg]+[1]...19]
SCC.ex dient zur direkten Auswahl der System-Ansichten 1 bis 9, vorausgesetzt, der Tastaturfokus ist auf
sccviewer.exe die entsprechende Anwendung gesetzt (entweder mit der Computermaus oder mit dem Softkey

“Marposs System viewer”)

[Strg]+[End]
dient zum Beenden der Anwendung ,sccviewer” (dabei spielt es keine Rolle, ob der Tastaturfokus
auf diese Anwendung gesetzt ist oder nicht).

7.3 Software-Update

Durch Verbesserungen und Erweiterungen wie Funktionen, Sprachen, Bedienung usw., aber auch durch Korrekturen,
kann es noétig sein, dass Sie Ihre DSCC-Software aktualisieren missen.

7.3.1 Anderung des Installationsverzeichnisses

Wenn Sie ein Update von einer alteren Version als 3.60 durchfihren, befolgen Sie bitte die Anweisungen im Abschnitt
“6.6.2 Installation der Software® auf Seite 48. Zum Abschluss des Updates klicken Sie auf die Taste [ Finish ].

Starten Sie das Programm wie gewohnt. Die DSCC-Software befindet sich jetzt unter %ALLUSERSPROFILE%\Mar-
poss, wobei die Umgebungsvariable je nach Betriebssystem und eventuellen Anpassungen unterschiedlich aufgeldst
wird (siehe Abschnitt “6.6.5.1 Standardinstallationspfad” auf Seite 57”).

Unter Windows® 7 / 10 hei3t der aufgeloste Pfad standardmafig C:\ProgramData\Marposs.

Gehen Sie wie folgt vor:
Beenden Sie gegebenenfalls die aktuelle DSCC-Software auf Ihrem Automatisierungssystem oder auf Inrem Computer.
Installieren Sie die neue Softwareversion mit der CD bzw. DVD. Die Anleitung dafir finden Sie im Abschnitt “6.6.1.4 Ins-

tallation von DVD oder CD-ROM* auf Seite 48.
Starten Sie die Datei ,Setup.exe®, indem Sie doppelt daraufklicken.

Dittel System 6000 - InstallShield Wizard Mit dem nebenstehenden Bildschirm beginnt die eigentliche In-
System requires the following items to be installed on your computer. Click Stal Iatlon

Install to begin installing these requirements,
Klicken Sie hierfir auf die Taste [ Install ].

Status  Requirement
Pending Microsoft Visual C++ 2010 5P 1 Redistributable Package (x88)
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[ Dittel System 6000 - Instalshield Wizara - S| Das Programm erzeugt den Installationsbildschirm (InstallS-

hield).
‘welcome to the InstallShield Wizard for
- System 6000

The InstallShield "/izard will update the installed version
[3.60.609] of System BO00 to verson 360.0E11. To
continue, click Next

Klicken Sie auf [ Next > ], um die DSCC zu aktualisieren.

ek
L. \'Aa A

Die bisherige Version wird mit der neuen Version der DSCC-Soft-
Update Complate ware Uberschrieben. Alle Einstellungen wie z. B. Satze, Gren-
zwerte, Offset etc. bleiben erhalten.

The InstallShield "wizard has updated Systerm G000 to
version 3.60.0611.

-
Dittel System 6000 - InstallShield Wizard

Zum Abschluss des Updates klicken Sie auf [ Finish ].

Starten Sie das Programm wie gewohnt.

< Back Cancel

& AAN
\4

7.4 Die DSCC-Software deinstallieren

Die DSCC Software kann mit der Windows® Systemsteuerung vollstandig von Ihrem Computer / Automatisierungssys-
tem entfernt werden.

Gehen Sie wie folgt vor:
SchlieBen Sie das Dittel System Control Center Programm.

Windows® 7: Tastenkiirzel Die Programme SCC.exe und sccviewer.exe lassen sich mit Tastenkiirzeln steuern.
Windows® 10: oder Sie starten das Programm, indem Sie unter Start / Alle Programme / Dittel Messtechnik GmbH auf
das Symbol ,Dittel System Control Center” klicken. Unter der SINUMERIK® HMI-Umgebung kénnen Sie das Programm
mit dem entsprechenden Softkey starten.

Markieren Sie in der Liste den Eintrag ,Marposs System 6000“ und klicken Sie auf ,Andern (Hinzufiigen) / Entfernen*.

Dittel System 6000 - InstaliShield Wizard . ]

Das Dialogfenster ,Do you want to completely remove the selec-
ted application and all of its features?“ (MAchten Sie die markier-
te Anwendung und alle ihre Funktinen vollstandig [6schen?) wird
angezeigt.

Do you want to completely remove the selected application and all of its features?

Bestatigen Sie die Deinstallation durch Klicken auf [ Yes ].
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Dittel System 6000 - InstallShield Wizard

Die DSCC-Software wird geldscht.
et onpiee Eventuell kann ein Neustart des Systems erforderlich sein.
Wahlen Sie, ob Ihr Computer sofort oder erst spater neu gestar-
tet werden soll.

InstalShield Wizard has finizhed uninstaling Spstem
EO00.

Beenden Sie die Deinstallation durch Klicken auf [ Finish ].

¢ Back = Cancel

= =
v

Falls das Deinstallationsprogramm die Meldung ausgibt, dass nicht alle Dateien vollstandig entfernt werden konnten,
I6schen Sie die restlichen Dateien mithilfe des Windows®-Explorers im Ordner ,Marposs System 6000".

7.5 Sonstige Informationen

7.5.1 Standardinstallationspfad

Der Standardinstallationspfad fir die DSCC-Software ist %ALLUSERSPROFILE%\Marposs.

Bei %ALLUSERSPROFILE% handelt es sich um eine Systemumgebungsvariable. Sie hangt vom Betriebs-
system und von den Benutzereinstellungen ab. Um herauszufinden, wo sich das Verzeichnis tatsachlich
befindet, geben Sie den Pfad %ALLUSERSPROFILE%\Marposs in die Adresszeile des Windows®-Explo-
rers ein und bestatigen Sie mit [ Enter ]. Windows® ersetzt daraufhin automatisch den Platzhalter durch
den vollstandigen Pfad, den Sie dann in der Adresszeile des Explorers ablesen konnen.

[ HINWEIS

Zum Beispiel  Unter Windows® 7 / 10 heil3t der aufgeldste Pfad standardmafig C:\ProgramData\Marposs.

7.5.2 Kommandozeilenoptionen

Sie kénnen die Programme ,SCC.exe“ und ,sccviewer.exe“ mit Kommandozeilenoptionen starten. Eine Ubersicht tiber
die verfiigbaren Kommandozeilenoptionen finden Sie in der Textdatei command-line.txt, die sich im Verzeichnis <In-
stall_path>\ctrl\help\ befindet.

7.5.3 Tastenkiirzel

Sie kénnen die Programme ,SCC.exe" und ,sccviewer.exe” mit Tastenklrzeln steuern. Zur Einstellung des DSCC-Pro-
gramms drlcken oder klicken Sie auf die Taste [ Program Settings ] oder die Funktionstaste [ F7 ]
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8 ALLGEMEINE EINSTELLUNGEN DSCC

8.1 Programmstart

Starten Sie das DSCC Programm auf lhrem PC oder Automatisierungssystem, indem Sie unter Start auf das Symbol
Dittel System Control Center klicken,

Oder Sie starten das Programm, indem Sie auf Start / Alle Programme / Dittel System 6000 und schlief3lich auf das Sym-
bol ,Dittel System Control Center” klicken.

Unter der SINUMERIK® HMI-Umgebung kénnen Sie das ,DSCC-Programm” mit dem entsprechenden Softkey starten.

HINWEIS

Eine neu installierte DSCC-Software startet immer in englischer Sprache!

Diese ,Allgemeinen Einstellungen®, besonders die Kommunikation von der RS-232-Schnittstelle zum
Automatisierungssystem, konnen erst dann ausgefiihrt werden, wenn das/die DS6000-UP-Modul(e) be-
triebsbereit ist/sind!

Wenn die DSCC-Software zum allerersten Mal gestartet wird, sollte folgender Startbildschirm erscheinen:

Die Meldung ,No Module found!* (Kein Modul erkannt!) wird an-
gezeigt, da das M600x UP-Modul noch nicht mit dem Computer
oder Automatisierungssystem kommunizieren kann.

Mo Module foundl

Nach einigen Sekunden wird wiederholt der Hinweis ,Error
Could not connect to the destination” (Fehler - Verbindung kann
nicht aufgebaut werden) angezeigt.

Ignorieren Sie diesen Hinweis, indem Sie auf [ OK ] klicken oder
N — auf der Tastatur des PC auf die [ Enter ]-Taste oder auf dem Tas-

14:23:21,570 Coul

gy tenfeld der SINUMERIK® auf [ Input ] driicken, um fortzufahren.

14:21:52.114  Caul
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Bei einer Schnittstelle, die bereits einmal konfiguriert wurde,
sollte folgender Startbildschirm des Moduls erscheinen:

@ Pz | N

In diesem Beispiel sind ein MARPOSS Modul P7 und ein MAR-
POSS Modul fiir elektromechanische Auswuchtung, M600x UP
mit der Adresse M:03, an das Automatisierungssystem oder den
Rechner angeschlossen.

Zur Einstellung der Bildschirmsprache, der Zugriffsebenen und
der Kommunikation zwischen Ihrem PC bzw. Automatisierungs-
system und dem Modul sind die nachfolgenden allgemeinen
Einstellungen vorzunehmen.

ssssss

F1 FB)
Module Mode Management

[ HINWEIS

Fir die Integration der MARPOSS MHIS Software und die Bedienung des MARPOSS Moduls P7 siehe
Anhang A und die betreffende Dokumentation.

8.1.1 Voraussetzungen fiir die Konfiguration der RS-232-Schnittstelle

Die DSCC-Software mit der Software-Version V 3.00 oder spater ist auf Inrem Windows®-basierten Automatisierungssys-
tem oder auf lhrem Standard-Windows®-Computer mit der entsprechenden Hardware-Ausstattung installiert.

Ein Modul ist Uber ein serielles Schnittstellenkabel mit einer freien RS-232-Schnittstelle Ihres Automatisierungssystems
oder Computers verbunden.

Alle DS6000-UP-Module sind an einer geeigneten 24-Vdc-Stromversorgung angeschlossen (alle griinen LED # 4 leuch-
ten).

Mehrere DS6000-UP-Module sind untereinander mit den speziellen Patchkabeln Art.-Nr. O67L0020018, friiher Art.-Nr.
K0020018, (Anschluss # 9 oder # 10) verbunden und das erste und das letzte Modul sind terminiert (abgeschlossen),
DIP-Schalter # 6, Schalter SW2 auf ,ON".

8.2 Allgemeine Einstellungen

Um das DSCC-Programm zu konfigurieen, dricken bzw. klicken Sie auf die Taste [ Program Settings ] (Programmein-
stellungen) oder auf die Funktionstaste [ F7 ].

F1 FE = F&
rogram s
Module Mode Management Settings Exit

Klicken bzw. driicken Sie dann auf die Taste [ General Settings ] (Allgemeine Einstellungen) oder auf die Funktionstaste

[F1]
F1 e B IF2 B F4 I e Fa F7 F&
W M TS ot foties imonrt ot info Back

[ HINWEIS

Der Proxy Configurator wird seit DSCC-Softwareversion 3.60 automatisch mitinstalliert. Er muss jedoch
noch konfiguriert und manuell oder mit Windows automatisch gestartet werden.

Der Device Configurator wird automatisch installiert bei Installation oder Update der DSCC-Software auf
V 2.30 und spater.

Der folgende Bildschirm sollte erscheinen.
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8.2.1 Allgemeine Einstellungen: Sprache

Bedienung mit Bedienung mit
Conamiton Paanaiis | programmierten Tasten/Funk- Computermaus:
52?2%"&?;&"?‘*'3“‘3'“ tionstasten:
Markieren Sie mit dem Bildschirm Bild 5-2 oder 5-3.
Please chaase a categary Softkey Aufwarts [ A ] bzw. Bild 5-7

Abwarts [ ¥ ] oder mit der
Funktionstaste [ F1 ] oder [
F2 ] Taste die gewlinschte

Kategorie.

Zum Offnen des Auswahl-
Device Canfiquratar . .
e = T fensters driicken Sie dann

die Taste [ Select] /[ F6].

Fi F2 F& F7 Fa
a v Select Cancel 0K

(Bl General Settings 3] Die Spracheinstellung des Automatisierungssystems verwenden
Language Dies ist nur maglich, wenn ein Automatisierungssystem vorhan-

Communication Parameters 1 -

Commncaon Pacters 2 I Use language setting of the Automalian Systen den ist und ein OPC-Server installiert ist.
ceess Rights .
UPE seings FR OPC Einstellungen beachten!

& Engl

e tis

" [Cesk

2

€ Has Wenn diese Funktion aktiviert ist (Hakchen im Kontrollk&stchen
; oty gesetzt), Ubernimmt die DSCC-Software die Spracheinstellung
= des Automatisierungssystems.

Bedienung mit Softkeys oder Bedienung mit PC-Maus:
i | Funktionstasten:

Eifcf:f:;u:.?m Carcel Aktivieren bzw. deaktivieren Klicken Sie in das Kontroll-
Sie die Funktion mit den Soft- | kastchen, um die Funktion zu
keys[+]1/[-] aktiveren bzw. zu deaktivie-
oder mit den Funktionstasten | ren.

[F3]/[F41].
[B] General Settings 3] Manuelle Spracheinstellung
Languags

Eﬁmﬂﬂlﬁiimﬁ:ﬁm:iiii‘z = [ e language selfing of the Avtomalion Sysiont Werkseinstelluna: E lisch

ccess Fighs g: Englisch,

Moo £ Deutsch  Poruguts einstellbar auf Deutsch, Englisch, Franzoésisch, Italienisch,

& Erish © Magpar Tschechisch, Spanisch, Portugiesisch, Ungarisch, Rumanisch,
ARS :?k; Turkisch oder Schwedisch.
e s Weitere Sprachen auf Anfrage.

" Espanol

Markieren Sie mit den Soft- Klicken Sie auf die ge-
_ | keys [ +]/[-]bzw. mitden [wiinschte Sprache, in die-
b Funktionstasten [ F3]/[F4] [sem Fall Deutsch.
die gewlnschte Sprache, in
diesem Fall Deutsch.

Fi F2 F3 i PR F7 Fa
b v + -— 2 e Cancel 0K
Settings

[ HINWEIS

Bestatigen Sie eine Anderung der Sprache durch Klicken auf die Taste [ OK ] oder Driicken des Softkeys
[ OK ] oder der Funktionstaste [ F8 ]. Der folgende Bildschirm 6ffnet sich in der ausgewahlten Sprache.

Wenn Sie doch keine Anderung vornehmen méchten, kehren Sie durch Driicken bzw. Anklicken der Taste [Back to General Settings
] (Zurtick zu Allg. Einstellungen) / [ F5 ] zurtick. Hier kdnnen Sie gegebenenfalls eine andere Allgemeine Einstellung auswahlen.

Wenn Sie die Taste [ Cancel ] (Abbrechen) / [ F7 ] driicken bzw. anklicken, kehren sie ohne jede Anderung zum Start-
bildschirm auf Englisch zurick.
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Change Displa’ Croate Series™
Layer Startup

Import Series””
Startup

2] Dittel System Control Center

F
| General Settings

Fs)
Import Series

Start-up

F2 _F4
Change Display. Create Series
Layer Start-up

Fir weitere Einstellungen klicken oder dricken Sie [ General Settings ] oder die Funktionstaste [ F1 ].

F1

General Settings e

Change Display

F2-

N

M6000 UP / M6001 UP

Nachdem Sie die Sprache ausgewahlt und bestatigt haben,
kehren Sie zum nebenstehenden Bildschirm zurick.

Wenn die RS-232-Schnittstelle des Moduls noch nicht konfi-
guriert ist, kann der Hinweis Error Could not connect to the
destination (Fehler - Verbindung kann nicht aufgebaut werden)
wiederholt angezeigt werden.

Ignorieren Sie diesen Hinweis, indem Sie auf [ OK ] klicken oder
auf der Tastatur des PC auf die [ Enter ]-Taste oder auf dem Tas-
tenfeld der SINUMERIK® auf [ Input ] driicken, um fortzufahren.
Die Softkeys und Meldungen werden nun gegebenenfalls in der
neuen Sprache angezeigt.

Wenn die Schnittstelle konfiguriert ist und die DS6000-UP-Mo-
dule betriebsbereit sind, werden die Moduladressen am Bild-
schirm griin angezeigt.

o F4 ; T Fa F7 F&
reate Series mport Series
Start-up Start-up o Baclk
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8.2.2 Allgemeine Einstellungen: Kommunikationsparameter 1

VMIARPOSS

Zu Angaben beziglich der Ethernet-Schnittstelle siehe das Zusatzdokument ,Ethernet-Schnittstelle, Arti-
kelnummer ODNDLO3ENO3*.

[ HINWEIS

D|General Settings

Language
Communication Parameters 1
Communication Parameter
Access Rights

Menu Bar

OPC settings

Device Confiqurator
Proxy Configurator

PFlease choose a category

Cancel

oK.

Bedienung mit
programmierten Tasten/Funk-
tionstasten:

Bedienung mit
Computermaus:

Markieren Sie mit der Auf- [
A ]/[F1]oderAb-Taste[ ¥
1/[ F2 ] die Kategorie ,Kom-
munikations- parameter 1’.
Zum Offnen des Auswahl-
fensters driicken Sie dann
die Taste [ Select] /[ F6].

Klicken Sie auf die Kategorie
;Kommunikations- parameter
1.

F1 F2 FE F7 F&
b 4 Select Cancel 0K
F1 F2 F3 Fike e o 2 F7 F3
v + G et Cancel OK
Settings

D General Settings.

Language
Communication Parameters 1
Communication Parameter
Access Rights

Menu Bar

OPC settings

Device Confiqurator

PFlease choose a category

Eigene Adresse

Werkseinstellung: 100,
einstellbar von 100 bis 109.

Die Adresseneinstellung 100 ist fur den Bediener-PC oder das
Automatisierungssystem vorgesehen. Nur mit dieser Adresse ist
eine automatische Konfiguration der Daten mdoglich.

Wenn Sie das System extern, z. B. (iber ein Notebook oder Ahn-
liches, konfigurieren mdchten, geben Sie eine Adresse hdher als
100 ein. In diesem Fall ist die Funktionsfahigkeit eingeschrankt.

Praxy Confiquratar Cancel 0K

Geben Sie mit dem Softkey | Klicken Sie in das Adressen-

[ +]oder [ -] bzw. mit den fenster, markieren Sie die

Funktionstasten [ F3]/[ F4] | Nummern und geben Sie die

die gewlnschte Adresse ein. | gewlinschte Adresse ein.
Oder klicken Sie auf die Taste
[+]oder[-], um die Adres-
se hdher oder niedriger zu
stellen.

[B] Genpral Settings ] Sobald die Kategorie Kommunikationsparameter 1 gedffnet
* Communicalon Paramelers 1 wird, sucht die DSCC-Software nach verfliigbaren Schnittstellen
Owmaddess 100 [ Ihres Computers bzw. Ihres Automatisierungssystems.

il = [ Comecingto [ Desciption [
seftings v erial Interface . . .
o iggaé EZ:ZH:Z:EZEZ Stellen Sie den roten Pfeil mit dem Softkey bzw. der Taste Auf-
Yeons Sl Ireface warts[ A ]1/[F1]oder Abwarts [ ¥ ]/[ F2 ] auf ,Verbinden mit*.
S cwed | [0
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VMARPOSS

Markieren Sie mit dem Mauszeiger oder mit dem Softkey/der

.éj General Settings E|
Lsigpae Cammuricalion Peramelers Taste [+ ]/ [ F3 ] oder [ -]/ [ F4 ] die serielle Schnittstelle
s (O 2| lhres Computers bzw. Automatisierungssystems, die iber eine
e ™ = (e Do ' RS-232-Schnittstelle mit einem DS6000-UP-Modul verbunden
oMz Seral Interface: ist.
Hrom Serial Interface
Soom Serial Interface
'JMEWR Wenn Sie ein SINUMERIK®-Automatisierungssystem verwen-
den, ist COM1 immer intern belegt, d.h. Sie missen die serielle
Schnittstelle auf COM2 oder hdher stellen.
e aed | [

HINWEIS

Bestatigen Sie die Einstellung in Kommunikationsparameter 1 durch Klicken auf die Taste [ OK ] oder
Driicken des Softkeys [ OK ] oder der Funktionstaste [ F8 ]. Die Kommunikation erfolgt mit einer Stan-

dard-Baudrate von 57600. Bei erfolgreicher Verbindung mit dem Modul erscheint der Bildschirm mit gru-

nen Moduladressen.

Wenn Sie keine Anderungen vornehmen mdchten, driicken oder klicken Sie auf [ Back to General Settings ]/ [ F 5] und
Sie kehren ohne Anderungen zur Auswahl der Allgemeinen Einstellungen zuriick.

Fi F2
v

F3

-~ +

Fé Fa
Back to General
Settings

F&

F7
Cancel OK

Fir weitere Einstellungen klicken oder driicken Sie [ General Settings ] oder die Funktionstaste [ F1 ].

F1

General Settings Change I)isplss

F2
Layer

T~

F4
Create Series
Start-up

Import Series

Fs
Start-up

F&

F7
Info Back

Einstellung der IP Adresse eines Schnittstellen-Konverters

Diese Einstellung ist notwendig, wenn das/die DS6000-UP-Modul(e) Gber einen externen Schnittstellen-Converter (seri-
ell / Ethernet) mit der Ethernet- Schnittstelle Inres Computers oder Automatisierungssystems betrieben werden soll(en).
Die IP-Adresse und der TCP-Port missen entsprechend dem verwendeten Schnittstellen-Converter eingestellt werden.

Ca

Access Rights
Menu Bar
OPC settings

=) | Connectingto | Deseription |
oo 1
Hromz
oM 3
Hrom 4

o

Serial Inteface
Serial Interface  srver
Serial Inteface

Serial Interface

|p-ﬁ§T ﬁﬁ ﬁ— W Port: 5000

Device Configuiator
Prowy Configurator

Cancel

E_]GenerﬂlSellings |z‘ Manue"e IP'Eingabe
Communication Parameters 1- 0
oy Own Address 100 o

Bedienung mit
programmierten Tasten/Funk-
tionstasten:

Bedienung mit
Computermaus:

Stellen Sie den roten Pfeil mit
dem Softkey Abwarts [ ¥V ]
auf ,Verbinden mit®.
Markieren Sie Manuelle
IP-Eingabe mit dem Softkey [
+]bzw. [-].

M6000 UP / M6001 UP

Klicken Sie mit der Maus auf
Manuelle IP-Eingabe.
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VMIARPOSS

Es erscheinen weitere Fenster:

[B] General Settings ‘zl I P'Ad resse
\RnHATS Communication Parameters 1 1
Communication Paiameters 1 = .
Eonmuaicaon Farunees S ] _I*_] Werkseinstellung: 192 168 1 42
Connecting to Description
Elggusgtal\'ngs Hromi 3 Serial |Dme.face
Froomz Seiial Interface - - - - - -
o Piriafas Stellen Sie den roten Pfeil mit | Klicken Sie auf jedes Fenster
D3 Menual dem Softkey Abwarts [ ¥ ] auf | oder markieren Sie es und
P geben Sie die gewlinschte
Das erste Fenster ist rot un- IP-Adresse ein oder verwen-
= wfiE [@ [ [ pofw terstrichen. den Sie dazu die Tasten [ + ]
Stellen Sie mit dem Softkey [ | bzw. [-].
o e = + ] bzw. [ -] die gewlnschte
IP-Adresse ein. Unterstrei-
chen Sie mit dem Softkey Ab-
warts [ ¥ ] das zweite Fens-
ter, stellen Sie die nachsten
Zahlen mithilfe der Softkeys [
+] bzw. [ - ] ein und so weiter.
iE_J General Settings ‘zl Port
\iAFERGS Communication Paramsters 1
e 2 Werkseinstellung: 8000
oo Riohts Connestingto [ Deseription I
OPC settings Hromi Serial Interface
Fromz Serial Interface N X " "
Froma Serial Interface Bedlenung mit Bedlenung mit
o4 Serisl Interface .
Yot P programmierten Tasten/Funk- Computermaus:
tionstasten:
Markieren Sie mit dem Klicken Sie auf das Fenster
= 1Sz [iE5 [T [ o o0 Softkey Abwarts [ ¥ ] das oder markieren Sie es und
e - Fenster ,Port". geben Sie den gewlinschten
T Canee Stellen Sie mit dem Softkey [ | TCP-Port ein oder verwenden
+ ] bzw. [ -] die Nummer des | Sie dazu die Tasten [ + ] bzw.
TCP-Ports ein. [-]
HINWEIS

Eine Anderung der Kommunikationsparameter 1 wird bestétigt, indem man auf die Taste [ OK ] klickt
oder den Softkey [ OK ] / die Funktionstaste [ F8 ] driickt. Bei erfolgreicher Verbindung mit dem Modul
erscheint der Bildschirm mit griinen Moduladressen.

[

Driicken auf die Taste [Back to General Settings] / [ F5 ]. Sie kommen zurlick zur Auswahl der Aligemeinen Einstellun-

gen. ,
Wenn Sie die Taste [ Cancel ]/ [ F7 ] anklicken oder driicken, kehren Sie ohne Anderungen zu dem Bildschirm mit den

grinen Moduladressen zuriick.

F1 F2 Fa F4 F F7 Fé
& w + - Back to General Ganial OK
Settings
Fir weitere Einstellungen klicken oder driicken Sie [ General Settings ] oder die Funktionstaste [ F1 1.
F1 o b IF2 L e F4 I G F5 Fr Fa
=3 ange Display reate Series mport Series
General Settings i Start-up Start.up Info Back

w
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8.2.3 Allgemeine Einstellungen: Kommunikationsparameter 2

Diese Einstellung ist fir zuktnftige Funktionen vorgesehen, deshalb zurzeit NICHT aktivieren!
Die Aktivierung dieser Funktion flihrt zu einer Fehlermeldung und es kann keine Verbindung zum Modul

[ HINWEIS
hergestellt werden!

D General Settings

Language
Communication Parameters 1
Communication Paramsters 2
Access Rights

Menu Bar

OPC settings

PFlease choose a category

Device Confiqurator
Proxy Configurator

Cancel oK.

8.2.4 Allgemeine Einstellungen: Rechte

HINWEIS

Die DSCC-Software wird ab Werk mit der Zugriffsebene ,Administrator” und ohne Passwort ausgegeben.
Es wird empfohlen, die Zugriffsrechte nicht einzuschréanken, solange die DS6000-UP-Module noch nicht
korrekt an der Werkzeugmaschine laufen!

.glﬁe_ne__ral, Settings

Language
Communication Parameters 1
Communication Parameters 2

Menu Bar
OFC settings

Please choose a category

Bedienung mit
programmierten Tasten/Funk-
tionstasten:

Bedienung mit
Computermaus:

Markieren Sie mit der Auf- [
A ]/[F1]oderAb-Taste [ ¥

Klicken Sie auf die Kategorie
Zugriffsrechte.

1/[ F2 ] die Kategorie ,Rech-
te'.

Um das Auswahlfenster zu
offnen, driicken Sie den Soft-
key [ Select]/[F6].

Device Configuratar
Proxy Configuiator

Cancel

Fi F2 F& F7 Fg
A v Select Cancel 0K
F7 Fg
Cancel 0K
HINWEIS

Aktivieren bzw. deaktivieren Sie diese Funktion mitder [ +]/[ F3 ] oder[-]/[ F4 ] Taste. Beim Aktivieren
erscheint folgendes Einstellfenster
OPC Einstellungen beachten!

oK.

Fi F2 F3 Fa FS
Back to General

Settings
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B ____________________________________________________________________
Bl General Settings 53] Den Schutzmechanismus des Automatisierungssystems

verwenden

Please choose the Access Rights at Program Start
Language

Communication Parameters 1
Communication Parameters 2 =y I~ Use protection mechanism of the Automation System
Menu Bar

OPC setings I~ Ask for Password after Program Start

Werkseinstellung: O (nicht aktiviert).

Access Level at Program Start

Kann auf O (nicht aktiviert) oder M (aktiviert) gestellt werden.
Mit dieser Funktion werden die Schutzebenen fur die Zugriffs-

" Observer

SINUMERIE. protection layer
SE L e S

-

T
ey

Obzerver
Operatar

Expert

Yl )
B
¥
)
3
¥

Adrministrator

|B] General Setti ngs E|

I Flease choose the Access Rights at Program Start
anguage

Communication Parameters 1
Communication Parameters 2 I Use protection mechanism of the Automation Spstem
Menu Bar

OPC settings = Iv sk for Password after Frogram Start

Arcess LeveMat pam Start
" Observer

" Operator

" Expert

(+ Administrator

Device Configurator
Prowy Configurator

Cancel

:EZ.I rechtg auf das Automatisierungssystem in die DS6000-UP-Mo-
. epea dule Ubertragen.
it et | [0
Gzl 8 Bedienung mit Bedienung mit
Logge Flsse shocsz e feces s o g it programmierten Tasten/Funk- Computermaus:
Communication Parameters 2 = ¥ Wse protection mecharism of the Autamation Systeny tionstasten:
Menu Bar
OrCaeties SINLIERIK prkecion e Aktivieren bzw. deaktivieren | Ist die F1-Taste bereits an-
aEREEEES Sie diese Option mit der [ +] | derweitig belegt, z. B. fiir die
E:t s [[F3]oder[-]/[F4]Taste. |Hilfe-Funktion, kann die erste
o Fece e Wenn die Funktion aktiviert Softkey Taste als F2-Taste
ittt ‘R E Ry ist, erscheint folgendes Ein- | eingestellt werden.
stellfenster. Wenn die Funktion aktiviert
_ ist, erscheint folgendes Ein-
e el | [ o5 | stellfenster.

Zum Beispiel: Die Bedienung und die Programme des SINU-
MERIK®-Automatisierungssystems sind durch ein 7-stufiges
Zugriffsverfahren geschutzt, bei dem ,0° die héchste und ,7° die
niedrigste Zugriffsebene bedeutet.

Aktivieren Sie mit der Taste Aufwarts [ A /[ F1] bzw. Abwarts
[V]/[F2]lundderTaste[+]/[F3]bzw.[-]/[F4]die ge-
wiinschten Zugriffsebenen. Oder klicken Sie in die entsprechen-
den Kontrollkastchen.

Wenn die DSCC-Software gestartet wird, beginnt sie immer
mit der vom Automatisierungssystem vorgegebenen Zugriff-
sebene. Wahrend des Betriebs bestimmt die aktuelle Zugriff-
sebene des Automatisierungssystems die Zugriffsebene der
DS6000-UP-Module entsprechend der nebenstehenden Ein-
stellung.

Kennwort bei Programmstart abfragen

Werkseinstellung: O (nicht aktiviert), kein Passwort gespeichert.

Kann auf O (nicht aktiviert) oder M (aktiviert) gestellt werden.
Wird diese Funktion aktiviert muss bereits bei Programmstart
das Kennwort der gewahlten Zugriffsebene eingegeben werden
(siehe nachste Einstellung).

Andernfalls beginnt das Programm ohne Kennwort sofort in der
gewahlten Zugriffsebene.

66

Bedienung mit
programmierten Tasten/Funk-
tionstasten:

Bedienung mit
Computermaus:

Markieren Sie mit der Taste
Aufwarts [ A 1/[ F1]bzw.
Abwarts [ ¥ ]/ [ F2] die
Einstellung Kennwort bei
Programmstart abfragen.
Aktivieren bzw. deaktivieren
Sie die Passwortabfrage mit
derTaste [+]/[F3]bzw. [-]
[[F4].

Klicken Sie in das Kontroll-
kastchen und aktivieren bzw.
deaktivieren Sie die Passwor-
tabfrage.
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.éj General Settings

Language
Communication Parameters 1
Communication Parameters 2

Menu Bar
OFC settings

Device Confiqurator
Proxy Configuiator

Please chaose ths Access Rights at Pragram Start

&5

I Use protection mechanism of the Automation Spstem

I sk for Passwond after Prooram Siarh

= Access Level at Frogram Start
" Dbserver
" Operator
" Expert

& Administrator

Cancel

M600x UP:
Beobachter
Bediener:

Experte:

VMARPOSS

Zugriffsebene bei Programmstart

Werkseinstellung: Administrator.

Mit dieser Einstellung kénnen Einstellungen oder die Bedienung
je nach Zugriffsebene eingeschrankt sein. Wenn jedoch der Ad-
ministrator auf das Programm zugreifen méchte, kann er dies
jederzeit tun, nachdem er das gliltige Passwort eingegeben hat.

Bedienung mit
programmierten Tasten/Funk-
tionstasten:

Bedienung mit
Computermaus:

Markieren Sie mit der Taste
Aufwarts [ A 1/[F1] bzw.
Abwarts [ ¥ ]/[ F2 ] die Ein-
stellung Zugriffsebene bei
Programmstart.

Stellen Sie mit der Taste [ +
1/[F3]1bzw.[-]/[F4]die
gewlnschte Zugriffsebene
beim Programmstart ein.

Klicken Sie in das Kontroll-
kastchen, um die gewilinschte
Zugriffsebene bei Pro-
grammstart einzustellen.

Nur Beobachtung der Auswuchtungsfunktion mdéglich. Die Steuerung erfolgt ausschlielich tber externe

Maschinenbefehle.

Wie Beobachter, zusatzlich befugt zur Auswahl der Speichersatze, manuelle Auswuchtung und zum
Start oder Stopp der automatischen Auswuchtung.
Wie Bediener, zusatzlich befugt zur Einstellung oder Anderung der Speichersatze und zum Auto-Setup

des Auswuchtmoduls.

Administrator: Keine Einschrankungen, komplette Bedienung und Einstellung.

[

HINWEIS

Bestatigen Sie eine Anderung der Zugriffsrechte durch Klicken auf die Taste [ OK ] oder Driicken des Soft-
keys [ OK ] oder der Funktionstaste [ F8 ]. Sie kehren zum griinen Fenster zurick.

Wenn Sie keine Anderungen vornehmen maéchten, driicken oder klicken Sie auf [Back to General Settings]
/[ F 5] und Sie kehren ohne Anderungen zur Auswahl der Allgemeinen Einstellungen zurtck.

Wenn Sie die Taste [ Cancel ] (Abbrechen) /[ F7 ] driicken bzw. anklicken, kehren sie ohne jede Anderung

zum grunen Fenster zurlck.

F1 F2

- v +

Fd F5
Back to General
Settings

F7 Fg
Cancel OK

Fir weitere Einstellungen klicken oder driicken Sie [ General Settings ] oder die Funktionstaste [ F1 ].

F1
General Settings

F4
Create Series

Import Series

Layer

- F2
Change Display

Start-up

F7 F&

Info Back

F5
Start-up

M6000 UP / M6001 UP
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8.2.5 Allgemeine Einstellungen: Mendiileiste

HINWEIS
Die folgenden Einstellungen werden erst nach einem Neustart der DSCC-Software wirksam!

—

Qe = Bedienung mit Bedienung mit
e amelinsi programmierten Tasten/Funk- Computermaus:
Esggxnﬁ?agtnsn Parameters 2 tion Stasten :
e Markieren Sie mit der Taste | Klicken Sie auf die Kategorie

Aufwarts [ A ]/[F1] bzw. Meniileiste.
Abwarts [ ¥ ]/[F2 ] die
Kategorie ,Mentileiste*.

Um das Auswahlfenster zu
offnen, driicken Sie den Soft-
key [ Select ] bzw. [ F6 ].

PFlease choose a category

Device Confiqurator
Froxy Configurator Cancel

F1 F2 FE F7 F&
A b 4 Select Cancel 0K
F1 F2 F3 Fike e o 2 F7 F3
A v + — G et Cancel 0K
Settings

B General Settings 3] Nicht verwendete Meniitasten ausblenden
W‘ Edit Menu &ppearance and Menu Functions -
Communication Parameters 1 . .
Ezgerr;l;né?ag[nsnPalameteISZ :Je?t'gﬁ‘.ThesechangeswiIIcumemtuEffeclunlyalterapmgram Werkselnstellung: ™ (akt|v|er‘t)_
FRaenae w7 Bl st Her Keps Kann auf O (nicht aktiviert) oder M (aktiviert) gestellt werden.

Mit dieser Einstellung lassen sich nicht verwendete MenUtasten
ein- oder ausblenden.

¥ Show F-key Code

* 8 Menu Keys 10 Menu Keps
& First Key=F1 " First Key =F2
Stsuihbes  [Wanbew =] Aktivieren bzw. deaktivieren | Ist die F1-Taste bereits an-

Sie diese Option mitder [ +] | derweitig belegt, z. B. fir die

Device Confinrst " ) /[F3]oder[-]/][F4]Taste. |Hilfe-Funktion, kann die erste

e = Softkey Taste als F2-Taste
eingestellt werden.

Startmeni M Nicht verwendete Meniitasten ausblenden

F1 i o IF2 B ity Fd : s FS F? Fg
General Settings a“E;re'fp d rest:rt.z;ms m';:an_zges Info Back

Startment O Nicht verwendete Meniitasten ausblenden

F1 i = IF2 F3 B e e F4 : s ] FE F7 F8
; ange Display reate Series mport Series
General Settings L 2 Start-up Start-up Info Back
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Q General Settings

Language

Communication Parameters 1
Communication Parameters 2
Access Rights

OFC settings

Device Confiqurator
Proxy Configuiator

&
Edit Maru Appearance and Menu Functions

NOTE: These changes will come into sffect only after & program
resstart!
=) ¥ Blank unused Menu Keps

¥ Show F-tep Code

& BMenu Keys 10 Menu Kaps

& First Key = F1 " FistKey =F2

Stats with Menu [MainMeru =]

Cancel

Mode

Languags
Commurication Parsmeters 1
Communization Parameters 2
Access Rlights

OPC seftings

Device Configuratar
Proxy Configuiator

F1
Module

VMARPOSS

8 Meniitasten - 10 Meniitasten

Werkseinstellung: 8 Meniitasten.

Kann auf 8 Meniitasten oder 10 Meniitasten eingestellt wer-
den.

Mit dieser Einstellung kénnen Sie die Anzahl der MenUtasten
(Softkeys) an die Anzahl der Tasten am Automatisierungssys-
tem anpassen.

Markieren Sie mit der Taste Bild 5-28
Aufwarts [ A ]/[F1] bzw.
Abwarts [ ¥ ]/[ F2 ] die Zeile
8 Meniitasten - 10 Meniitas-
ten.

Erste Taste = F2:

Startmeni 8 Meniitasten

Fi F& “ F7 Fg
rogram 3
Module Mode Management Setlings Exit Program

Startmenu Voreinstellung:

Q General Settings El

Edit Menu Appearance and Menu Functions -

NOTE: These changes wil come into effect anly after a program
restart!

¥ Blank unused Menu Keys
¥ Show F-key Code

& BMenuKeys €10 Menu Keys

= FistKey=F1 " First Key = F2
Starts with Menu tain Menu fd

Startmen( Erste Taste = F1

F& | 5 F7 5
| rogram :
Management | Settings Exit Program

einstellbar auf Hauptmenii oder Funktionen.

Werkseinstellung: Erste Taste = F1.

Einstellbar auf Erste Taste = F1 oder Erste Taste = F2.

Wenn die F1-Taste bereits belegt ist, z.B. fur die HILFE-Funkti-
on, kann der erste Softkey auf die F2-Taste gelegt werden.
Alle Funktionstasten, die in dieser Bedienungsanleitung beschrie-
ben sind, beziehen sich auf die Einstellung Erste Taste = F1!

Bedienung mit
Computermaus:

Bedienung mit
programmierten Tasten/Funk-
tionstasten:

Markieren Sie mit der Taste
Aufwarts [ A ]/[F1] bzw.
Abwarts [ ¥ ]/[ F2 ] die Zeile
Erste Taste = F1 — Erste
Taste = F2.

Legen Sie die gewunschte
Einstellung mit der Taste [ + ]
/[F3]bzw.[-]/[ F4]fest.

Legen Sie die Einstellung
fest, indem Sie in das ent-
sprechende Kontrollkastchen
klicken.

Startmen( Erste Taste = F2

5 i =
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|§J General Settings g|
L Edit Menu Appearance and Menu Functions
anguage
Commurication Patameters 1
Communication Parameters 2 MOTE: These changes will come into sffect only after a program
Access Rights restart!
OlEssiings ¥ Blank unused Menu Keys
¥ Show F-Key Code
* B Menu Keys 10 Menu Keys
 FirstKey =F1 " FistKey=F2
mp Starts with Menu Main Menu -
Denvice Corfiqurator
Prosy Corfiguator Cancel
0
e D
e
[

P
Finishing

:
Face Grinding

3 Fa
External Grinding Flange Grinding

F
Rough grinding

Installations-, Betriebs- und Programmieranleitung

Startmenii

Werkseinstellung: Hauptmenii.

Kann auf Hauptmenii oder Funktionen eingestellt werden.

Mit dieser Einstellung bestimmen Sie, mit welchem MenU die
DSCC-Software startet.

Bedienung mit
Computermaus:

Bedienung mit
programmierten Tasten/Funk-
tionstasten:

Klicken Sie auf das ge-
wiinschte Startmenu.

Markieren Sie mit der Taste
Aufwarts [ A ]/[F1] bzw.
Abwarts [ ¥ ]/[ F2 ] die Zeile
Startmend.

Wahlen Sie das gewlinschte
Startment mitder[+]/[F3]
oder[-]/[ F4] Taste.

Das Programm startet mit der Einstellung Hauptmenii

Die zusatzliche Taste [ Functions ] ist nur dann sichtbar, wenn im
Menu Verwaltung - Funktionen einrichten neue Menutasten
definiert wurden.

Das Programm startet mit der Einstellung Funktionen

Das Programm startet mit den Tasten, die im Menu Verwaltung
- Funktionen einrichten definiert wurden.

In diesem Beispiel wurden die Tasten als ,Schruppschleifen®,
~,Endschleifen”, ,Aul3enschleifen” usw. definiert.

Bestatigen Sie eine Anderung in der Meniileiste durch Klicken auf die Taste [ OK ] oder Driicken des
Softkeys [ OK ] oder der Funktionstaste [ F8 ]. Sie kehren zum griinen Fenster zurtick.
Beenden Sie das DSCC-Programm und starten Sie es neu, da erst dann die Anderungen iibernom-

[ HINWEIS

men werden!

Wenn Sie keine Anderungen vornehmen machten, driicken oder klicken Sie auf [Back to General Set-
tings]/ [ F 5 ] und Sie kehren ohne Anderungen zur Auswahl der Allgemeinen Einstellungen zurGck.
Wenn Sie die Taste [ Cancel ] (Abbrechen) /[ F7 ] driicken bzw. anklicken, kehren sie ohne jede Anderung

zum grunen Fenster zurlck.

Fi F2 F3

a~ w +

Fd T F:IS F7 F3
ack to Genera
Settings Cancel OK

Fir weitere Einstellungen klicken oder driicken Sie [ General Settings Joder die Funktionstaste [ F1 ].
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F1 S
General Seﬂinﬂcm“&i‘gfplw

F2 F4
Create Series

Import Series

FS
Start-up

Start-up

F&

F7
Info Back

W

8.2.6 Allgemeine Einstellungen: OPC Einstellungen

HINWEIS

[

Es muss eine OPC Server Software auf Ihrem Automatisierungs- system vorhanden sein!

—

Dz, & Bedienung mit Bedienung mit
LG programmierten Tasten/Funk- Computermaus:
522’2%“&?;&“%'5“&'” tionstasten:
Markieren Sie mit der Taste | Klicken Sie auf die Kategorie
Pl s decial Aufwarts [ A ]/[F1]bzw. OPC-Einstellungen.
Abwarts [ ¥ 1/[ F2 ] die Ka-
tegorie ,OPC Einstellungen’.
Um das Auswahlfenster zu
offnen, driicken Sie den Soft-
key [ Select ] bzw. [ F6 ].
Device Confiqurator
Prawy Confiquiator Cancel
F1 F2 F& F7 Fa
A v Select Cancel OK
F1 F2 F3 Fa Fs F7 Fa
A v + = Hackto Genesal Cancel OK
Settings
(5] Ganeral Settings 3] Mehrere voreingestellte Prozessiiberwachungsmodule
Torinegs OPC seings - 1 AE6000 und/oder Auswuchtmodule M6000 und/oder Hy-
Communication Parameters 1 - - .
Connuricaion Parnstes 2 dro-Auswuchtmodule H6000 sind an einer geeigneten DC
hecass Fighs = OPCserver [PPE SINUMERIK Machineswich i
SR 24 V Stromversorgung angeschlossen (alle griinen LEDs #
4 leuchten),
OPC link item . )
ek /Corliguion’accessLevel Werkseinstellung: OPC.SINUMERIK.Maschinenschalter
Data type
Uiz :v - . . . . . .
Far weitere Informationen setzen Sie sich bitte mit unserer Ver-
| triebsabteilung in Verbindung.
Device Configurator
Prowy Corfiquratar Cancel

[

HINWEIS
Bestatigen Sie eine Anderung in den OPC-Einstellungen durch Klicken auf die Taste [ OK ] oder Driicken

des Softkeys [ OK ] oder der Funktionstaste [ F8 ]. Sie kehren zum griinen Fenster zuriick.
Wenn Sie keine Anderungen vornehmen mochten, driicken oder klicken Sie auf [Back to General Set-

tings)/ [ F 5] und Sie kehren ohne Anderungen zur Auswahl der Allgemeinen Einstellungen zurdck.
Wenn Sie die Taste [ Cancel ] (Abbrechen) /[ F7 ] driicken bzw. anklicken, kehren sie ohne jede Anderung

zum grinen Fenster zurtick.

F1
.

F2 F3

v +

F4 F3
Back to General
Settings

F&

F7
Cancel OK

Fir weitere Einstellungen klicken oder driicken Sie [ General Settings Joder die Funktionstaste [ F1 ].

F1
General Settings

Change Display

Layer

F2-

Import Series

F5
Start-up

F4
Create Series
Start-up

F&

F7
Info Back

W
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MODULSPEZIFISCHE EINSTELLUNGEN

9.1 Voraussetzung

a) Ein voreingestelltes Auswuchtmodul M600x UP ist:

an einer geeigneten 24-Vdc-Stromversorgung angeschlossen (grine LED # 4 leuchtet),

mit einem Automatisierungssystem (z.B. SINUMERIK®) oder einem Standard-Windows®-Computer mit entsprechen-
der Hardware-Ausstattung Uber eine serielle Schnittstelle (RS-232), Anschluss # 5, oder Uber eine Ethernet-Schnitt-
stelle verbunden.

Das DSCC-Programm ist ordnungsgemalf installiert (siehe dazu Abschnitt “6.6 DSCC-Software* auf Seite 47) und
die Schnittstelle ist konfiguriert (siehe dazu Abschnitt “6.7.2.2 Aligemeine Einstellungen: Kommunikationsparameter
1“ auf Seite 62). Zu Angaben bezlglich der Ethernet-Schnittstelle siehe das Zusatzdokument ,Ethernet-Schnitt-
stelle, Artikelnummer ODNDLO3ENOQ3*.

b) Verschiedene voreingestellte Auswuchtmodule M600x UP und/oder Prozessiiberwachungsmodule AE6000 UP sind:

an einer geeigneten 24-Vdc-Stromversorgung angeschlossen (alle griinen LED # 4 leuchten),

untereinander mit speziellen Patchkabeln (Art.-Nr. O67L0020018, friiher Art.-Nr. K0020018) verbunden und das
erste und das letzte Modul sind terminiert (abgeschlossen) (DIP-Schalter # 6 auf ,ON").

EIN Modul muss mit einem Automatisierungssystem (z.B. SINUMERIK®) oder einem Standard-Windows®-Computer
mit entsprechender Hardware-Ausstattung tber die serielle Schnittstelle (RS-232) oder Gber eine Ethernet-Schnitt-
stelle verbunden sein. Die Schnittstelle DIESES Moduls ist entsprechend konfiguriert (siehe Abschnitt “6.7.2.2 Allge-
meine Einstellungen: Kommunikationsparameter 1* auf Seite 62 fir RS-232, fur Ethernet siehe das Zusatzdoku-
ment, Art.-Nr. A/N ODNDLO3ENO3).

Die DSCC-Software ist ordnungsgemal installiert und die Schnittstelle ist konfiguriert (siehe dazu Abschnitt “6.6
DSCC-Software” auf Seite 47).

9.2 Programmstart

Starten Sie das DSCC Programm auf lhrem PC oder Automa-
tisierungssystem, indem Sie unter Start auf das Symbol Dittel
System Control Center klicken,

|E—| Diktel em Conkrol Center

E Dittel System 6000 Proxy Confi o
B wevice Configuratar

9.2.1 Startbildschirm!

[BIDittel System Control Center

Management

72

oder Sie starten das Programm, indem Sie unter Start / Alle Pro-
gramme / Dittel Messtechnik GmbH auf das Symbol Dittel Sys-
tem Control Center klicken.

Unter der SINUMERIK®-HMI-Umgebung koénnen Sie das
DSCC-Programm mit dem entsprechenden Softkey starten.

Bild 6-3 Zwei grine Modul-Adressen

Wenn die Passwortabfrage aktiviert ist (siehe Abschnitt “6.7.2.4
Allgemeine Einstellungen: Rechte* auf Seite 65), erscheint
nebenstehender Bildschirm.

Beschriftungsfeld Die Modul-Darstellung ‘Beschriftungsfeld’ re-
duziert die Modul-Darstellung auf ein beliebig skalierbares Be-
schriftungsfeld.

Andernfalls geben Sie lhr Passwort ein und klicken Sie auf [ OK
] oder driicken Sie [ Enter ] auf Ihrer Computertastatur oder |
Enter ] am Tastenfeld der SINUMERIK®.
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Installations-, Betriebs- und Programmieranleitung MARPOSS

Ohne Kennwort-Abfrage bzw. nach Bestatigung durch [ OK ] oder [ Enter ]/ [ Input ] wird, je nach Anzahl der angeschlos-
senen Module, folgender Startbildschirm angezeigt:

BIDite yaton CotrolGente i) Wenn die Moduladresse M:03 grin ist, zeigt das an, dass das
Auswuchtmodul M600x UP mit der Adresse 03 betriebsbereit ist.

Ft F&)
Module Mode Management

Bipiuelsoten Comel Cen, Grine Moduladressen M:03 AE:04 zeigen zwei betriebsbereite
Module an: ein Auswuchtmodul M600x UP mit der Adresse 03
und ein Prozesstiberwachungsmodul AE6000 UP mit der Ad-
resse 04.

7
Program

e Exit Program

Ft F8)
Module Mode Management

9.2.2 Modul(e) aktivieren

HINWEIS

system oder einen Computer bedienbar! Jedes Modul muss mindestens auf einer der System-Ansichten

[ Ohne die folgenden Einstellungen ist ein Auswuchtmodul M600x UP nicht Uber ein Automatisierungs-
,sichtbar” sein!

e Y Aktivieren Sie ein Auswuchtmodul durch einen Doppelklick dar-
auf, hier zum Beispiel auf die Moduladresse M:03. Es erscheint
das nebenstehende Auswahlfenster.

Es stehen funf verschiedene Moduldarstellungen zur Verfligung,
um das Auswuchtmodul M600x UP am Bildschirm darzustellen.
Die Vorschau zeigt Ihnen dazu Beispiele.

G 5 F) |
Module ode Manageme: nt | Program Settings. Exit
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Dittel System Control Center [z|
Awailable Views -
Balancing Standard Evew
Balancing Reduced (1]
Balancing Feduced [2)
Label Auswuchten Satz 1
Coordinates u u
Machine Data i Y
Pow  wm m we w0
A4 o 214
~ & 20964
A~ auTo
| ]
Mest » | Cancel ‘
Dittel System Control Center, [Z|
Available Views .
B alancing Standard R
B alancing Reduced [1]
Balancing Reduced [£]
Label
Coordinates
Machine Data
v 15 =%
O 2996 =5
Mest » | Cancel ‘
Dittel System Control Center [z|
Available Views
Freview

Balancing Standard
B alancing Reduced 1

Balancing Reduced [2]
Label

Coordinates

Machine Data

A, 21pmis| ¢ 3000 1min

Mest » |

Cancel
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Auswuchtungsstandard

Die Ansicht ,Auswuchtungsstandard“ zeigt eine vollstandige
Auswuchtungsansicht, die NICHT skalierbar ist.

Sie zeigt

*  Satznummer,

Unwucht in Ziffern und als Balkendiagramm,

Umdrehungen pro Minute,

Grenzwerte,

Betriebsart,

Fehlermeldungen.

Reduzierte Auswuchtung (1)

Die Ansicht ,Reduzierte Auswuchtung (1)" zeigt nur die Unwucht
als Ziffern und die Drehzahl in Umdrehungen pro Minute in einer
nicht skalierbaren Anzeige.

Alle anderen Auswuchtfunktionen erfolgen im Hintergrund; kei-
ne Fehlermeldungen erscheinen auf dem Bildschirm.

In dieser Ansicht ist das Auswuchtmodul M600x UP voll einsatz-
fahig. Alle Auswuchtfunktionen erfolgen im Hintergrund; keine
Fehlermeldungen erscheinen auf dem Bildschirm!

Reduzierte Auswuchtung (2)

Die Ansicht ,Reduzierte Auswuchtung (2)" zeigt die Unwucht als
Ziffern und die Drehzahl in Umdrehungen pro Minute in einer
voll skalierbaren Anzeige.

Alle anderen Auswuchtfunktionen erfolgen im Hintergrund; kei-
ne Fehlermeldungen erscheinen auf dem Bildschirm.

Auch in dieser Ansicht ist das Auswuchtmodul M600x UP voll

einsatzfahig. Alle Auswuchtfunktionen erfolgen im Hintergrund;
keine Fehlermeldungen erscheinen auf dem Bildschirm!
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Dittel System Control Center E| Beschriftu nQSfeId
Avalable Views Freview Die Ansicht ,Beschriftungsfeld“ wird weiter auf einen skalierba-
Balancing Standard . . .
Balancing Redused [1) ren Schriftzugbereich reduziert.
Balancing Reduced [2
s Auch in dieser Ansicht ist das Auswuchtmodul M600x UP voll
einsatzfahig. Alle Auswuchtfunktionen erfolgen im Hintergrund;
DiEIISy2EmIG000 keine Fehlermeldungen erscheinen auf dem Bildschirm!
Mext » | Cancel ‘
Dittel System Control Center r5__<| Koordinaten
e Preview Bei der manuellen Auswuchtung stellt die Ansicht ,Koordinaten*
Balancing Reduced [1) den Umfang der Auswuchtung und deren Position in einem Ko-
Ealanc:lng Reduced (2]
=1

ordinatensystem dar. Die Ansicht ist voll skalierbar.

| Coordinates
Machine Data

20f 2700

Mest » | Cancel ‘

Dittel System Control Center rz| Maschinendaten
- HIERBEI HANDELT ES SICH NICHT UM EINE AUSWUCH-

oS i TUNGSFUNKTION!

Batancing Aedord (2

e Die Modul-Darstellung ,Maschinendaten” ist nur in Verbindung

[ilshirz 24l pr—— mit einem SINUMERIK®-Automatisierungssystem und einer
Betriobsan o OPC-Server-Software sinnvoll.
let-Drehzahl 248659 Ufmin
SeltDrehehl | i In dieser Darstellung werden die Maschinendaten der gerade

aktiven Spindel angezeigt.

Mest » | Cancel
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Wahlen Sie die gewlinschte Moduldarstellung durch Anklicken mit der Computermaus oder durch Driicken der Pfeiltas-
ten [ 1 ][ | ] auf lhrer Tastatur aus und klicken Sie dann auf [ Next > ] bzw. drliicken Sie die [ Enter ] Taste.

Dittel System Control Center X Wenn Sie die Modulansicht Koordinaten gewahlt haben, er-
scheint sofort diese Bildschirmanzeige.

DITTEL Click 'Finish' to create the Yiew.

Hirts:

- The wiews can be selected by mousze (left mouse
buttan activates selection)

WITH A - The module wiews can be resized [depends on the
DITTEL HELP type of the view).

- The settings are being stared for each display layer.

< Back Cancel ‘

Dittel System Control Center 9 Wenn Sie die Modulansicht Auswuchtungsstandard, Reduzierte
Auswuchtung (1) oder Reduzierte Auswuchtung (2) gewahit ha-
Uit o the Digical Display ben, erscheint die folgende Anzeige mit den Auswahlmaoglichkeiten.
& Show Units of Unbalance in pm/s
® Sl Uitskrezimm Mit dieser Einstellung bestimmen Sie die Einheit der Digitalanzeige:

Anzeige Unwuchteinheiten in pm/s: Die Digitalanzeige und
das analoge Balkendiagramm zeigen die Unwuchtumdrehun-

& PO o0 | gen in ym pro Sekunde an.

s Anzeige Unwuchteinheiten in nm: Die Digitalanzeige zeigt die
B O ook Verschiebung in Nanometern an, wahrend das analoge Balken-
i diagramm die Unwuchtumdrehungen in um pro Sekunde anzeigt.

My 17 &
Wahlen Sie die gewunschte Einheit durch Anklicken mit der

Computermaus oder durch Driicken der Pfeiltasten [ 1]/[ | ]

Bk [ Wews | Cace aus und klicken Sie dann auf [ Next > ] bzw. drlicken Sie die
— — Coce| [Enter] Taste.

Dittel System ControlCenter X Wenn Sie die Modulansicht ausgewahlt haben, erscheint fol-
gendes Fenster.

. . : Markieren und Uberschreiben Sie den Beispieltext mit Ihrer
Text to be displayed |Mach|ne 1 Spindie 04

R Anwendung, z.B. Maschine 01, Spindel 02.
et sonmer Durch Anklicken mit der Computermaus wahlen Sie die Textau-
® = el srichtung fur das Beschriftungsfeld.
+ centered
£ toht slgned Klicken Sie auf [ Next > ] oder driicken Sie die Taste [Enter].

< Back Mest » | Cancel
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Dittel System Control Center X In allen fUnf Fallen erscheint folgendes Fenster:
DITTEL Click Firigh' to create the Yiew. K|iCken S|e auf [ FInISh ] Odel‘ drUCken Sle dle Taste [Enter] zum
Erstellen der gewiinschten Modulansicht.
Hints
- The wiews can be selected by mouse (left mouse
buttan activates selection)
WITH A - The module wiews can be resized [depends on the
DITTEL HELP type of the view).
- The zettings are being stared for each dizplay layer.
< Back {Fimish Cancel
HINWEIS
Aktivieren Sie jedes Auswuchtmodul, wie oben beschrieben! Jede Modulansicht kann beliebig oft auf
dem Bildschirm angezeigt werden. Bild 6-18

Das Beispiel zeigt das Auswuchtmodul M:03 , das in allen funf verfiigbaren Anzeigen erscheint.

Bpittel System Control Center

Module View
Balancing Reduced (2)

0 umis| &

0 1/min|

Machine 01 Spindle 02

Module View | e
Label e
;? v 0l
~ I i~ & 07k
[~[ w0 I ey
Module View =
Balancing Standard

F1 F6
Module Mode Management
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Module View
Balancing Reduced (1)

odule View
w || Coordinates

7
Program Setlings

.
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9.2.3 Modul-Darstellungen markieren, positionieren und skalieren

Balancing Setl
L1 L2
| ¥ ¥
D @ s 10 1m0 o0 L
AN o 0
1
~ O O mm
Error
A~| AauTo >
o~ L]
Balancing Setl
L1 L2
| ¥ ¥
||:| I 4;3 I 3;3 ! mln I 15|n I 2[!0 L
N IRAY 0 4
1
~ © 0 mn
s auTo Error
o~ L]

{Machine XY Spindle XY ¥

Balancing Set1l ‘
]

1=

Prink *

Change Display Layer  »
Export Data

Reartange autarmnatically

Deleke 3

78

Die Modul-Darstellungen ,AE Standard’ und ,Beschriftungsfeld’
lassen sich nach dem Markieren in Hohe und Breite skalieren.

Zum Markieren der Moduldarstellung(en) bewegen Sie den
Mauszeiger auflerhalb der Moduldarstellung(en), driicken die
LINKE PC-Maustaste und halten sie gedrtickt.

Dricken und halten Sie die LINKE Maustaste und ziehen die
Modul-Darstellung in die gewlinschte Grofke. Der Text und die
Symbole passen sich automatisch in der GréRRe an. Lassen Sie
dann die LINKE Maustaste los. Bild 6-21

Wenn Sie mit dem Mauszeiger die Markierung der Modul-Dar-
stellung berthren, erscheint das ,Positionieren“-Symbol. Es er-
scheint ein weiteres Symbol, ,Verschieben®.

Drucken und halten Sie die LINKE Maustaste und verschieben
Sie die Moduldarstellung(en) an die gewlnschte Position auf
dem Bildschirm.

Lassen Sie die Maustaste los.

Nach dem Markieren kénnen die Breite und Héhe der Modulan-
sichten Beschriftungsfeld, Reduzierte Auswuchtung (2) und
Koordinaten skaliert werden.

Bewegen Sie dazu den Mauszeiger auf einen ,Griff* der mar-
kierten Grafik. Der Mauszeiger verwandelt sich in die Symbole
fur horizontale, vertikale oder diagonale GréRenanderung.
Dricken und halten Sie die LINKE Maustaste gedrickt und zie-
hen Sie die Moduldarstellung(en) in die passende Grofe. Die
TextgroRe und die Symbole passen sich automatisch an die
GroRe des Felds an.

Lassen Sie die Maustaste los.

Um verschiedene Moduldarstellungen anzuordnen, bewegen Sie
den Mauszeiger aul3erhalb einer Moduldarstellung und drticken
die RECHTE Maustaste. Verschieben Sie den Mauszeiger auf
L#Ausrichten®. Es erscheint ein Kontextmeni, in dem Sie wahlen
koénnen, wie die Moduldarstellungen ausgerichtet werden sollen:

Am Raster ausrichten: Die Modul-Darstellungen werden inner-
halb eines 10 x 10 Pixelrasters ausgerichtet.

Automatisch anordnen: Die Modul-Darstellungen werden au-
tomatisch von links nach rechts in der Reihenfolge ihrer Mo-
dul-Adressen angeordnet.

Markieren Sie mit dem Mauszeiger die gewulinschte Ausrichtung
und klicken Sie sie mit der linken Maustaste an.
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9.2.4 Verschiedene System-Ansichten erzeugen

Mit der DSCC-Software kénnen bis zu zwanzig verschiedene System-Ansichten eingerichtet werden.

ST Die Modul-Darstellungen ,AE Standard’ und ,Beschriftungsfeld’
lassen sich nach dem Markieren in Hohe und Breite skalieren.

,Griff* der markierten Grafik. Der Mauszeiger wird zum Symbol
fur horizontale, vertikale oder diagonale ,,Groftenanderung®.

Driucken und halten Sie die LINKE Maustaste und ziehen die
Modul-Darstellung in die gewlnschte GroRRe. Der Text und die
Symbole passen sich automatisch in der Grof3e an. Lassen Sie
dann die LINKE Maustaste los. Bild 6-21

Exit

PR - Klicken Sie mit der Maustaste auf die gewinschte System-An-
Zhange Display Layvet

| s 1 sicht. Der Bildschirm wechselt sofort in die neue System-An-
Prink k 2 sicht.
Export Daka 3
Ali 3 1
[uly!
# 5
Delete b f
7
g
T %
Oder Sie driicken den Softkey [Program Settings] /[ F7 ]
Fi F& F7 Fg
Module Mode Management I;;:::'agr: Exit Program

TN

und dann [Change Display Layer] /[ F2].

F1 i b F2 L T F4 : g F5 F7 F&
General Settings anE:;EIrSP rBStaErt 3:83 mps:art 3:83 Info Back

Mit den Pfeil- oder den Funktionstasten [ F1]/[ F7 ] kdnnen die Tasten 1 bis 20 angezeigt werden.

Driicken Sie auf die Taste mit der gewlinschten Ansichtsnummer. Der Bildschirm wechselt sofort in die neue Sys-
tem-Ansicht.
=4

_ F1 F2| F3 : Fs F& FT =
4 1 2 3 | 5 # Back

| RS

Fi F2 F3 Fa| 5 Fe F7

L 6 7 8 9 10 = Back

A
A4

F&

Erzeugen Sie eine neue System-Ansicht, z.B. die System-Ansicht 9, wie im Abschnitt“6.8.2.2 Modul(e) aktivieren* auf
Seite 73 beschrieben:

M6000 UP / M6001 UP 79



MARPOSS Installations-, Betriebs- und Programmieranleitung

BEE| Mit der Tastenkombination [ Strg ]+ [ 1] ... [ 9 ] ist eine direkte
= und schnelle Anwahl der ersten neun System-Ansichten mdg-
lich.

Ft
General Settings

Change Display’ Create Series *
Layer Startup

9.2.5 Moduldarstellung(en) I6schen

HINWEIS

Léschen Sie niemals alle Moduldarstellungen.

Wenn alle Moduldarstellungen in allen System-Ansichten geléscht werden, ist das Auswuchtmodul nicht
mehr Uber das Automatisierungssystem oder den Computer einstell- und bedienbar!

Wechseln Sie in die System-Ansicht, in der Sie Moduldarstellun-
gen léschen mdchten.

Wenn Sie nur bestimmte Moduldarstellungen 16schen, markie-
ren Sie die zu I6schende(n) Moduldarstellung(en). Nach Dri-
cken der RECHTEN Maustaste erscheint ein Kontextmend.

Klicken Sie auf Selektierte Darstellungen I6schen.

Die ausgewahlten Moduldarstellungen werden sofort geldscht.

Wenn Sie alle Moduldarstellungen dieser System-Ansicht 16-
schen mochten, driicken Sie die RECHTE Maustaste. Es er-
scheint ein Kontextmend.

Chanoe Display Layer
Prink b

Klicken Sie auf Alle Darstellungen I6schen.

Align 3

T Alle Moduldarstellungen werden sofort geléscht.

Delete Al Views
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9.3 Modul-Einstellungen

VMARPOSS

Das Auswuchtmodul M600x UP wurde werkseitig zu Prifzwecken voreingestellt. Um eine perfekte Aus-

[ HINWEIS

wuchtungsergebnisse zu erreichen, ist es daher notwendig, das Modul M600x UP an lhre Gegebenheiten
anzupassen. Bitte seien Sie bei der Ausfiihrung der folgenden Anpassungen vorsichtig.

Folgende Anpassungen sind nur mit Zugriffsrechten Experte oder Administrator maglich.
Alle Grofien wie Unwucht (um/s), Grenzwert 1, Grenzwert 2, Drehzahl (1/min), die auf den folgenden Ab-
bildungen dargestellt werden, sind Beispiele oder Werkseinstellungen!

Beim Neustart zeigt das System immer zuerst die System-Ansicht 1 (sofern keine Anderung vorgenommen wurde).
Wahlen Sie mit [Strg ]+ [ 1] ... [ 9] oder den Softkeys [ Program Settings ] - [ Ansicht wechseln ] die System-Ansicht,
in der das einzustellende Modul gezeigt ist.

Zur Einstellung eines M600x UP-Moduls drticken oder klicken Sie auf die Taste [ Module Mode ] oder [ F1 1.

Fi
Module Mode

2] Dittel System Control Center

!AE:[H ! M:09

| Machine 01 Spindle 01

Balancing Set1
u o
| v A\

o e w  m ow a0 A

F&

Management

Program
Setlings

Exit Program

F&

Beim Neustart des Programms wird in der gewahlten Sys-
tem-Ansicht immer die erste ,sichtbare* Moduladresse markiert,
hier z. B AE:04, ebenso die zugehdrige Moduldarstellung (oran-
ge markiert). Die betreffenden Softkeys zum Betrieb des Aus-
wuchtsystems werden angezeigt.

=
N @
A~| AuTo
o~ e
View:100.0%
oo F1 F2 e IF3 F4 FS FE& F7 Fa
al (1] & al EeLuri = =
Ealancing Manual Balancing Position Extras Settings == J
R
EET—r— AR Bei mehreren ,sichtbaren Modulen wird mit der Taste, die der
AE:04 !M:ﬂ&‘ ’.’:.

Machine 01 Spindle 01

Balancing Set1

u u
L4 v

|
o

N

e~ O

A~| AUTO

o e

nnnnnnn

View:100.0%

F7-Funktion entspricht, oder mit [ F7 ] = Nachstes Modul das
einzustellende Modul ausgewahlt, hier im Beispiel M:09. Das
Modul wird markiert, ebenso die zugehoérige Moduldarstellung

(orange markiert).

[ Settings ] oder die Funktionstaste [ F6 ].

F2|

View

F3
Direct Settings

F4 Fs

Extras Settings

A

F&

FT

Fii

N
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Es erscheint — unabhangig von der Moduldarstellung - ein Auswahlfenster mit einem Vorschaufenster zur Einstellung des
ausgewahlten Auswuchtmoduls M600x UP.

2]t Systom Contol Canter Einstellungen iiber Softkeys:
Tasiny = = [tnter : = Durch Driicken der Auf- [ A ] oder Ab-Taste [ ¥ ] springt der rote
L ! i e Pfeil-Cursor in die gewunschte Zeile.
s mmome L Mit den Tasten [ + ] oder [ - ] wird der Wert der angewahlten Zeile
0 verandert.

Nach Driicken der Taste [Nachster Reiter] wird das nachste Rei-
ter angezeigt.

Zur Auswahl stehen die Register:
— Aktuelle Einstellungen,

=
=
AN shol
it Bdering Tme
Motar Speed Multiplier 1

Vorschaufenster e — Gespeicherte Einstellungen,
‘ o — T Parameter Min/Max Bereiche*)
| Current Setings [Stored Setings | Parameter Minhax Ranges | Farameter Defouts « | » Parameter-Werkseinstellun gen *)
PO T D - e | o M Parameter,
Modulparameter und
Identifikationsdaten

*) Nur mit Administrator-Rechten verfligbar!

F1 F2 F3 F4 Fs F7 Fa
A v + -— Hext Tab Cancel 0K

HINWEIS
[ Durch Driicken der Taste [ Cancel ] / [ F7 ] kehren Sie ohne Speicherung von Anderungen zuriick zum

Modulauswuchtbetrieb. )

Beim Driicken der Taste [ OK ]/ [ F8 ] werden Anderungen in den Einstellungen dauerhaft unter der oben
angezeigten Satznummer gespeichert. Sie kehren zum Modulauswuchtbetrieb zurtick.

Beim Driicken der Tastenkombination [ Ctrl ] + [ H ] oder der HELP-Taste im SINUMERIK® Tastenfeld er-
scheint die Hilfefunktion. Darin wird die gerade angewahlte Einstellung

9.3.1 Register: Aktuelle Einstellungen

Mit den folgenden Einstellungen werden im Wesentlichen die Auswuchtqualitét sowie die Uberwachungs-
funktion des M600x UP festgelegt. Daher sollten diese Einstellungen nur von geschulten Personen vor-
genommen werden.

[ HINWEIS

Allgemeine Einstellungen

Wihlen Sie den Reiter ,Aktuelle Einstellungen’. Bei Anderungen in diesem Reiter sehen Sie die Auswirkung der Ande-
rung an einigen Einstellungen direkt im Vorschaufenster.

Satznummer

‘| Set Mumber 1 j|

Uit SEe = ‘ T ‘A Werkseinstellung: 1,
3 einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ - ] auf 1 bis 15.

RET It ML Samtliche Parameter, die zur Auswuchtung einer Werkzeugma-
Internal RPM 000 [eeprimin (88 schinenspindel notwendig sind, kénnen unter einer Satznummer
Sensar Adaptation i = gespeichert werden. Durch Umschalten der Datensatze konnen
nbalance L o e i je nach Anwendung unterschiedliche Parameter festgelegt wer-
Lribslanea Ut & el den (z.B. Schrupp- oder Feinschleifen). Alle Parameter kénnen
RELmE 1 o0 = dauerhaft gespeichert werden; ein Ausschalten des M600x UP
R e 2 G e LA [ bzw. der CNC-Steuerung der Maschine fiihrt nicht zu einem Da-
[Save os E =1 tenverlust.

Current Settings Stored Settings | Parameter Miniax Ranges | Parameter D 4 | »
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VMARPOSS

U/min Eingang (Anschluss # 15 oder # 16)
|SetNumber 1 ﬁ|
Current Settings Walue Unit ~ WerkseinSte”ung: 11 ’
‘ ‘ F einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ - ] auf 1:1, 1:2, 1:4 oder
mp RPM Input 111 =1 intern
IS“ter“"'LZPMt . im e A (& Diese Einstellung ist abhéngig von der Anzahl der Impulse pro
Ue”;Tr aLD_ E_'t'T“ 5 — — Umdrehung, die das Auswuchtmodul vom Drehzahlsensor emp-
U”balanceLfmftz - ;:TI.I'S fangt. Wenn es einen, zwei oder vier Impulse pro Umdrehung
nDalance: Lirmi — . . . .
— R empfangt, stellen Sie die Drehzahleingabe entsprechend auf
RPM Limit 1 &00 = rmin 1:1* 1-2% oder .1:4
RFM Limit 2 2000 = rmin | o A
Sawe as |1 j‘|
Current Settings |Stored Settings ] Parameter Mintax Ranges ] Parameter D 4 | »

HINWEIS

Stellen Sie das Teilerverhaltnis der Drehzahleingabe entsprechend der Anzahl der vom Drehzahlsensor
kommenden Impulse pro Umdrehung genau ein. Eine fehlerhafte Einstellung flhrt zu einer falschen Dreh-
zahlanzeige und damit zu einer fehlerhaften Uberwachung der U/min-Grenzwerte 1 und 2.

Bei Einstellung der Drehzahleingabe auf ,Intern“ werden der Drehzahl-Grenzwert 1 und Dreh-
zahl-Grenzwert 2 NICHT iiberwacht!

Bei Weitergabe des Signals U/min (Uber Anschluss # 17) muss die Drehzahleingabe des zweiten oder
weiterer Module auf das gleiche Teilerverhaltnis eingestellt werden.

Bei Verwendung der Auswuchtstrategie Adaptiv 2 oder der lizenzierten Funktion Ein-Ebenen/Zwei-Ebe-
nen Vor-Auswuchtung darf das Modul M600x UP der betroffenen Spindel nur einen Impuls pro Umdre-
hung empfangen und daher sollte die Drehzahleingabe auf 1:1 gesetzt sein.

Die Einstellung Drehzahleingabe — Intern ist fiir die Auswuchtstrategie Adaptive 2 oder fur die Ein-E-
benen/Zwei-Ebenen-Vor-Auswuchtung NICHT geeignet! Drehzahleingabe — Intern darf nur voriiberg-
ehend verwendet werden, z.B. wenn der Proximity-Schalter defekt ist. Dazu muss die Funktion Interne
Drehzahl ebenfalls eingestellt werden (siehe nachste Einstellung).

Interne Drehzahl
Set Number |1 j|
T — — Werkseinstellung: 3000 U/min.,
‘ _ ‘ - einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ - ] von 300 U/min bis 30.000
RE Tnput ! e U/min oder oder unter Eingabe direkt iber die Tastatur.
= ;f::;i::mtizun 0000 im e A Diese Funktion wird genutzt, wenn der Proximity-Schalter defekt
e Lpimitl 'm — s ist und kein E_rsat; zur Verf_[_]gung stfaht, o_der fUr_Mes§ungen von
— — o Umgebungswbrahonen, wahrend die Spindel nicht lauft. _
—— _ e s M|t der Taste [ + ] oder | -_] kann das Modul manuell auf die Be-
——— P s 7= triebsdrehzahl der Maschine eingestellt werden. Das Auswucht-
modul M600x UP kann dann ohne Drehzahlsignal arbeiten.
[Saveas B =] Beachten Sie dabei, dass die ,Drehzahleingabe“ auf ,Intern”
Currert Settings | Stored Settings | Parameter MinMax Ranges | Parameter D 4 | ¥ eingestellt werden muss (Siehe Obigen SChrltt)

Bei Veranderung der Spindeldrehzahl muss der Wert der inter-
nen Drehzahl ebenfalls angepasst werden. Andernfalls wird
eine geringere oder keine Unwucht angezeigt, obwohl vielleicht
eine erhebliche Unwucht vorhanden ist.

Sensoranpassung (Anschluss # 18)
Set Nurnber 1 j‘| .
Current Settings Walue ‘ Lnit ‘ ~ V\_/erkselnSteI_lung: 1 ’
: einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ - ] auf :1, :2, :3 oder :6.
Do . e Bei dieser bedienerdefinierten Einstellung wird das Signal des
Inkernal REH Sl Ul | Beschleunigungssensors um das vorgegebene Verhaltnis abge-
‘ Sensor Adaptation i1 S schwacht
nbalance Limi: 1 ;EU L So kann z.B. bei hohen Unwucht- Signalstérken des Beschleu-
Lnbalance Limit 2 - s nigungssensors eine Ubersteuerung des Verstarkers verhindert
REM Limit 1 o i werden oder bei Verwendung eines hochempfindlichen Be-
AP Limit 2 i schleunigungssensors das Eingangssignal abgeschwécht wer-
Save as |1 j‘| den.
Current Settings | Stored Settings ] Parameter Mintax Ranges ] Parameter O 4 | »
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Die Einstellung der Sensoranpassung hat Auswirkungen auf die analoge und digitale Anzeige der Unwucht
in um/s oder nm, die Anzeige der Unwuchtgrenzwerte 1 und 2 und des Unwucht-Offsets. Zusatzlich beein-
flusst sie den Status der Unwucht-Grenzwerte 1 und 2 und der gefilterten und Unwucht-Ausgangssignale,
die an der statischen Schnittstelle Anschluss # 2 und Gber PROFIBUS/PROFINET zur Verfliigung stehen.
Fur das Auswuchtsystems M6000 UP ist die Anzeige der Unwucht nur bei einem fiktionalem Beschleunigungs-
sensor mit einer Empfindlichkeit von 1000 pC/g und einer Einstellung der Sensoranpassung von :1 richtig.
Fir das Auswuchtsystems M6001 UP ist die Anzeige der Unwucht nur bei einem fiktionalem aktivem Be-
schleunigungssensor mit einer Empfindlichkeit von 300 pV/g und einer Einstellung der Sensoranpassung
von :1 richtig.

Verwenden Sie beim M6001 UP nur aktive Beschleunigungssensoren.

[ HINWEIS

Unwucht-Grenzwert 1

St Murnber 1 j|
Current Settings Value Uriit ~ WerkseinSte“ung: 10 'JmIS,
‘ ‘ einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ -] von 10 ym/s bis 200 pm/s,
AP Input . = oder durch direkte Eingabe mit der Tastatur.
Internal RE Sl — L Im Vorschaufenster oder in der Auswuchtungsstandardansicht
e 1 - wird die GréRe des Unwucht-Grenzwertes 1 als Dreieck mit der
*E:E::::E:E::E;mm) = ﬁ:i Bezeichnung L1 angezeigt.
— - = Diese bedienerdefinierte Einstellung legt den thwingungspggel
0 P 7= fest, der als ,oberer Grenzwert 1“ fir den Vorgang dient. Wenn diese
= X Einstellung erreicht wird, zeigt sie an, dass eine Neuauswuchtung
Save as E = durchgefihrt werden muss. Diese Anzeige erfolgt Uber Pin 4 des
: : Anschlusses # 2 (Signal HIGH wird LOW), oder gleichwertig Uber
Gutis S | S Sl [P Wi et [ BT die Schnittstelle PROFIBUS, Anschluss # 13, oder die Schnittstelle

PROFIBUS, Stecker # 30/31 der CNC-Steuerung der Maschine.

HINWEIS

Nehmen Sie die Einstellung des Unwucht-Grenzwertes 1 sorgfaltig vor! Eine falsche Einstellung des Un-
wucht-Grenzwertes 1 flhrt zu einer verfrihten oder verzégerten Meldung ,Unwucht 1 Grenzwert Gberschritten®.
Beachten Sie zusatzlich die Einstellung der ,Sensoranpassung“ und von ,Unwucht-Offset".

Unwucht-Grenzwert 2

St Mumnber 1 j|
Current Settings Value Uriit ~ WerkseinSte“ung: 800 l.lm/s,

‘ ‘ einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ - ] von 200 pm/s bis 1.000
?;::;'T::M ;;DD o pm/s, oder durch direkte Eingabe mit der Tastatur.

Im Vorschaufenster oder in der Auswuchtungsstandardansicht
wird die Groflie des Unwucht-Grenzwertes 2 als Dreieck mit der

Sensor Adaptation i1

|<|'|‘|P|‘|.|‘|'|‘|'|<|'|‘|P

nbaince L | - pmis Bezeichnung L2 angezeigt
Linhal Limit 2 {200 ... 1000) Hyfs . . S ", .
-’R;Majn:i - Sﬁ | o Diese bedienerdefinierte Einstellung legt den Schwingungspe-
— . gel fest, der als Indikator des oberen Sicherheitsgrenzwertes fur
RPM Limit 2 2000 rimin

die Werkzeugmaschine dient. Bei Erreichen dieser Einstellung
Save & E =] wird eine unzulassige Unwucht angezeigt. Diese Anzeige erfolgt
an Pin 5 des Anschlusses # 2 (Signal HIGH wird LOW), oder
gleichwertig Uber die Schnittstelle PROFIBUS, Anschluss # 13,
oder die Schnittstelle PROFIBUS, Stecker # 30/31. Dieses Si-
gnal, das an die CNC-Steuerung der Maschine weitergeleitet
wird, kann zur Notabschaltung der Werkzeugmaschine verwen-
det werden.

Current Settings | Stored Settings ] Parameter Minhdax Ranges ] Parameter 0 4 | »

HINWEIS

Nehmen Sie die Einstellung des Unwucht-Grenzwertes 2 sorgféltig vor! Eine falsche Einstellung des Un-
wucht-Grenzwertes 2 fuhrt zu einer verfrihten oder verzégerten Meldung ,Unwucht 2 Grenzwert Uber-
schritten®. Dies kann dazu flihren, dass ein Notabschaltsignal vorzeitig ausgelost wird oder eine unzulas-
sig hohe Unwucht entsteht.

Bitte beachten Sie, dass die Summe aus dem Unwucht-Offset und dem Unwucht-Grenzwert2 unter 1020
liegen muss. Ansonsten wird der Unwucht-Grenzwert 2 nicht mehr Gberwacht.

Beachten Sie die Einstellung der ,Sensoranpassung® und von ,Unwucht-Offset®.
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Set Number

Current Settings

Yalug

| LL

Uit ‘ ~

Internal RPM

3000

Sensor Adaptation

Unbalance Limit 1

Unbalance Limit 2

00

=) RPM Limit 1 (300 ... 30000}

RPM Lirnit 2

2000

rfmin

s
s
rfmin

VMARPOSS

U/min Grenzwert 1

Werkseinstellung: 600 U/min,

einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ - ] von 300 U/min bis 30.000
U/min oder oder unter Eingabe direkt Uber die Tastatur.

Bei der bedienerdefinierten Einstellung U/min Grenzwert 1 kann
die Drehzahl der Maschinenspindel Uberwacht werden.

Wenn z.B. die Ist-Spindeldrehzahl den U/min Grenzwert 1 nicht
erreicht hat, kdnnte der Motorantrieb defekt sein.

rfmin

Scaling of analog RPM Sukput 1000

Bei Uberschreitung der Ist-Drehzahl U/min Grenzwert 1 erfolgt

rimin [V |

diese Anzeige Uber Pin 6 des Anschlusses # 2 (Signal HIGH

| 3ave as

£ =

wird LOW), oder gleichwertig Uber die Schnittstelle PROFIBUS,

Current Settings | Stored Settings | Parameter MinMax Ranges | Parameter D 4 | »

[

Anschluss # 13, oder die Schnittstelle PROFIBUS, Stecker #
30/31 der CNC-Steuerung der Maschine.

HINWEIS

Das Modul M600x UP kann einen, zwei oder vier Schaltimpulse pro Umdrehung der Spindel erhalten.
Wenn die Einstellung des Drehzahleingangs nicht mit der Anzahl der Schaltimpulse Gbereinstimmt, flhrt
dies zu einer falschen Anzeige der Drehzahl und dadurch zu einer falschen Uberwachung des Dreh-
zahl-Grenzwertes 1.

Bei Einstellung der ,Drehzahleingabe® auf ,Intern“ (siehe Abbildung 'Drehzahleingabe (Anschluss # 15
oder # 16)") wird der U/min Grenzwert 1 NICHT berwacht!

Ist die Einstellung der U/min Grenzwert 1 nicht méglich, wird diese Einstellung aus Sicherheitsgriinden

durch einen »Administrator« gesperrt (siehe Reiter 'M-Parameter')!

1 ]

Set Mumber g|
Current Setkings Yalue ‘ Unik ‘ ~
Sensor Adapkation i1 -
Unbalance Limit 1 10 : s
Unbalance Limit 2 goo : s
RPM Limit 1 600 ! rfmin

=) RPM Limit 2 (300 ... 30000) Eooo] |- fmin
Scaling of analog RPM Outpuk 1000 : rimin i
Unbalance OFffset 1] =1 s v

|

Save as | 1 J|

Current Settings | Stored Settings J Parameter MinMax Ranges ] Parameter Dn 4 | 3

HINWEIS

U/min Grenzwert 2

Werkseinstellung: 2000 U/min,

einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ - ] von 300 U/min bis 30.000
U/min oder oder unter Eingabe direkt Uber die Tastatur.

Bei der bedienerdefinierten Einstellung U/min Grenzwert 2 kann
die zweite Drehzahl der Maschinenspindel Uberwacht werden.
Wenn z.B. die Ist-Spindeldrehzahl den U/min Grenzwert 2 iber-
schreitet, konnte die Schleifscheibe beschadigt werden.

Bei Uberschreitung der Ist-Drehzahl U/min Grenzwert 2 erfolgt
diese Anzeige an Pin 7 des Anschlusses # 2 (Signal HIGH wird
LOW), oder gleichwertig Uber die Schnittstelle PROFIBUS,
Anschluss # 13, oder die Schnittstelle PROFIBUS, Stecker #
30/31. Dieses Signal, das an die CNC-Steuerung der Maschine
weitergeleitet wird, kann zum Anhalten der Werkzeugmaschine
verwendet werden.

Das Modul M600x UP kann einen, zwei oder vier Schaltimpulse pro Umdrehung der Spindel erhalten.
Wenn die Einstellung des Drehzahleingangs nicht mit der Anzahl der Schaltimpulse ibereinstimmt, fihrt
dies zu einer falschen Anzeige der Drehzahl und dadurch zu einer falschen Uberwachung des Dreh-
zahl-Grenzwertes 2.

Bei Einstellung der ,Drehzahleingabe® auf ,Intern (siehe Abbildung 'Drehzahleingabe (Anschluss # 15
oder # 16)") wird der U/min Grenzwert 2 NICHT Uberwacht!

Ist die Einstellung der U/min LIMIT 2 nicht méglich, wird diese Einstellung aus Sicherheitsgriinden durch

einen »Administrator« gesperrt (siehe Tab 'M-Parameter')!
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Skalierung des Analog-Ausgangs U/min
St Murnber 1 ﬁ|
T e T Werkseinstellung: 1000 U/min/V,
_ ‘ ‘ 1 einstellbar mit der [ + ] oder [ - ] Taste auf 1000 U/min/V, 2000
e o aten S I U/min/V oder 3000 U/min/V.
z“bal"'“cetfmf:; o Z““’f Die Spindeldrehzahl wird als proportionale Gleichspannung an
e pmn| s . . .
il e Lol | Pin 24 des Anschlusses # 2 dargestellt, um z.B. ein Messgerat
RPM Limit 1 600 = rfmin .
R s zu bedienen.
RPM Limit 2 2000 S rmin
» Scaling of analog RPM COutput 1000 : rimin
Unbalance Offset o ; pnfs
|Sa\re as |1 j‘|
Current Settings |Stored Settings ] Parameter Mintax Ranges ] Parameter D 4 | »

HINWEIS
[ Nehmen Sie die Einstellung der Skalierung des Analog-Ausgangs U/min sorgfaltig vor. Ein falscher Skalie-
rungsfaktor kann zu einer fehlinterpretierten Ausgangsspannung der Spindeldrehzahl fiihren.
Die Ausgangsspannung ist auf 10 Vdc begrenzt!
Bei einer Einstellung von z.B. 2000/V kann eine maximale Drehzahl von 20.000 U/min gemessen werden

(das entspricht dem Grenzwert von 10 Vdc). Die Ausgangsspannung wird bei einer Drehzahl von Uber
20.000 U/min nicht weiter ansteigen.

Unwucht-Offset
Sek Number 1 = Werkseinstellung: 0 pm/s,
rap— T ‘ — ‘A einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ - ] von 0 ym/s bis 100 pm/s,
1 oder durch direkte Eingabe mit der Tastatur.
Unbalance Limi: 1 o = Da kein Auswuchtsystem eine Schleifscheibe auf einen Wert un-
nbalance Limit 2 Sl - L terhalb des Umgebungsschwingungspegels auswuchten kann,
R Lot ! S e L ,unterdriickt“ diese bedienerdefinierte Einstellung Schwingun-
AP Limit 2 il — " gen, die von benachbarten Maschinen u.4. ausgehen.
Scaling of analog RPM Sutput 1000 - rimin [y
mp] Unbalance Offset (0 .., 100) 1 |; pmys
Turn-off Threshold a +um,l's Z ui 'g - o
. 5 1 5 §
|Save as |1 ﬁ| I:U- E |: E §
Current Seftings | Stored Settings | Parameter Miniiax Ranges | Parameter D 4 | » =] E ‘E g g
i £5 - E e
——t— | ——

Stellen Sie gleich zu Beginn den Unwucht-Offset auf ,0 pym/s*!
Der Unwucht-Offset wird festgelegt bei dem Vorgang “6.9 Erste
Schritte der manuellen Auswuchtung® auf Seite 94.

Bitte beachten Sie, dass die Summe aus dem Unwucht-Offset und dem Unwucht-Grenzwert2 unter 1020
liegen muss. Ansonsten wird der Unwucht-Grenzwert 2 nicht mehr Gberwacht.
Beachten Sie zusatzlich die Einstellung der ,Sensoranpassung*.

[ HINWEIS
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Abschalt-Schwellenwert
Set Murnber 1 ﬁ|
Current Settings Value ‘ Unit ‘A WerkselnSte”ung: 0 umls’
] einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ - ] von 0 pm/s bis 60 pm/s,
Hnbalance Limit 2 Gl — oder durch direkte Eingabe mit der Tastatur.
RPH Limi: 1 Sl —— 1 Die Einstellung des Abschalt-Schwellenwertes ist an den Un-
R Limit 2 il — /.1 wucht-Grenzwert 1 gebunden.
I el R b R OV 100 i v Die Einstellung des Unwucht-Offsets erfolgt aufgrund von Um-
Hnbalance Offset 0 i [ gebungs- oder Hintergrundvibrationen (siehe oben). Die bedie-
= Turmoff Threshold (0 ... &) g =5 nerdefinierte Einstellung des Abschalt-Schwellenwertes erlaubt
BT romal [ v jedoch eine gewisse Toleranz bei der Auswuchtung. Sie kann
[Geve s E = je nach Qualitatsanforderungen oder Zeitbedarf auf einen Wert
von 0 bis 60 um/s eingestellt werden.
Current Settings |Stored Settings ] Parameter Mintax Ranges ] Parameter D 4 | »

Der Unwucht-Grenzwert 1 muss bei mindestens 5 pm/s tber dem Abschalt-Schwellenwert (,Betriebsbe-
reich®) liegen, verbotene Einstellungen sind gesperrt!

Lassen Sie fiir die ersten Auswuchtungsversuche den Abschalt-Schwellenwert auf "0 pm/s"! Die
Einstellung des Abschalt-Schwellenwertes wird bei Bedarf nachtraglich festgelegt.

[ HINWEIS

Auswuchtungsstrategie
Set Murnber 1 j|
Current Settings Value Uriit ~ WerkseinSte“ung: Normal’
‘ ‘ ] einstellbar mit der [ + ] oder [ - ] Taste auf:
RPM Limi: 1 S0 eyimi Normal Standard-Auswuchtungsmethode. Gleiche
REH Limit 2 2000 p=yvimi Reaktion der Auswuchtungsgewichte 1 und 2,
scaling of analog REM Cutpt o0 |t wenn sie sich zusammen nach links oder rechts
Hnbalance Offset 0 =1 bewegen, oder wenn sie sich zueinander oder
Turmeff Threshold ¢ — = e voneinander weg bewegen.
"ia'a_”c'ngzt:ate_gy . ;Zrma =1 Adaptiv 1 Diese Auswuchtungsstrategie verwendet den
S e e ] v absoluten Wert fiir die Unwucht, um die Aus-
[Save o5 E =] wuchtgewichte zu platzieren.
] , , Adaptiv 2 Diese Auswuchtungsstrategie verwendet zu-
Curtent Satings | Stred Setings | Perancer i Ranges | Parancier D 4 | | satzlich die Phasenwinkelinformation, um die
Auswuchtgewichte zu platzieren. DIESE STRA-
TEGIE IST NICHT GEEIGNET, WENN DAS
MODUL AUF ,,U/min EINGABE“ — ,INTERN*
oder ,,1:2“ oder ,,1:4“ GESETZT WIRD!
HINWEIS
Aufgrund der Vielfalt der Werkzeugmaschinen kann keine Aussage getroffen werden, welche Strategie
richtiger oder schneller arbeitet! Beobachten Sie die Arbeitsweise der Anlage bei ihren ersten Auswucht-

zyklen, verandern Sie dann die Auswuchtstrategie, figen Sie manuell eine Unwucht hinzu und lassen Sie
zwei oder drei weitere Tests laufen! Siehe “6.10.2.1 Auswuchtprozess optimieren® auf Seite 104.

Max. Auswuchtungszeit
Set Mumber 1 j|
Current Settings Value Uriit ~ WerkseinSte”ung: 90 S’
‘ ‘ ] einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ - ] von 10 s bis 300 s in
REH Limit 2 i — Schritten von jeweils 1 Sekunde, oder durch direkte Eingabe mit
Scaling of analog RPM Cutput 1000 i rimin der Tastatur.
Hrbalance offset i i [ Mit dieser bedienerdefinierten Einstellung wird die maximale
Turn-off Threshold 0 o Dauer eines Auswuchtzyklus festgelegt. Wenn das Auswuchten
Balancing Strategy nemal =) - langer anhalt, zeigt diese Einstellung eine Fehlfunktion an. Die-
# Maximum Balancin.g-Time (10... 300) |:| |is se Anzeige erfOlgt Uber:
ey R B ! = v + ein Uhrensymbol, das im roten FEHLER-Bereich erscheint,
[Feem E =] » ein LOW-Signal jeweils an Pin 2 und 3 des Steckers # 2
oder gleichwertig am PROFIBUS-Schnittstellenstecker # 13
Current Settings | Stored Setings | Parameter Minax Ranges | Farameter D « | » | oder PROFINET-Stecker # 30/31,

¢ eine rot leuchtende LED # 7.
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Eine Uberschreitung der Auswuchtzeit fiihrt NICHT zwangslaufig zu einem automatischen Auswuchtungs-

HINWEIS
[ stopp, sondern kann durch die CNC-Steuerung der Maschine ausgeldst werden.

Motordrehzahl-Multiplikator
Set Mumber 1 j|
Current Settings Value Uriit ~ WerkseinSte”ung: X1,
1 einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ - ] auf von x 1 bis x5, in
Scaling af analog RPM Cutput 1000 +r,|'min i Schritten von 0.5
Hnbalance offset 0 s Fir ca. 80% der Anwendungen ist bei allen Auswuchtungsstra-
Turmeff Threshold ° | i [ tegien die Einstellung ,x1“ geeignet.
i"""‘_“"“gzt:"‘te_g" . ;;"“‘" ] Eine Erhéhung des Motordrehzahl-Multiplikatorwertes fiihrt
] . . . .
_’Ma:'"'usm ::c::gl_ e - = i zu einer langeren Dauer der an die Motoren in der Auswuchte-
oCar [=1] UICIplier e . . . . . .
Measur:mentTim: _ =1 inheit gesendeten Impulse. Die Gewichte bewegen sich langer,
=1 \) dies kann jedoch zu einer ,Uberkompensation®, d.h. Unwucht-
Save o 1 =] schwankungen um den Nullpunkt (Unwuchtanzeige beobach-
| | = iy . . .
: : ten), fuhren. Verringern Sie dann den Motordrehzahl-Multip-
Current Settings | Stored Settings | Parameter MinMiax Ranges | Parameter D 4 | » Iikatorwert

Zur Bestimmung der richtigen Einstellung muss der Betrieb der Anlage bei den ersten Auswuchtzyklen

[ HINWEIS
beobachtet werden! Siehe dazu “6.10.2.1 Auswuchtprozess optimieren® auf Seite 104.

Messzeit
Set Mumber 1 j|
Current Settings Walue ‘ Uit ‘A Werkselnstellung: 2s,
| einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ - ] auf von 1 s bis 10 s in
Turmeoff Threshold o e el Schritten von 1 Sekunde.
:jz::unj ;::;Zgnz - :;rmal :s Dank unseres einzigartigen Spitzenwert-Messverfahrens ist
= - ] eine automatische Auswuchtung auc_:h dann moghch,_wen_n eine
b Mezsurement Tine 5 =1 Impulsfrequenz auf dem Unwucht-Signal entsteht. Tritt bei einer
Sampl and Hold 538G - = i bestimmten Betriebsdrehzahl eine Impulsfrequenz auf,_ die lan-
Two-Plane Balandng m — - ger als 2 Sekunden dauert (Standardmesszeit), muss die Mess-
zeit so verlangert werden, dass eine komplette Impulsfrequenz-
Save s [t = szeit gleich der Messzeit ist.
Current Settings | Stored Settings | Parameter Minhax Ranges | Parameter De 4 | »

HINWEIS

[ Eine Impulsfrequenz ist durch eine steigende und fallende Unwuchtanzeige (Balkendiagramm oder Zah-
len) sichtbar, insbesondere bei einer Auswuchtanlage.
Bestimmen Sie die Dauer einer Impulsfrequenzzeit durch Beobachtung ihrer ersten paar Aus-
wuchtzyklen.

Einstellung der Abtast- und Halteschaltung
Set Mumber |1 ﬁ|
Current Settings Walue ‘ Uriit ‘A V\_/erkselnSte”_ung: Feln . .
| einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ - ] auf Fein, Mittel oder
Balancing Strategy normal |-
Maxirium Balancing Tirme ag 1 5 GrOb )
— - — Wenn die Auswuchtanlage M600x UP starken Stérungen aus-
Mokor Speed Multiplier 1 = . . .
— 5 =i gesetzt ist oder wenn rauschende Signale des Beschleuni-
| Sanple and Hold Seting Fine rw gungssensors vorllegen,"mussen "S|e die Anlage_guf Mittel od(_ar
e FEe CE g Mo = Grob einstellen. Sonst kdnnen Stérungen dazu flihren, dass die
Twa-Plane Auke Balanding: swiching difference. |- S e Anlage ihren Auswuchtungsmodus unkontrolliert wechselt. Die
S Auswuchtungszeit wird durch diese MalRnahme erhdht.
|Sa\reas |1 EI| . . o . . .
Bei geringer Stérumgebung und sehr steifen Maschinenspin-
Currert Seftings | Stored Setings | Parameter Minbax Ranges | Parameter De | » deln kann dagegen die Anlage auf Fein eingestellt werden, so

dass bereits eine geringe Erhéhung der Unwucht ein Umschal-
ten in den nachsten Auswuchtungsmodus verursacht.
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1 =1
Set Mumber J|
Current Setkings Walue ‘ Unit ‘ ~
Maxirium Balancing Tirme a0 =z
Motar Speed Multiplier *1 :
Measurerment Time Z =
Sample and Hold Setting Fine :
B Two-Plane Balancing Mo =1
Two-Plane Auko Balancing: switching difference |- = 7R
- v
J
| Save as | 1 J|

Currert Settings | Stored Settings | Parameter Minhax Ranges | Parameter De 4 | »

i =]
Set Mumber g|
Current Settings Walue ‘ Uriit ‘ -
Maxirmurn Balancing Time a0 s
Maotar Speed Multiplisr *1 =1
Measurement Time Z : 5
Sample and Hald Setting Fine =
Two-Plane Balancing Mo ==l
# Two-Plane Auto Balancing: switching difference |- [ 7Y
. v
=1
| Save as | 1 J|

Currert Settings | Stored Settings | Parameter Minfa: Ranges | Parameter De 4 | »

Set Mumber ( | 1 )
S

=
Current Setkings Walue ‘ Lnit ‘ e
Maximum Balancing Time a0 _ 5
Motor Speed Multiplier *1 :
Measurement Time Z : 5
Sanple and Hold Setting Fine :
Two-Plane Balancing Mo 1
Two-Plane Auta Balancing: switching difference |- [ 7Y
. v
7 S~
#| Save as ( | 1 J) j|

e
Currert Settings | Stored Settings | Parameter Mindda: Ranges | Parameter De 4 | »

Set Mumnber ( | 1 )
e

Two-Plane Auta Balancing: switching difference

J|

]

Current Setkings Value ‘ Lnit ‘ e
Maximum Balancing Time a0 _ 5

Motar Speed Multiplier *1 =
Measurement Time z : 5

Sample and Hold Setting Fine =

Two-Plane Balancing Mo =

Yo

<

‘| Save as

i =1
( | Current Settings ) J|
B e

M6000 UP / M6001 UP

Current Settings | Stored Settings | Parameter Minhax: Ranges | Parameter De 4 | »

Zwei-Ebenen-Auswuchtung

Werkseinstellung: Nein,

einstellbar mit der [ + ] oder [ - ] Taste auf:

Diese Einstellung ist nur freigeschaltet, wenn die Funkti-
on Zwei-Ebenen-Vor-Auswuchtung und/oder Zwei-Ebe-
nen-Selbstauswuchtung lizenziert ist!

Zwei-Ebenen-Selbstauswuchtung: Umschaltunterschied

Werkseinstellung: --%,
Diese Einstellung ist nur freigeschaltet, wenn die Funktion
Zwei-Ebenen-Selbstauswuchtung lizenziert ist!

Speichern unter...

Einstellbar mit der [ + ] oder [ - ] Taste auf ,Aktuelle Einstellun-
gen’oder 1 ... 15. .

Standardeinstellung: Wenn Sie Anderungen dauerhaft unter der
gleichen Satznummer wie oben speichern wollen, dann setzen
Sie mit der Taste [ + ] oder [ - ] Speichern unter auf Satznum-
mer oben und klicken Sie auf OK. Der Satz wird mit den neuen
Daten Uberschrieben. Sie kommen zurtick in den Modulbetrieb.

Wenn Sie die durchgefilhrten Anderungen nur voriibergehend
speichern wollen (z. B. fur den Testbetrieb), stellen Sie mit der
Taste [ + ] oder [ - ] die Zeile Speichern unter auf Aktuelle Ein-
stellungen und klicken Sie dann auf OK. Sie kommen zurtck in
den Modulbetrieb. Die gednderten Einstellungen werden solan-
ge beibehalten, bis Sie eine neue Satznummer aufrufen.
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o Wenn Sie die Anderungen unter einer anderen Satznummer als
Sek humber C ) = oben gezeigt speichern méchten, stellen Sie mit der Taste [ + ]
R S— ‘ T ‘A oder [ - | Speichern unter auf 1 ... 15 ein und klicken Sie auf
0 OK. Der eingestellte Satz wird mit den neuen Daten Uberschrie-
Maxmum Balaneing Time 0 ~ ben. Sie kommen zuriick in den Modulbetrieb.
Motor Speed Multiplier *1 —-

?:;:i::”;;;m:etting iine 1 Ohne Speichern von Anderungen verlassen Sie den Reiter ,Ak-
e " = tuelle Einstellungen’ durch Anklicken oder Drlcken der Taste [
— =1 Cancel ]. Sie kommen zuriick in den Modulbetrieb.

Two-Plane Auto Balancing: switching difference | -- .
v

=

h >4
Current Settings | Stored Settings ] Paramener Minmﬂax Ranges ] Parameter De 4 | »

| Save as ( |9 ) ﬁ|

90

Fi F2 Fa F4 F5 F7 Fa
b v + — Hext Tab Cancel OK

[ HINWEIS

Wenn Sie neue Einstellungen abspeichern mochten, driicken Sie noch einmal die Taste [ Einstellungen ]
und wahlen Sie beispielsweise die Satznummer 2. Wiederholen Sie die oben beschrieben Einstellungen.
Wenn Sie die Einstellungen eines weiteren Auswuchtmoduls M600x UP andern mochten, driicken Sie
die Taste ,Nachstes Modul“ so oft, bis das gewiinschte Modul markiert ist. Driicken Sie dann die Taste [
Settings ] und wahlen Sie beispielsweise die Satznummer 5. Wiederholen Sie die oben beschrieben Ein-
stellungen.
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9.3.2 Register: M Parameter

MARPOSS

Offnen Sie durch Klicken oder Driicken der Taste [ Next Tab ] den Reiter ,Parameter.

F1 F2 F3 F4 Fs F7 Fa
A Hext Tab Cancel OK
HINWEIS
Die folgenden Einstellungen gelten fiir alle 15 Satznummern des Auswuchtmoduls!

M Parameters

Value

=

Proximity Switch Type

FIF

Lock RPM Limit

False

Blank Unbalance Indication

True

Parameter MinMax Ranges | Parameter Defaults  p Parameters |M0dule Parame 4 ! 3

M Parameters

Walue

Proximity Switch Type

PHP

=

Lack RPM Limit

False

Blank Unbalance Indication

True

Parameter MinMax Ranges | Parameter Defaults  p Parameters |M0dule Parame 4 ! 3

M Parameters

Value

Proximity Switch Type

PR

Lock RPM Limit

False

=|

Blank Unbalance Indication

True

M6000 UP / M6001 UP

Parameter MinMax Ranges I Parameter Defaults b Parameters !Module Parame 4 ! 3

Proximity-Schalter-Typ

Werkseinstellung: PNP,

einstellbar mit der [ + ] oder [ - ] Taste auf:

NPN schaltet das M600x UP fir den Umgang mit U/min Sig-
nalen von einem NPN-Proximity-Schalter ein.

PNP  schaltet das M600x UP fiir den Umgang mit U/min Sig-
nalen von einem PNP-Proximity-Schalter ein.

In unseren Mechanischen Auswuchtanlagen sind standardma-

Rig PNP-Proximity-Schalter eingebaut.

NUR MIT ADMINISTRATOR-RECHTEN ZUGANGLICH!
Sperre U/min Grenzwert

Werkseinstellung: Nein,

einstellbar mit der [ + ] oder [ - ] Taste auf:

Wahr Bedeutet, dass die U/min Grenzwerte 1 und 2 gesperrt
sind. Sie kénnen nicht verandert werden (siehe Ab-
schnitt 6.3, Moduleinstellungen, U/min Grenzwert 1 und
2).

Falsch Bedeutet, dass die U/min Grenzwerte 1 und 2 von ei-
nem Experten oder Administrator verdndert werden
kénnen.

Unwucht-Anzeige ausblenden

Werkseinstellung: Ja,

einstellbar mit der [ + ] oder [ - ] Taste auf:

Wahr True Nach einem erfolgreichen Automatischen Aus-
wuchtzyklus (Unwucht lag unter dem Abschalt-Schwel-
lenwert oder hat den 0-Punkt erreicht) wird die Anzeige
der Unwucht ausgeblendet (Anzeige ,0%), bis die stei-
gende Unwucht den Unwucht-Grenzwert 1 tiberschrei-
tet.

Falsch Falsch Die aktuelle Unwucht wird immer digital und
durch ein analoges Balkendiagramm angezeigt (wahr
fur Auswuchtungsstandard-Ansicht) oder nur digital
(wahr fir Reduzierte Auswuchtungs-Ansichten).
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Fi

F2

F3

Fa

F3 F7 Fg
Hext Tab Cancel OK

HINWEIS

Speichern Sie lhre Einstellungen in diesem Reiter durch Anklicken oder Driicken der Taste [ OK ] /[ F8].

Der Reiter M Parameter wird beendet.

Wenn Sie beenden méchten, ohne die Anderungen zu speichern, driicken bzw. klicken Sie auf die Taste [
Cancel [/ [ F7 ]. Der Reiter M Parameter wird beendet.
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9.3.3 Register: Modulparameter
F1 F2 F3 F4 F3 F7 F&
N + Hext Tab Cancel 0K
Programmierbare serielle Baud Rate
Morle Parameters el ” Werkseinstellung: 208333 bd/2 sb,
» Programmable Serial Baud Rate 205353 bdf2 sb —=

Two-Plane Balancing: assigned Slave Module

1

Parameter Defaults I M Parameters  mocule Parameters | ldentification Data

Module Parameters

alue

Programmable Serial Baud Rate

208333 bdz sb

» Two-Plane Balancing: assigned Slave Module

1

einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ - ] auf eine Baudrate (bd) von
1200, 2400, 4800, 9600, 19200, 38400, 57600, 125000, 156250
oder 208333, keine Paritat. keine Paritat.

Zwei-Ebenen-Auswuchtung: zugewiesenes Slave-Modul

Werkseinstellung: 1,
einstellbar mit der Taste [ + ] oder [ - ] auf 1 bis 99.

Diese Einstellung ist nur freigeschaltet, wenn die Funk-
tion Zwei-Ebenen-Vor-Auswuchtung oder Zwei-Ebe-
nen-Selbstauswuchtung lizenziert ist!

w
Parameter Defaults I M Parameters  module Parameters | [dentification Data 4 | b
Fi F2 F3

Fd F3 F7 F3
Hext Tab Cancel OK

M6000 UP / M6001 UP
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10 ERSTE SCHRITTE DER MANUELLEN AUSWUCHTUNG

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie Sie das Auswuchtmodul M600x UP zum ersten Mal in der Auswuchtfunktion
in Betrieb nehmen kénnen. Die Anlage muss auf den bestimmungsgemaRen Betrieb eingestellt werden. Dazu wird zu-
nachst eine Art Lernzyklus eingeleitet, der die Hintergrundschwingungen mit den maschinen- und spindelspezifischen
Schwingungen vergleicht.

HINWEIS
Fur die ersten Schritte der Inbetriebnahme des Auswuchtmoduls M600x UP ist es ratsam, die Ansicht
Standardauswuchtung zu wahlen, um Unwucht, Drehzahl, Fehler usw. beobachten zu kénnen.

10.1 Voraussetzung

Die Werkzeugmaschinenspindel dreht sich mit unter 300 U/min oder steht still!

Ein Auswuchtmodul M600x UP ist installiert, voreingestellt (z.B. Moduladresse 03) und wird einwandfrei mit Stromspannung
versorgt (LED # 4 leuchtet). Die DSCC-Software ist auf Inrem Computer oder Automatisierungssystem installiert und einge-
richtet. Proximity-Schalter, Beschleunigungssensor und Sendespule sind an der Maschine montiert und an das Modul M600x
UP angeschlossen; eine passende mechanische Auswuchtungsanlage ist in oder an der Maschinenspindel montiert.

10.2 Vorbereitung

Starten Sie das DSCC Programm auf lhrem PC oder Automa-
I D | Dittel System Control Center tisierungssystem, indem Sie unter Start auf das Symbol Dittel
System Control Center klicken,

Oder Sie starten das Programm, indem Sie auf Start / Alle Pro-
gramme / Dittel System 6000 und schlie8lich auf das Symbol
,Dittel System Control Center” klicken.

Unter der SINUMERIK® HMI-Umgebung kénnen Sie das Pro-
gramm mit dem entsprechenden Softkey starten.

D] Ditt n Conkrol Center
E: Dittel System 6000 Proxy Confi o
E Device Configurator

M Wenn die Passwortabfrage aktiviert ist (siehe Abschnitt “6.7.2.4

Allgemeine Einstellungen: Rechte* auf Seite 65), erscheint
nebenstehender Bildschirm.

[ OK ] bzw. driicken die [ Enter ] Taste an der PC- Tastatur oder
[Input] an der SINUMERIK®.

bestatigen durch Klicken auf die Taste [ OK ] oder Driicken der [
Enter ] / [Input] Taste.

Es 6ffnet sich der nachste Bildschirm.

|
Exit Program

4
Program Settings|

F s,
Module Mode Management

IBIDitlSystm Cantrl Center Ist die Kennwortabfrage NICHT aktiviert (siehe Abschnitt “6.7.2.4
— = Allgemeine Einstellungen: Rechte“ auf Seite 65) erscheint un-
[ Eehiine O Sl GE mittelbar diese Anzeige (Anzahl der Ansichten hangt von lhrer
Einstellung ab).
N ¢ Das Beispiel zeigt ein angeschlossenes und aktiviertes Aus-
P e Ta ey wuchtmodul M600x UP M:03 und ein angeschlossenes Prozes-
[~ g 02 stberwachungsmodul AE6000 UP AE:04.
= 0
~~| AauTo
Aol

Fl F6
Module Mode Management

94 M6000 UP / M6001 UP



Installations-, Betriebs- und Programmieranleitung

VMARPOSS

Driicken Sie dazu die Taste [ Module Mode ] oder F1.

Fi
Module Mode

[B] Dittel System Gontrol Center

O

FE F7 Fa

Program i
Management Settings Exit Program

Das Modul M:03 wird mit M:03 markiert,
ebenso wie die Standard-Auswuchtungsansicht,
wechselt die Tastenbelegung in den Auswuchtungsmodus.

F3
Start Heutral
Position

Fd

F3 F& F7 Fa

Extras Settings

| Machine 01 Spindle 02 |
Balancing Set1
¥ ¥
|
o 4@ W im f a0 MO
G RAY 0
e~ & 0=
~~| auTo
Nesl
1 s ], 2000 g "
Balaneing q 9| Pposition e Setlings
ST F1 F2
a _ o Manual Balancing
Balancing
Balancing Set 1
L1 L2
| ¥ ¥
L e e e r 1 o
1] 40 20 120 160 200 J"?
Ea N AW 04
& ‘
' 0 mn
Error
A~ AauTo
~| L]

Folgendes erscheint:

Modul-Satznummer (hier 1),

Einstellungen des Modulsatzes (L1, L2),

Ist-Unwucht (hier 0 pm/s),

die Drehzahl der Spindel (hier 0 1/min),

Fehlermeldung ,Drehzahl“ (Drehzahl der Spindel liegt unter
72 U/min).

Modul M600x UP ist fUr die automatische Auswuchtung be-
reit (Standby).

10.2.1 Fiir elektromechanische Auswuchtképfe nur bei Neutralstellung:

HINWEIS

[

Platzieren Sie vor der ersten Inbetriebnahme der Werkzeugspindel die Auswuchtgewichte des elektro-
mechanischen Auswuchtkopfes sich genau gegentuber, d.h. in Neutralstellung. Anderenfalls kénnte - im
unguinstigsten Fall - der ,schwere Teil“ der Schleifscheibe auf den ,schweren Teil“ des Auswuchtkopfes

prallen.
Start Auto || P2 ciart Heutral > F4 Fs Fi F7 F&
B :I ancin; Manual Balancing :usit?onra Extras Settings E—}E J
S
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Klicken oder driicken Sie nun auf die Taste [Start Neutral Po-

Balancing Set1 sition]. Oder die CNC-Steuerung der Maschine erzeugt ein

U 12 HIGH-Signal an Anschluss # 2 / Pin 13, entsprechend Uber

1 Y PROFIBUS, Anschluss # 13, oder PROFINET, Stecker # 30/31.

S A Die Anzeige wechselt.

Das umgekehrte Symbol 1 zeigt an, dass sich die beiden Aus-

AN T 1% wuchtgewichte des Auswuchtungssystems in Richtung der Neu-

& 0 tralstellung bewegen.

¥ ¥ Die Bewegung kann jederzeit durch Dricken oder Anklicken

N der Taste [Stop Neutral Position] oder durch Erzeugen eines
LOW-Signals an Anschluss # 2 / Pin 13 ( entsprechend Uber

s PROFIBUS/PROFINET) abgebrochen werden. Sie kehren dann
unmittelbar in den Standby-Modus Automatische Auswuchtung
zurlck.

1
F1 F2 Stop Heu‘tralF3 F4 F5 F& F7 F3
Position = J
Nach Erreichen der Neutralstellung schalten die Antriebsmoto-
Balancing Set1 ren ab. Die gegenulberstehende Abbildung zeigt die Anzeige,
U L2 nachdem die Auswuchtgewichte ihre Neutralstellung erreicht

I v haben.

O A A Gleichzeitig steht ein HIGH-Signal an Pin 8 des Anschlusses #
2 ( entsprechend tUber PROFIBUS/PROFINET) zur Verfligung,
das meldet, dass die Gewichte in ihrer Neutralstellung stehen.

o AV 1% Die Taste [Stop Neutral Position] wechselt auf [Neutral Position

@ 0 complete].

¥ N m Beenden Sie die Neutralstellungsfunktion durch Driicken oder

e Klicken auf die Taste Neutral Position completed].

* * Sie kehren dann in den Standby-Modus Automatische Aus-

N wuchtung zurick.

F1 F2 Stop Neu‘tralF3 F4 F& FE = F7 Fs
Position E= 1
Erscheint stattdessen ein durchgestrichenes Symbol (siehe Ab-
Balancing Set1 bildung), ist entweder ein ungeeigneter Auswuchtkopf montiert
L 12 (ohne Neutralstellungsfunktion) oder die Auswuchtgewichte ha-

I v ben ihre Neutralstellung nicht erreicht (z.B. defekte Anlage). Zu-

A A B S satzlich steht ein Fehlersignal (LOW) an Pin 2 des Anschlusses
# 2 zur Verfigung (entsprechend ber PROFIBUS/PROFINET).
Driicken Sie anschlieRend die Taste [Neutral Position comple-

N v 1% ted], untersuchen Sie die Fehlerursache und starten Sie einen

@ 0 2 neuen Versuch und driicken Sie dazu die Taste [Start Neutral
¥ N m Position].

™

g
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10.3 Manuelle Auswuchtung

Starten Sie die Schleifmaschine und lassen Sie die Scheibe mit einer Betriebsdrehzahl von mindestens

[ HINWEIS

300 U/min laufen.
Schalten Sie den KuhImittelfluss und alle weiteren Maschinengerate ein.
Zur korrekten Auswuchtung niemals wahrend des Schleifens oder Abrichtens auswuchten!

Balancing
L

Set1

-

l_l_l_l_ T T

o RAY,

¥ " O

A~ auto

~ ]

1] 40 20 120

T
160 200

714%
4815 =

Das Auswuchtmodul M600x UP ist fir die automatische Aus-

wuchtung bereit (Standby).

Folgendes erscheint:

*  Modul-Satznummer,

e Grenzwerte 1 und 2 (L1, L2),

* Ist-Unwuchtpegel, der im Balkendiagramm (automatische
Skalierung von 0 bis 200 pm/s oder 0 bis 1000 pm/s) und
in Zahlen angezeigt wird (je nach Einstellung: Einheiten von
nm oder ym/sec),

* Ist-Drehzahl (1/min).

Es darf keine rote Fehlermeldung erscheinen:

*  kein Drehzahl-Symbol,

e kein Unwucht-Symbol,

*  kein Sende-Symbol,

*  kein Uhrensymbol!

Sollte dennoch eine Fehlermeldung erscheinen, lesen Sie die-

sen bitte im Anhang B, Anleitung zur Fehlerbehebung nach.

Start Auto || P2 art Heutral ° F4 F5 Fé F7 F&
B:Iancingu Manual Balancing Ia?'ositeinnra Extras Settings E'-rg J
wW
*  Durch Driicken oder Klicken auf die Taste [ Manual Balan-
Balancing Set1 cing ] wird die Betriebsart Manuelle Auswuchtung aktiv.
g u  Das Symbol AUTO wechselt auf das Symbol HAND, die
T Tastenbelegung andert sich fiir den Handbetrieb.
A AR *  Durch Driucken oder Klicken auf die Pfeiltasten werden die
beiden Auswuchtgewichte im Auswuchtkopf entsprechend
verschoben; das Symbol HAND und das entsprechende

AN T 71% Betriebsartsymbol erscheinen umgekehrt:

< & 48154

e

N

F1 F2 F3 F4 Féi F7 Fé
T4t (" N ¢ N Back 3

Die Auswuchtgewichte bewegen sich, solange die Pfeiltaste betatigt wird.

M6000 UP / M6001 UP
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F1] Beide Auswuchtgewichte bewegen sich aufeinander zu oder
Balancing Set1 Figat voneinander weg.
L1 L2
¥ Y
O B A F2| So wie vorher, aber mit umgekehrter Drehrichtung.
TN
v 26
1 F3| Beide Auswuchtgewichte bewegen sich gleichmaRig in dieselbe
™ O 4815 o N Richtung.
e
N F4| So wie vorher, aber mit umgekehrter Drehrichtung.
"t
F1 F2 F3 F4 F& F7 Fs
Faga " el P Back Bl 3
A
wW

Die manuelle Auswuchtung ist besonders praktisch in der Ko-
ordinatenansicht. In dieser Ansicht wird die Unwucht als Vektor
dargestellt.

Ziel ist es, die Unwucht in den Mittelpunkt des Koordinatensys-
tems = 0 ym/s zu bringen.

Nach dem Klicken oder Driicken auf eine der vier Pfeiltasten
sehen Sie sofort die Wirkung.

In dem Fenster unten rechts erscheint die Unwucht in Einheiten
von um/s (ohne Offset!) und ein interner relativer Messwinkel.
Wenn Sie den Mauszeiger in die Koordinaten-Darstellung be-
wegen, wird der Mauszeiger zu einer Lupe. Bei Klicken mit der
RECHTEN Maustaste wird verkleinert, bei Klicken mit der LIN-
KEN Maustaste wird vergroRert.

HINWEIS

Es darf immer nur eine Pfeiltaste gleichzeitig betatigt werden!

Sie mussen versuchen, die beiden Auswuchtgewichte in die Richtung zu bewegen, die den Unwuchtwert
auf ein Minimum reduziert.

Bei Betatigung einer Pfeiltaste, wahlen Sie die Taste mit der entgegengesetzten Drehrichtung, wenn die
Auswuchtung zunimmt.

Man sollte sich dartiber bewusst sein, dass jede Veranderung der Unwucht der Maschine etwas hinter der
Bewegung der Auswuchtgewichte zurlickbleiben wird. Daher muss jede Bewegung der Auswuchtgewichte
in kurzen ,StéRen” durchgefiihrt werden, um die Wirkung der Auswuchtgewichtsbewegung zu evaluieren.
Bleibt die Unwucht bei Betatigung einer beliebigen Pfeiltaste nahezu konstant oder kann keine akzeptable
,Rest-Unwucht* erreicht werden, kdnnte die Spindel in (ibereinstimmend schwingen. Dann ist eine Uber-
prifung mit dem M600x UP Zusatzfunktion SPEKTRUM (falls lizenziert) sehr empfehlenswert.

Beenden Sie die Funktion Manuelles Auswuchten durch Driicken oder Klicken auf die Taste [ Back ]. Sie
kehren dann in den Standby-Modus Automatische Auswuchtung zurtick.

F1

o

(g

F2

P

F3

Fa
2 Back

F7 Fa
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10.4 Unwucht-Offset einstellen

Mit der folgenden Einstellung wird im Wesentlichen die Uberwachungsfunktionen des M600x UP festge-

Iegt Daher sollte diese Einstellung nur von geschulten Personen vorgenommen werden.
Die Einstellung des Unwucht-Offsets unterdriickt Hintergrundvibrationen, die von angrenzenden Ma-
schinen oder durch den Maschinenaufbau verursacht werden.

* Bestimmen Sie den Unwucht-Offset in Zeiten maximaler Umgebungsgerausche und Hintergrundvi-
brationen.

* Nur bei der Aufstellung neuer angrenzenden Maschinen, beim Wechsel von Motorantrieben, La-
gern oder Platzieren des Beschleunigungssensors (,Magnethalter”) muss diese Einstellung des Un-
wucht-Offsets wiederholt werden!

[ HINWEIS

Starten Sie die Werkzeugmaschine und lassen Sie die Scheibe mit einer
Balancing Set1 Betriebsdrehzahl von mindestens 300 U/min laufen.
L 12 Schalten Sie den Kihimittelfluss und alle weiteren Maschinengeréte ein.
.‘r Y Zur einwandfreien Einstellung des Unwucht-Offsets darf die Scheibe
A B niemals mit dem Werkstiick oder Abrichter in Beriihrung kommen!!!
Versuchen Sie, die Werkzeugspindel in der Betriebsart Manuelle Auswuch-
PN LY 11 k2 tung oder Selbstauswuchtung (sieche6.10.2 Manuelles Starten der Auto-
: matischen Auswuchtungsfunktion® auf Seite 103) so gut wie mdglich auszu-
¢ '@ 4815 7w wuchten (Restunwucht = 11 um/s in diesem Abbildungsbeispiel).
Wenn keine Reduzierung der Unwucht mehr méglich ist, kann angenom-
™ men werden, dass es sich dabei um einen Restwert der Unwucht oder
Vibration handelt. Sie werden durch den Maschinenaufbau, das Maschi-
N nenbett oder angrenzende Maschinen verursacht und kdnnen daher nicht
durch das Auswuchtsystem kompensiert werden.
Erfassen Sie diese Restunwucht (hier 11 pm/s)!
Zum Einstellen des Unwucht-Offsets driicken oder klicken Sie zunachst auf
[ Back ] und dann auf [ Settings ].
F1 F2 F3 F4 F& F7 Fa
Faaa "4 Ay P - Back == J
wW
e F1 _F2 o HeutralFa F4 F3 ) FE& F7 Fa
Balancing Manual Balancing Position Extras Settlnga;N J
wW
Markieren Sie die Zeile ,Unwucht-Offset mit der Abwarts-Taste [
Set Number 1 j‘ v ]
Current Settings Value | it |A Stellen Sie mit der Taste [ + ] oder [ - ] einen Unwucht-Offset
Sensor Adaptation 1 = der Restunwucht plus 5 pm/s ein!
Unbalance Limt 1 10 = v In unserem Beispiel: Bei Auswucht war die erfasste Restunwucht
Unbalance Limi: 2 800 s 11 ym/s, figen Sie nun 5 pm/s hinzu und setzen Sie das ,Un-
AL 1 600 . wucht-Offset* auf ,16 pm/s".
RPM Limit 2 2000 16
Scaling of analog RPM Oukput 1000 /‘; I
B Unbalance Offset (0 ... 100} he # |+ pmy's
Turn-of f Threshald a — pmyf's .
|Save as |1 ﬁ‘
Current Settings ‘Stnred Settings J Patameter Mintax Ranges J Paratmeter Defauﬂs] L] | 3

HINWEIS

Fuhren Sie die Einstellung des Unwucht-Offsets gewissenhaft durch. Ein hoher Unwucht-Offset-Wert flhrt
zu einer falschen Unwucht-Anzeige. Dies fuhrt z.B. zu einer verzégerten Meldung ,Unwucht-Grenzwert 1
oder 2 Uberschritten®.

Markieren Sie mit der Abwarts-Taste [ ¥ ] die Zeile ,Speichern unter”. Stellen Sie mit der Taste [ + ] oder
[ - ] die Satznummer wie oben oder eine neue Satznummer ein und bestatigen Sie den Unwucht-Offset
durch Driicken oder Klicken auf die Taste [ OK ].

Sie kehren dann auf die Betriebsmodus-Ansicht der angehaltenen Automatischen Auswuchtung zurick.
Wenn Sie mehrere Einstellungen verwenden, muss das Unwucht-Offset fur jede Satznummer einzeln
gefunden und eingestellt werden.
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Start Auto || P2 start Heutral - F4 e F& F? F&
Balancing Manual Balancing Position Extras Settings J

Beim Klicken oder Driicken auf die Return-Taste [ F8 ] kehren Sie an den Anfang des Auswuchtungsprogramms zu-

100
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11 AUTOMATISCHE AUSWUCHTUNGSFUNKTION

Dieser Abschnitt enthalt eine Beschreibung, wenn Sie das Auswuchtmodul M600x UP das erste Mal in der automati-
schen AUSWUCHTUNGSFUNKTION betreiben.

HINWEIS

Nach Scheibenwechsel und ungunstiger Stellung der Auswuchtgewichte im Auswuchtkopf kann es zu
einer unzulassigen Unwucht kommen. Daher empfiehlt es sich, die Auswuchtungsgewichte vor dem Start
der Spindel in ihre Neutralstellung zu fahren.

Die automatische Auswuchtung muss bei laufender Maschine und flieRendem Kihimittel erfolgen, jedoch
nicht, wahrend die Scheibe mit dem Werkstiick in Kontakt steht. Das Schleifen eines Teils, das Ab-
richten der Scheibe, das Bewegen des Schleifkopfes usw. kann Vibrationen in die Maschine leiten, die
nichts mit der Unwucht der Scheibe zu tun haben.

Eine Auswuchtung wahrend solcher Vorgange funktioniert nicht und wirkt sich nachteilig auf die Ergebnis-
se des Schleifens oder Abrichtens aus.

Beim Schleifen oder Beschicken kann ein verzerrter Unwuchtwert auf dem Bildschirm angezeigt werden.
Zum Ausblenden dieser Anzeige ist ein statisches HIGH-Signal von der CNC-Steuerung der Maschine
Uber PROFIBUS/PROFINET an Pin 19 des Anschlusses Nr. 2 oder ein gleichwertiges Signal einzugeben
(Anzeige ,0 ym/s®).

Fir die manuell gestartete automatische Auswuchtungsfunktion muss die ,Standard-Auswuchtungsan-
sicht® ausgewahlt werden, um Unwucht, Drehzahl, Fehler, usw. zu beobachten.

11.1 Voraussetzung

e Fir Auswuchtkdpfe NUR bei Neutralstellung: Die Werkzeugmaschinenspindel driickt mit weniger als 72 U/
min oder steht still!

+  Ein Auswuchtmodul M600x UP ist installiert, voreingestellt (Offset, Grenzwerte, usw.) und entsprechend mit Strom
versorgt (LED # 4 leuchtet).

» Die DSCC-Software ist auf lhrem Computer oder Automatisierungssystem installiert und eingerichtet.

*  Proximity-Schalter, Beschleunigungssensor und Sendespule sind an der Maschine eingebaut und an das Modul
M600x UP angeschlossen.

« Ein geeignetes mechanisches Auswuchtsystem ist in oder an der Maschinenspindel montiert.

|E—| Ditkel System Control Center
E Ditkel System 6000 Prowxy Cu:nnﬁ or
[B oevice Configurator

F 5
Module Mode Management

Starten Sie das DSCC Programm auf lhrem PC oder Automa-
tisierungssystem, indem Sie unter Start auf das Symbol Dittel
System Control Center klicken,

Oder Sie starten das Programm, indem Sie auf Start / Alle Pro-
gramme / Dittel System 6000 und schlief3lich auf das Symbol
,Dittel System Control Center” klicken.

Unter der SINUMERIK® HMI-Umgebung kénnen Sie das Pro-
gramm mit dem entsprechenden Softkey starten.

Im folgenden Beispiel findet das Automatisierungssystem zwei
Module.

Zum Starten der Funktion Automatische Auswuchtung muss der
nebenstehende bzw. der folgende Bildschirm erscheinen:

Das angezeigte Zugriffsrecht entspricht der Einstellung in
“6.7.2.4 Allgemeine Einstellungen: Rechte® auf Seite 65.

Wenn Sie noch kein Kennwort vergeben haben (siehe “6.11.1
Vergabe der Benutzerrechte® auf Seite 107) klicken Sie auf [
OK ] oder driicken Sie die Taste [ Enter ] auf Ihrer Computertas-
tatur oder auf [Input] auf dem Bedienfeld SINUMERIK®.

Sonst geben Sie lhr Kennwort ein und bestétigen Sie es durch
Klicken auf die Taste [ OK ] oder durch Driicken der Taste [ Enter
1/ [Input].

Die nachste Anzeige erscheint.

s
Exit Program

77
Program Settings
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Oder diese Anzeige erscheint unmittelbar (Anzahl der Ansichten
hangt von Ihrer Einstellung ab).

Folgendes erscheint:

Modul-Satznummer (hier 1),

Einstellungen des Modulsatzes1 (L1, L2),

Ist-Unwucht (0 pm/s)

Drehzahl der Spindel (0 1/min),

Fehlermeldung ,Drehzahl” (Drehzahl der Spindel liegt unter
72 U/min, nur fur Neutralstellung).

Klicken oder drlicken Sie auf die Taste [ Module Mode ].

F& F7 F&

Management Frogram:

Settings Exit Program

Die Moduladresse M:03 wird markiert, die Standard-Auswuch-
tung wird angezeigt und die Tastenbelegung andert sich.
Driicken oder klicken Sie bei Bedarf auf die Taste [Start Neutral
Position] und warten Sie, bis sich die Auswuchtgewichte in der
Neutralstellung befinden

*@*).

Beenden Sie durch Klicken oder Driicken auf die Taste [Neutral
Position completed].

(Symbol

F1

F

2 F3
Heatral Position
completed

F4 Fs F& F7 Fa

1

w

Balancing Set1

L1
¥

i T T T T T T T T ]
1] 40 a0 120 160 200

™,
¢

)\

N
¥ ™
"
N

114
4815

-
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Starten Sie die Schleifmaschine und lassen Sie die Scheibe mit
einer Betriebsdrehzahl von mindestens 300 U/min laufen.
Schalten Sie den KihiImittelfluss und alle weiteren Maschinen-
gerate ein.

Zur korrekten Auswuchtung niemals wahrend des Schilei-
fens oder Abrichtens auswuchten!

Driicken oder klicken Sie auf die Taste [ Settings ] und wah-
len Sie die Satznummer, unter der der Auswuchtungsvorgang
durchgefiihrt werden soll.

Bestatigen Sie durch Driicken der Taste [ OK ].

Das Auswuchtmodul M600x UP ist fur die automatische Aus-
wuchtung bereit (Standby).

Folgendes erscheint:

» Satznummer (hier: Satznr. 3)

» Grenzwerte 1 und 2 (L1, L2),

* Ist-Unwuchtstand (hier: 338 pm/s),

* Ist-Drehzahl (hier: 3372 U/min)

Es darf keine rote Fehlermeldung erscheinen:

* kein Drehzahl-Symbol,

* kein Unwucht-Symbol,

* kein Sende-Symbol,

* kein Uhrensymbol!

Sollte dennoch eine Fehlermeldung erscheinen, lesen Sie die-
sen bitte im Anhang B, Anleitung zur Fehlerbehebung nach.
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11.2 Manuelles Starten der Automatischen Auswuchtungsfunktion

Zum manuellen Starten der Automatischen Auswuchtungsfunktion, driicken oder klicken Sie nun auf die Taste [ Start

Auto Balancing ].

Start Aute || 2] ot noutral ® F4 F5 _ F& F7, Fa
Balancing Manual Balancing Position Extras Settings J
wW
Nun beginnt das Auswuchtmodul M600x UP automatisch mit
Balancing Set 3 den z.B. in Set 3 gespeicherten Parametern auszuwuchten.
Lt 12 Wahrend der Auswuchtung erscheint diese Anzeige auf dem
- Y Bildschirm:
S R BT RV » Die Richtungsanzeige der Auswuchtgewichte andert sich je
nach Auswuchtmodus.
*  Die Auswuchtung nimmt ab, was auf der Digitalanzeige und
AN v 34 dem Balkendiagramm zu sehen ist.
1
™ O 3372w Die Auswuchtung kann jederzeit durch Driicken oder Anklicken

A~ BALANCE

-~

der Taste [ Stop Auto Balancing ] abgebrochen werden, wenn
das Tastenfeld nicht von der CNC-Steuerung der Maschine ge-
sperrt wird.

F3

F4 Fs F& F7 Fa

E—pg J

F1 F2
Stop Auto
Balancing

Balancing Set3
] L2
¥ ¥
I
T
0 40 &n 120 160 200
AN v 02

N O 3372 R

A~ END

~ ]

Die Auswuchtung des M600x UP wird fortgesetzt, bis die vorein-
gestellte Nullmarke (Unwucht-Offset plus Abschalt-Schwellen-
wert) erreicht ist. Die Anzeige andert sich wie folgt:

» Die Richtungsanzeige der Auswuchtungsgewichte wird aus-
geblendet (die Motoren, die die Auswuchtungsgewichte an-
treiben, werden ausgeschaltet).

* Auf der Digitalanzeige erscheint ,0 um/s®.

* Das Symbol ‘BALANCE’ wird ‘END’,

» Die Taste [ Stop Auto Balancing ] schaltet wieder auf die
Taste [ Start Auto Balancing ] um, die Tasten [ Manual Ba-
lancing ] und [ Start Neutral Position ] sind wieder verfugbar.

Die Auswuchtung kann jederzeit durch Dricken oder Anklicken
der Taste [ Stop Auto Balancing ] abgebrochen werden, wenn
das Tastenfeld nicht von der CNC-Steuerung der Maschine ge-
sperrt wird.

F2

F1
Startuto Manual Balancing

Balancing

F3
Start Heutral
Position

F4 Fs FE F7 F8

Extras Settings J

Je nach Einstellung im Reiter ,M Parameter wird die Auswuchtung nach Uberschreiten des Grenzwertes L1 entweder wieder angezeigt
(Unwucht-Anzeige ausblenden — Wabhr) oder die Auswuchtung ist durchgangig sichtbar (Unwucht-Anzeige ausblenden — Falsch).

Balancing Set 3
L1 L2
¥ ¥
||
- 1 T 1
0 40 80 120 160 00
AN T 154

N O 3372 ms
A~| EHD

~ ]
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Steigt die Unwucht nach mehreren Abricht- oder Schleifprozes-
sen an, kann die manuell gestartete automatische Auswuchtung
durch Driicken oder Anklicken der Taste [ Start Auto Balancing
] zu einem geeigneten Zeitpunkt (Zeit zwischen Schleif- oder
Abrichtzyklen) wiederholt werden.
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I — — — —————
11.2.1 Auswuchitprozess optimieren

Braucht das Auswuchtsystem fir die Auswuchtung zu lange, oder erreicht das System den 0-Punkt nicht, kénnen die
folgenden Parameter im Reiter "Aktuelle Einstellungen" geandert werden (siehe “6.8.3 Modul-Einstellungen® auf Seite
81):

* Auswuchtungsstrategie,

*  Motordrehzahl-Multiplikator,

*  Abschalt-Schwellenwert (wenn dies nach den Qualitdtsanforderungen zuldssig ist).

Fir den ersten Testauswuchtzykluss muss der Abschalt-Schwellenwert auf ,0 um/s” eingestellt sein.

Zur Bestimmung der richtigen Einstellung der Auswuchtstrategie und des Motordrehzahlmultiplikators dricken oder kli-
cken Sie zunachst auf die Taste [ Manual Balancing ] und entwuchten Sie mit den Pfeiltasten das System bis zu einem
bestimmten Maf. Dricken oder klicken Sie dann auf [ Start Auto Balancing ] und beobachten Sie den zeitlichen und
konstanten Verlauf bis zum Erreichen des Auswuchtungspunktes.

Wuchten Sie das System erneut von Hand aus, andern Sie die Auswuchtstrategie oder den Motordrehzahlmultiplikator,
speichern Sie die neue Einstellung voriibergehend durch Driicken der Taste [ OK ] und starten Sie einen von Hand ge-
starteten automatischen Auswuchtzyklus.

Wiederholen Sie diese Schnellpriifung einige Male und &ndern Sie dabei jeweils die Auswuchtstrategie oder den Mo-
tordrehzahl-Multiplikator. Finden Sie so die beste Kombination fir maximale Auswuchtungsdrehzahl und Genauigkeit.
Speichern Sie die beste Einstellung unter lhrer(n) gewunschten Satznummer(n).

Erhohen Sie den Abschalt-Schwellenwert nur, wenn die Oberflachenqualitat unproblematisch ist (z.B. bei Schruppschlei-
fen). Andererseits gilt: Je hoher der Abschalt-Schwellenwert eingestellt ist, desto weniger Zeit bendtigt das Auswucht-
system in der Regel zum Erreichen der Auswuchtung! Mit Hilfe der Satznummern kénnen Sie die verschiedenen Schleif-
oder Abrichtverfahren auf bestimmte Abschalt-Schwellenwerte abstimmen.

11.3 Von der Maschinensteuerung gestartete automatische Auswuchtfunktion

HINWEIS

Bei fester Verdrahtung mit der CNC-Steuerung der Maschine tUber Anschluss # 2 oder entsprechend
Uber die PROFIBUS-Schnittstelle Anschluss # 13 arbeitet das Auswuchtmodul M600x UP vollstandig im
Stand-alone-Betrieb, d.h. es ist kein manueller Eingriff oder Anzeige notwendig.

11.3.1 Voraussetzung

+ Das Auswuchtmodul M600x UP wurde installiert, ist an die CNC-Steuerung der Maschine angeschlossen, wurde
bereits erfolgreich in Betrieb genommen und wird ordnungsgeman mit Strom versorgt (LED # 4 leuchtet grin).

*  Proximity-Schalter, Beschleunigungssensor und Sendespule sind an der Maschine eingebaut und an das Modul
M600x UP angeschlossen.

* Ein geeignetes mechanisches Auswuchtsystem ist in oder an der Maschinenspindel montiert.

11.3.2 Statische Schnittstelle # 2: Zeitdiagramm

Nach dem Wechsel einer Schleifscheibe und vor dem Starten der Spindel ist es ratsam, die Auswuchtge-
wichte des Auswuchtsystems in Neutralstellung zu fahren. )
Wahrend der automatischen Auswuchtung ist KEINE Anderung der Satznummer erlaubt (eine Anderung
wird vom Gerat nicht erkannt) oder moglich!

[ HINWEIS
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Pin 15 to 18, Calling Set-Number I

Pin 12, Balance Start/Stop

NO h il Of Set-Ni by
permitted or possible

Pin 19, Blanking of the Unbalance
Reading (optional)

Pin 10, Tumn-off Threshold

Pin 5, Unbalance Limit 2

Pin 4, Unbalance Limit 1

Pin 1, Status

Unbalance Limit2 - --

Unbalance Limit1 ---

Turn-off Threshold ---

Offset —

HINWEIS

B e U

Grinding o | petween Cycles, Grinding or | between | between cycles, | Spindle
Dressing Cycle | Unbalance less than | Dressing Cycle | Cycles, Balancing | balanced!
L1

Grinding machine and exceeds L1
secondary systems ON
Power up T_TBalance START

Wenn Sie die Funktion des Auswuchtmoduls M600x UP beobachten méchten, aktivieren Sie die Ansicht
+JAuswuchtungsstandard“ oder zumindest eine der Ansichten ,Reduzierte Auswuchtung®.
Die Signale an der Schnittstelle Anschluss # 2 sind entsprechend fir die Schnittstelle PROFIBUS/PRO-

FINET.

Einschalten

1. Schleifen oder
Abricht-Zyklus

1. Zeit zwischen Schleif-
oder Abrichtzyklus

Als erstes ruft die CNC-Steuerung der Maschine nach dem Anlauf der Werkzeugmaschi-
nenspindel einen der 15 Speichersatze auf, unter denen die Parameter fur den folgenden
Auswuchtvorgang abgelegt sind. Dazu mussen die vier Eingange Satznummer 1 bis Satz-
nummer 4 entsprechend eingestellt werden (siehe Abschnitt Anschluss # 2, Wahrheitstabel-
le, oder “D.1.3 Wahrheitstabelle zur Anwahl bzw. Bestatigung der Speichersatze“ auf Seite
134). Mit dem Einstellen der Satznummer wird das Auswuchtmodul M600x UP aktiviert.
Nach dem Einschalten der Stromversorgung und des Kihimittelflusses, der Nebenaggre-
gate usw. erreicht die Werkzeugmaschinenspindel ihre Nenndrehzahl. Die erfasse Unwucht
ist unter dem Unwucht-Grenzwert 1 im angewahlten Speichersatz gespeichert.

Wahrend eines Schleif- oder Abrichtzyklus kann die Unwucht den voreingestellten Un-
wucht-Grenzwert 1 Uberschreiten. Dies ist zulassig, die Maschinensteuerung darf jedoch
keinen Startbefehl zum Auswuchten der Spindel auslésen.

Bei einer Pause zwischen Schleifen oder Abrichten wird durch Abfrage des Signals Un-
wucht-Grenzwert 1 (Anschluss # 2 / Pin 4) geprift, ob eine Auswuchtung der Spindel er-
forderlich ist oder nicht. Liegt die Unwucht unter Unwucht-Grenzwert 1 (HIGH-Signal an
Anschluss # 2 / Pin 4), wird kein Auswucht-Startbefehl gegeben.

M6000 UP / M6001
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Nach ein paar Schleif- Bei einer Zyklusunterbrechung wird von der CNC-Steuerung der Maschine durch Abfrage

oder Abrichtzyklen des Signals Unwucht-Grenzwert 1 (Anschluss # 2 / Pin 4) erneut Uberprift, ob eine Aus-
wuchtung der Spindel erforderlich ist oder nicht. Nun liegt die Unwucht Gber Unwucht-Gren-
zwert 1 und es ein LOW-Signal an Anschluss # 2 / Pin 4 wird ausgegeben. Die CNC-Steu-
erung der Maschine gibt einen Befehl Auswuchtung START (HIGH-Signal) an Anschluss #
2/ Pin 12 aus. Gleichzeitig schaltet das Statussignal an Anschluss # 2, Pin 1 auf HIGH, um
zu verhindern, dass die CNC-Steuerung der Maschine einen Prozess wie Schleifen, Abrich-
ten, Beschicken o.a. startet. Das Auswuchtmodul M600x UP startet die Auswuchtung der
Werkzeugmaschinenspindel. Nachdem der Abschalt-Schwellenwert oder Offset-Wert (bei
Abschalt-Schwellenwert 0) erreicht ist, gibt das M600x UP zur Meldung einer erfolgreich
abgeschlossenen Auswuchtung ein HIGH-Signal an Anschluss # 2 / Pin 10 aus. Gleichzeitig
schaltet das Statussignal an Anschluss # 2, Pin 1, auf LOW. Danach stoppt die CNC-Steu-
erung der Maschine den Auswuchtzyklus und gibt ein LOW-Signal an Pin 12 des Anschlus-
ses 2 aus. Damit ist der Auswuchtzyklus abgeschlossen.

Optional kann eine offensichtlich falsche Auswuchtzyklusanzeige wahrend des Schleif-
oder Abrichtvorgangs durch Weitergabe eines HIGH-Signals an Pin 19 von Anschluss # 2
ausgeblendet werden.
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11.4 Verschiedenes

11.4.1 Vergabe der Benutzerrechte

HINWEIS

ausgenommen die Zugriffsebene ,Service*.

[ Die DSCC-Software wird ab Werk mit der Zugriffsebene ,Administrator und ohne Passwort ausgegeben,

Die Passworter und Zugriffsrechte gelten fur alle DS-6000-UP-Module, die am Computer oder am Auto-
matisierungssystem angeschlossen sind. Eine individuelle Vergabe ist nicht méglich.

Nach Abschluss aller Einstellungen und der ersten erfolgreichen Probebetriebe kann das/kénnen die DS6000 UP Mo-
dul/e fir die jeweilige Benutzergruppe gesperrt bzw. freigegeben werden.

11.4.1.1 Erstmalige Vergabe eines Kennworts

(D] pittel System Control Center

F s,
Module Mode Management

7
Program Settings|

s
Exit Program

Machine 01 Spindle 02 Machine 01 Dresser 01

Wenn Sie im Auswahimeni Rechte ,Kennwort bei Programm-
start abfragen® aktiviert haben (siehe Abschnitt “6.7.2.4 Allge-
meine Einstellungen: Rechte® auf Seite 65), 6ffnet sich bei
jedem Programmstart der nebenstehende Bildschirm.

Da Sie noch kein Kennwort vergeben haben klicken Sie auf die
Taste [ OK ] bzw. driicken die [ Enter ] Taste an der PC-Tastatur
oder [Input] an der Tastatur des Automatisierungssystems.

Es o6ffnet sich der nachste Bildschirm.

Wenn Sie im Auswahlmeni Rechte den Punkt ,Kennwort beim
Programmstart abfragen® NICHT aktiviert haben (siehe Ab-
schnitt “6.7.2.4 Allgemeine Einstellungen: Rechte* auf Seite
65), offnet sich bei jedem Programmstart der nebenstehende
Bildschirm.

Beim Offnen erscheint immer die System-Ansicht 1 (sofern das
nicht gedndert wurde) mit der/den Darstellung/en, die erstellt
oder aktiv waren, bevor das DSCC-Programm das letzte Mal
beendet wurde.

Die Moduldarstellung ist nur ein Beispiel.

Um ein Passwort einzugeben, driicken oder klicken Sie auf die Taste [ Management]/[ F6 ]

Fi F& u F7 F&
rogram s
Module Mode Management Settings Exit Program

und dann auf die Taste [ Access Rights ] /[ F1].

F1
Access Rights

F2
Setup Functions

F7 F&
Diagnosis Back
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lptisls st CortrlConr S Die Tasten wechseln zum Aktivieren bzw. Andern eines Kenn-
[P worts oder zum Andern der Zugriffsebene. Die aktuelle Zugriff-
it pindle 02 Machine 01 Dresser 01 . .
sebene ist markiert (ausgegraut).

i ’ § Zur erstmaligen Eingabe eines Passworts — hier fir den Ad-

raToTeTeT B ministrator - klicken oder dricken Sie auf die Taste [Change

! NS 05 Password ].

= © 0

~~| END E

]

F1 F2 F3 F4 Fs F7 Fg
Obzerver Operator Expert - 2trato Service P:::;?J?d Back

g| Die DSCC-Software wird ab Werk ohne Passwort ausgegeben.
? Daher kénnen Sie lhr Passwort nur in ,Neues Kennwort* einge-
ben; verwenden Sie dazu die Tastatur oder das Tastenfeld.

Change Password

0ld Passward | Geben Sie lhr Passwort noch einmal in ,Kennwort bestatigen®
ein und klicken Sie dann auf [ OK ] oder driicken Sie die Taste |
Mew Passward | ””””””” Enter]/[ Input].

xx:-xxx:1

Confirm Pagzsword

Bestatigen Sie nochmals durch Klicken auf [ OK ] oder Driicken
der [ Enter ]/ [ Input ] Taste.

Sie koénnen fur jede Zugriffsebene ein eigenes Kennwort vergeben. Klicken oder dricken Sie dazu auf die gewunsch-
te Zugriffsebene und dann nochmals auf die Taste [ Change Password ]. Wiederholen Sie die Eingaben fir das neue
Kennwort wie oben beschrieben.
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11.4.1.2 Aktuelle Zugriffsebene éndern

Soll von einer héheren Zugriffsebene in eine niedrigere Zugriffsebene gewechselt werden (z. B. von ,Administrator” auf
.Bediener”), genugt es, auf den betreffenden Softkey zu klicken bzw. zu driicken.

F1 F2 F3 F4 Fa i F? F&
Observer Operator Expert Administrator Service anae Back
~ Password

rs—( Bestatigen Sie durch Klicken auf [ OK ] oder Driicken der [ Enter ]
_| /[ Input ] Taste.

"
\:‘!‘) Current Access Level: Operakar

Soll von einer niedrigeren Zugriffsebene in eine hohere Zugriffsebene gewechselt werden (z. B. von ,Bediener” auf
~LAdministrator®), klicken bzw. driicken Sie auf den betreffenden Softkey.

F1 F2| F3 F4 F5 o F7 F&
Observer Operatol Expert Administrator Service ange Back
Password

&| Geben Sie das Kennwort fiir den Administrator mit der Tastatur
= ein. Bestatigen Sie durch Klicken auf [ OK ] oder Driicken der [
Enter ]/ [ Input ] Taste.

Change Access Level

Curent Accessz Level  Operakar

Mew accezs Level Adminiztrator

Fazzword 1 ****** q

(] | Abbrechen

Bestatigen Sie nochmals durch Klicken auf [ OK ] oder Driicken
der [ Enter ]/ [ Input ] Taste.

L]
‘%l.) Current Access Level: Adrminiskrator Ab sofort haben Sie alle Zugriffsrechte des Administrators.
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11.4.1.3 Kennwort andern

Mochten Sie das Kennwort der aktuellen Zugriffsebene andern (hier Administrator), klicken oder driicken Sie auf die
Taste [ Change Password ] /[ F7 ].

F1 F2 F3 F4 Fa i F? F&
T R E T e f ange
Observer Operator Expert Administrator Service Pt Back

W

| Geben Sie zuerst das alte Passwort in ,Altes Kennwort“ und
dann das neue Passwort in ,Neues Kennwort® ein.

3. Zeile.

0ld Passward ] Bestatigen Sie durch Klicken auf [ OK ] oder Driicken der [ Enter
1/ [ Input ] Taste.

X]

Change Password

Mew Pazzward ] ““““““““

xxxxxxxx

Confirm Pagsword ]

(] | Cancel J

- Bestatigen Sie nochmals durch Klicken auf [ OK ] oder Driicken
@ der [ Enter ]/ [ Input ] Taste.

Ab sofort gilt das neue Passwort fur die aktuelle Zugriffsebene.
-
. | J Mew Password stored
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-
11.4.1.4 Benutzerdefinierte Funktionstasten

Das DSCC-Programm bietet die Moglichkeit, benutzerdefinierte Funktionstasten zu erzeugen. Diese ermdglichen einen
schnellen Zugriff auf das jeweilige Modul, die System-Ansicht oder die Satznummer.

Beim Neustart erscheint immer die System-Ansicht 1 (sofern

Machine XY Dresser 01

das nicht geandert wurde) mit der/den Darstellung/en, die er-
stellt oder aktiv war/en, bevor das DSCC-Programm das letzte
Mal beendet wurde.

Diese Moduldarstellung ist nur ein Beispiel.

e
v

7, s
Program Settings| ~ Exit Program

Ft s,
Module Mode Management

Um benutzerdefinierte Funktionstasten einzurichten, driicken oder klicken Sie auf die Taste [ Management]/[ F6 ]

Fi FE i F7 F&
rogram s
Module Mode Management Settings Exit Program

und dann auf die Taste [ Funktionen einrichten ] /[ F2].

F1 F2 F7 F&
Access Rights | Setup Functions Diagnosis Back

BEE Zum Einrichten einer benutzerdefinierten Funktionstaste 6ffnet

sich ein zusatzliches Fenster.

Access Rights Observer ~
Mod.e | Deutsct h Engish Fr.
. .

8
Exit Program

7,
Program Settings|

Fi s
Module Mode Management

rome derrundten

Geben Sie mit der Tastatur den gewiinschten Namen der Funk-
Mams of the Function |Schuppechlsifar tion ein, z. B. ,Schruppschleifen“. Dieser Name erscheint spater
& Deutsch ‘o auch auf der benutzerdefinierten Funktionstaste.
: Geben Sie nur einen Namen ein (egal in welcher verfligbaren
i [ . . e .
Engiish Magpar Sprache), dann zeigt die benutzerdefinierte Funktionstaste trotz
© Francais {" Roména Sprachumschaltung denselben Namen an.
" |taliano " Tiitkge
" Cesky 7 Svenska
" Espanal =
Kdmcds il | = |
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Mame of the Function

" Deutsch

* «English
" Cais
" taliano

" Cesky
™ Espanal

badiile

U Lesky
™ Ezpanal

odule
Special Funchion
Change Dizplay Laper

Changeover Set

M adule

Special Function
Change Display Laver
Changeaver Set

Accesz Rights

Installations-, Betriebs- und Programmieranleitung

3

|Fh:uugh (rinding

T Partugués
7 Magyar
" Romina
I Tlitkge
~
~

Swenzka

[ Swvenska

|Dbserver j

Special Function
Change Display Laver
Changeover Set

Accesz Rights

Maodule | Deutsch Englizh Fr.
< | >
Cloge Window \%
" Ezpancl "
Madule M:03 |

|<HDHE> ﬂ

Sethings

Single-Plane Pre-B alancing
Spectmm

Licensed Features

Obzerver ﬂ

| [ [P T | g YN [P

112

| ey r.

Sprache

Sie kdénnen der Funktion in jeder verfigbaren Sprache einen
gesonderten Namen zuweisen, indem Sie die jeweilige Sprache
anwahlen.

Wenn Sie den Namen in jeder Sprache eingeben, zeigt die be-
nutzerdefinierte Funktionstaste den jeweiligen Namen der Funk-
tion an, wenn Sie die Sprache umschalten.

Wenn kein Name eingetragen ist, wird der Name angezeigt, der
fur Englisch festgelegt ist.

Modul

Wahlen Sie im Kontextmenl das gewinschte Modul aus, hier
zum Beispiel das Auswuchtmodul M600x UP mit der Adresse
03.

Die Taste Speichern ist ab nun aktiv. Wenn Sie die Taste Save
anklicken, wird der eingegebene Name der Funktionstaste im
unten stehenden Fenster angezeigt.

Eine weitere Einrichtung der benutzerdefinierten Funktionstaste
ist dann nicht mehr moglich.

Sonderfunktion

Wahlen Sie im Kontext-Men( die Sonderfunktion aus, unter der
das Modul nach Driicken der Funktionstaste starten soll. Es
werden nur die freigegebenen Funktionen angezeigt.

In der Einstellung <keine> beginnt das Modul nach Drticken der
benutzerdefinierten Funktionstaste in der aktivierten Modul-Dar-
stellung.
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Module

Special Funchion
Change Display Laper
Changeover Set

Arccesz Rights
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~

M:03 |
|<nnne> j
Falze -

tModule | Deutsch

! Francals

" Italiano

t odule

Special Function
Change Dizplay Layer
Changeower Set

Accesz Rights

Falze
1
3
AN =l
5 b
? Fr.
A

1

~

M:03 vl
|<I"IEIFIE} ﬂ

2 -
k|
| Obzerver ﬂ

Module | Deutzch

L Francais
™ Italiano

M odule

Special Function
Change Dizplay Layer
Changeawer Set

Access Rights

English Fr.

'

r

|M:03 |
|<I"|EIFIE> j

2 -
3
| Observer j

Obszerver

Module | Deutsch

Operatar

oses Fihis .
Module | Deutsch Englizh Fr.
£ >
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Ansicht wechseln

Diese Einstellung ist nur zuganglich, wenn die Sonderfunktion
auf <Keine> gestellt ist!

Wahlen Sie im Kontext-Menu die System-Ansicht aus, unter der
das Modul nach Drlcken der Funktionstaste angezeigt werden
soll. Dazu muss das Modul in der betreffenden System-Ansicht
aktiviert sein.

In der Einstellung Nein wechselt die System-Ansicht nach Dri-
cken der Funktionstaste nicht.

Satzumschaltung

Geben Sie mit der Tastatur die Satznummer ein, mit der das
Modul nach Driicken der Funktionstaste beginnen soll.
Bei leerem Feld andert sich die aktuelle Satznummer nicht.

Rechte

Wahlen Sie im Kontext-MenU die Zugriffsebene aus, unter der
das Modul nach Driicken der Funktionstaste bedient werden
darf.

Bitte beachten Sie, dass Sie den Pfad zur SCC.exe und zur sc-
cviewer.exe in der Datei systemconfiguration.ini gegebenenfalls
anpassen mussen.

Wenn Sie Beobachter wahlen, dann kdnnen die benutzerdefi-
nierten Funktionstasten in allen Zugriffsebenen des Moduls oder
der Module angewahlt werden (siehe Abschnitt 9.1).

Wenn Sie Administrator wahlen, kdnnen die Funktionstasten
nur bedient werden, wenn dem Modul/den Modulen die Zugriff-
sebene Administrator zugewiesen ist (siehe Abschnitt “6.11.1
Vergabe der Benutzerrechte® auf Seite 107).

Damit ist die Erstellung einer benutzerdefinierten Funktionstaste
(Softkey) abgeschlossen.

Zum Speichern der Einstellungen klicken Sie auf die ,Spei-
chern-Taste.
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Dittel System Control Center
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X]

M ame aof the Function ||

" Deutsch " Portugués

* Englizh " Magyar

™ Francais " Roména

" Italiano " Tiitkge

" Cesky " Swenska

(" Ezpanal "

Module | ﬂ

Special Function |

—

Change Dizplay Laver

Changeaver Set

Access Rights |Elhserver ﬂ
Module | Deutsch Englizh Fr.
M:03 Rough Grinding Rough Grinding R
< | >

Cloze Window

Access Rights | Ibzaryver _J
Module | Ceutsch  English .
M:03 Schiuppzchleifen Rough Grincing R
b:03 Fertigechleifen Finizhing Fir

[anschleifen
AFE:04 BAuzzenschleifen E stemal Grirding Ex
AE04 Flanzch Schlgifen Flange Grincing Fl
£ | >

Cloze Windaw

114

Die Einstellungen werden gespeichert und die Fenster zum Ein-
richten einer weiteren benutzerdefinierten Funktionstaste sind
bereit fir eine neue Eingabe.

Bitte beachten Sie, dass Sie den Pfad zur SCC.exe und zur sc-
cviewer.exe in der Datei systemconfiguration.ini gegebenenfalls
anpassen mussen. Fir jedes Modul kénnen Sie beliebig viele
benutzerdefinierte Funktionstasten erzeugen. Siehe das Bei-
spiel.

Zur Organisation werden folgende Tasten verwendet:

Mit den Pfeiltasten Aufwarts und Abwarts wird die Reihenfolge
der Zeilen und somit der Funktionstasten geandert.

Markieren Sie dazu die betreffende Zeile und verschieben sie
mit der Auf- oder Ab-Taste.

Mit der Neu-Taste werden alle Eingabefelder geleert, um eine
neue, benutzerdefinierte Funktionstaste einzurichten.

Mit der Loschen-Taste wird eine benutzerdefinierte Funktions-
taste geldscht.

Markieren Sie dazu die betreffende Zeile und klicken dann auf
die Loschen-Taste.
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[BIDittel System Control Center

Machine 01 Spindle 02 Machine 01 Dresser 01

Balancing Set3

¥ ¥

|

o @ @ ' m  ow  om M

N 0

~ O 0
Errol

#~] auto o)

AT

[ 2| | Fa
Rough Grinding | Finishing Face Grinding |External Grinding

(B Dittel System Control Center.

75| B
Flange Grinding Back

Machine 03 Spindle 01 |
Balancing Set3
u o
¥ ¥
|
P @ @ m w d
Lo A 0
~ © 0%
Error
] oo ]y
AT

al 7| Start Neutral™
g Position

Single-Plane’ =
Balancing

! xtras
nnnnnnn i

s
Settings

1
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Wenn Sie bei Funktionen die Einstellung Startmenii (Pro-
grammeinstellungen - Allgemeine Einstellungen - Meniil-
eiste - Startmenii) ausgewahlt haben, startet das Programm
mit dem nebenstehenden Bildschirm, auf dem die benutzerdefi-
nierten Funktionstasten gezeigt sind.

Wenn Sie nun zum Beispiel die Funktionstaste Schruppschlei-
fen dricken, wechselt der Bildschirm in die System-Ansicht 2
und das Auswuchtmodul M:03 wird mit der Satznummer 3 akti-
viert (siehe die oben stehenden Einstellungen).
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11.4.2 Serieninbetriebnahme

11.4.2.1 Erzeugen einer Serieninbetriebnahme (Serien IBN)-Datei

Das DSCC-Programm bietet die Moglichkeit, alle gespeicherten Einstellungen aller Module, die an einem Automatisie-
rungssystem oder an einem Computer angeschlossen sind, in einer Serieninbetriebnahme-Datei (Serien-IBN-Datei) zu
speichern, entweder als Sicherungsdatei oder, um sie auf andere System zu Ubertragen.

Zur Erzeugung einer Serieninbetriebnahme-Datei driicken oder klicken Sie auf die Taste [ Program Settings ] oder die
Funktionstaste [ F7 ].

F7 F3
Program 5
Module Mode Managemen‘t Settings &Em Program
A

M 4

(Y =T Bitte beachten Sie, dass Sie den Pfad zur SCC.exe und zur sc-
: cviewer.exe in der Datei systemconfiguration.ini gegebenenfalls
petencing ° o anpassen missen.

Die Einstellungen wie Sprache, Kennwdrter, Modul- Darstellun-
gen, System-Ansichten usw., sollen auf eine zweite oder weitere
Maschinensteuerung ubertragen werden.

=

Driicken oder klicken Sie dann auf die Taste [ Create Series Start-up ] oder die Funktionstaste [ F4 ].

Fi F&
— Chanl?:yglrsplay- cre;;ertsz:es Iml;::“S::es - i

L[ Es erscheint ein ,Speichern unter‘-Fenster.

Offnen Sie das Verzeichnis Speichern unter und klicken Sie auf

. die Netzwerkumgebung (bei Verwendung eines Notebooks),
——a| das Laufwerk oder den Ordner, in die/das/den die Serieninbe-
= L& triebnahme-Datei gespeichert werden soll. Erstellen Sie gege-
e B S benenfalls einen neuen Ordner.
R Geben Sie einen passenden Dateinamen ein.
s & Klicken Sie auf Speichern.

Arbeitsplate

Nelzwunl; geb  Diatein [Eustomer 2aml |

Daleiyp [aMLfiestom) <]

Fl
General Settings!

116 M6000 UP / M6001 UP



Installations-, Betriebs- und Programmieranleitung

|- [o]x]

Total State
NN ENENEENENENNNNNNNNNNENNENNNANENNERER

Cunert bodule: AE:04
NENNEENNNNENNEEN

F
General Settings

11.4.2.2 Einlesen der Serieninbetriebnahme-Datei

Voraussetzung:

VMARPOSS

Es wird automatisch eine *.ibn Datei erzeugt. Die Computerein-
stellungen, die System-Ansichten und die gespeicherten Mo-
duleinstellungen werden der Reihe nach ausgelesen und ge-
speichert.

Sowohl der gesamte Fortschritt als auch der Fortschritt des ge-
rade aktuellen Moduls sind in einem zusatzlichen Fenster ab-
lesbar.

Nach erfolgreichem Abschluss schliet sich das zusatzliche
Fenster.

» Die DSCC-Software ist auf Inrem NEUEN Computer oder Automatisierungssystem installiert und eingerichtet.
* Alle Module sind am Computer oder Automatisierungssystem angeschlossen und betriebsbereit (die griine LED # 4

leuchtet an jedem Modul).

* Die Modul-Adressen der jeweiligen Module missen dieselben sein wie bei der ersten Maschine (z. B. Auswuchtmodul

= M:03, Auswuchtmodul = AE:04).

Starten Sie die ,Dittel System Control Center” Software auf Inrem Bediener-PC oder Automatisierungssystem.
Legen Sie gegebenenfalls den Datentrager mit der Serieninbetriebnahme-Datei in das Laufwerk.

No Module found!

Deror 15:27:22,552  Could not connect to the destination!
Qenor 15:26:53.472  Could nat connect to the destination!

[V Adtamatic shav log DS000.him
v

nfiguretor o

F1 F6
Module Mode Management

Fi F8)
Module Mode Management
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Wenn das DSCC-Programm zum ersten Mal gestartet wird,
werden alle Meldungen auf Englisch angezeigt.

Wird kein Modul erkannt, z. B. wegen nicht erkannter Schnitt-
stelle, erscheint nebenstehender Bildschirm.

Bestatigen Sie diese Meldung durch Klicken auf die Taste [ OK ]
bzw. durch Drucken der Taste [ Enter ].

Werden die Module durch den Bediener-PC oder das Automa-
tisierungssystem sofort erkannt erscheint nebenstehender Bild-
schirm.
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Zum Einlesen der Serieninbetriebnahme-Datei driicken oder klicken Sie auf die Taste [ Program Settings] oder die Funk-
tionstaste [ F7 .

F1 F& z F7 Fa
Module Mode Management fogram Exit Program

Settings
W

Driicken oder klicken Sie dann auf die Taste [ Import Series Start- up ] oder die Funktionstaste [ F5 ].

Fi i o IF2 T F4 : G FS F7 Fg
General Settings an&t;elrsp ¥ r\?sh?—t_::es ml;:a “_3:55 Info Back

[ e ) Es erscheint ein zusatzliches Fenster.

: Offnen Sie das Verzeichnis Suchen in und klicken Sie auf die
Netzwerkumgebung (wenn Sie ein Notebook verwenden), das
Laufwerk oder den Ordner, die/das/der die zu 6ffnende Serienin-
betriebnahme-Datei (*.xml) enthalt.

Der Dateityp muss im Dialogfenster entsprechend gewahlt wer-
den.

fu

o

x

EE@ 2

=

etzwei

umgeb  Dateiname: [Eustomer 2.l =] Offnen
Daleityp: ML Fies [*aml) - Abbrech &
ies

Es offnet sich ein neues Fenster.

HINWEIS

[ Wenn das Automatisierungssystem oder der Computer KEINE Module erkannt hat, sind nur die Optionen
PC Settings (PC-Einstellungen), User-defined Function Bar (Benutzerdefinierte Funktionstaste) und
Display Layers (System-Ansichten) verfugbar!

Klicken Sie in das jeweilige Kontrollkéstchen, um die gewlinsch-
ten Optionen zu aktivieren oder zu deaktivieren: Dittel System
6000 alle angezeigten Optionen

Import Series Start-up |Z|

Pleaze chooze the options

which shall be imparted. System 6000 UP Alle gezeigten Optionen werden akti-
viert, alle gespeicherten Einstellungen
=[] System 000 werden importiert.
§ EE;_ZEEE; B R PC Settings Alle S.ylstemeinstellungenl am PC/Au-
: T tomap&erungssystem wie _Sprache,
S5 1 Module Confiqurati Schnittstellen und deren Einstellun-
B gen, Adressen usw. werden importiert.
4 M'FIS User-defined
- Y AE04 Function Bar Alle benutzerdefinierten Funktionstas-
ten werden importiert.
Display Layers Alle System-Ansichten werden impor-
tiert.
Module Configuration Die Modulkonfigurationen aller oder
Lancel nur der ausgewéhlten Module werden
importiert.

HINWEIS

Wurden die Module NICHT durch das Automatisierungssystem oder den Computer erkannt, importieren Sie
nur die PC Settings (sowie die User-defined Function Bar und Display Layers, falls ausgewahlt) durch
Klicken auf die Taste [ Import ] bzw. durch Driicken der [ Enter ]-Taste. Die PC-Einstellungen werden importiert
(siehe unten stehende Abbildung). Ein Bildschirm mit griinen Moduladressen sollte erscheinen (siehe die obige
Abbildung mit grinen Moduladressen). Wenn nicht, siehe Anhang B, Fehlermeldungen und deren Behebung.
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Wiederholen Sie den Import der Serieninbetriebnahme-Datei wie oben beschrieben. Nun miissten alle Optionen verflg-
bar sein. Wahlen Sie die Modulkonfiguration an und klicken Sie auf [ Import ] bzw. driicken Sie die Taste [ Enter ].

Die Daten der angeklickten Optionen werden der Reihe nach
eingelesen und gespeichert.

Sowohl der gesamte Fortschritt als auch der Fortschritt des ge-
rade aktuellen Moduls sind in einem zusatzlichen Fenster ab-
lesbar.

Nach erfolgreichem Abschluss schliet sich das zusatzliche

Fenster.

Total State

Die Ubertragung der Daten ist damit abgeschlossen.

Alle Darstellungen, einschlieB3lich aller gespeicherten Einstel-
lungen des DS6000-UP-Moduls, entsprechen nun exakt der
ersten Montage.
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11.4.3 Ausdruck der Modulansicht oder System-Ansicht

Zur Dokumentation oder Auswertung kénnen die System-Ansicht oder ausgewahlte Modul-Darstellungen ausgedruckt
werden. Dazu muss ein Drucker an Ihrem Automationssystem oder PC angeschlossen und installiert sein.

S Zum Drucken des Bildschirms bewegen Sie den Mauszeiger
e R aulerhalb einer Modul-Darstellung und driicken die RECHTE
- - Maustaste. Wahlen Sie Drucken, ein Kontext-Menu erscheint.
‘V 12
0 @ s o w0 wo A
K N 02
e~ & [
~| AUTO ey
oy e

ooooo

[
Program Settings|

il s,
Module Mode Management

Selektierte Darstellung drucken Dazu muss die Modul-
Change Display Layer h darstellung  markiert

sein, siehe Abschnitt
- “6.8.2.3 Modul-Dar-

ExH stellungen markieren,

positionieren und ska-

lieren* auf Seite 78.

Dislete , nur eine markierte Mo-
dulansicht wird ausge-
druckt.

Alle Ansichten drucken Das Druckbild ent-
spricht der System-An-
sicht ohne der Soft-
key-Leiste.

Print selected wigw

Print all wigws

Align 3

Machine 01 Spindle 02 [Machine 01 Dresser 01

Das Dialogfeld Drucken erscheint.
Drucken Sie wie gewohnt.

Exit

[
ent | Program Settings|
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11.5 Lizenzierte Funktionen / zusdatzliche Funktionen aktivieren

Eine zeitlich begrenzte (auf maximal 250 Stunden) oder permanente Aktivierung von lizenzierten Zusatz-
funktionen erfolgt im jeweiligen DS6000-UP-Modul. Das heift, fur jedes Modul, das eine zusatzliche Funk-
tion empfangen soll, ist eine eigene Lizenz zu beantragen bzw. zu bestellen.

[ HINWEIS

DS6000 UP ermdoglicht die Lizenzierung von Zusatzfunktionen. Wird beispielsweise ein Vorauswuchtmodul M600x UP
zusammen mit der Funktion ,Ein-Ebenen-Vor-Auswuchten “ bestellt, wird das Modul in der Regel zusammen mit dem zu
aktivierenden Lizenzschlissel geliefert.

Bereits aktivierte Lizenzen sind jedoch aus der Software-Schnittstelle ersichtlich.

Start Aut il = Start Heut IF Single-Pl = i = = i
al o . art Heutra ingle-Plane . =
Balancing klapual Balpoing Position Pre-Balancing Lxtias =cilings = J

| ——

Eine nachtragliche, zeitweilige oder dauerhafte, Aktivierung lizenzierter Funktionen ist jederzeit moglich. Die Bestellung
bei der Vertriebsabteilung von Marposs kann per Post, Telefon, oder E-Mail erfolgen.

Zur Aktivierung lizenzierter Funktionen werden folgende Daten bendtigt:

» Beschreibung der gewlinschten lizenzierten Funktion (z. B. Ein-Ebenen-Vor-Auswuchten, Hullkurve)

* Artikelnummer des Moduls (siehe eine der unten stehenden Abbildungen)

» Seriennummer des Moduls (siehe eine der unten stehenden Abbildungen)

» Betriebsstunden (nur notwendig bei zeitlich begrenzter Aktivierung, siehe eine der unten stehenden Abbildungen).

[ElDitetsystom GontrlContor Die erforderlichen Daten (ausgenommen die Betriebsstunden)
e finden Sie auf dem Typenschild des Moduls. Falls das Typen-
E sett schild nicht zuganglich ist, starten Sie das Modul, das die zu-
o 'w satzliche Funktion erhalten soll, im Modulbetrieb.
e E R Klicken Sie auf die Taste [ Settings ] oder driicken Sie den Soft-
) ”g 2 key [ Settings ].
'S’ L
~~ auto
[

StartAuto |y Start Heutral F4 Fs F6 Fi =
Balancing | Manusl Balancin 9] oot Extrs: settings 2
Start Aut F1 F2 Start Heut IF3 F4 F3 F& F7 F&
al 0 - art Heutra . =
Batancing Manual Balancing Position Extras Settings == J‘
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13l Dits yston Grtrol Contor A= Offnen Sie das Register ,Identifikationsdaten®, indem Sie auf die
p— Taste [ Next Tab ] klicken oder klicken Sie direkt mit der Compu-
ELlmein s - termaus auf das Register ,Identifikationsdaten®.
L i e -
ten o m e e res
P2 N, 6 4m Serial Humber 5025
b~ O 0% B
T
e
Perameter Defouts | M Paromeers | Wackde Foraneters ertioaton bt | 4] »
F1 F2 F3 F4 Fs F7 F3
A v + — Hext Tab Cancel OK
Notieren Sie sich
Identificaton Data Yalue A0 ¢ Artikelnummer,
Moduls Tyos 5 * Seriennummer, o .
e 04 ' . Betriebsstunden (bei zeitlich begrenzter Aktivierung erforder-
Productior Week a7 i “Ch)a . . .
ETi e ool ' und geben Sie diese Daten bei lhrer Bestellung an.
Serial Nurber 2004 ' Ohne diese Daten kann Marposs keinen Lizenzschliissel
Software Version 1.1 bzw. keine Lizendatei.
Build Mumber 1.94 |
Operating Hours 3969 i
= b |
; Parameter Defacts ] AE Parameters J Parametet  |dertification Data 1 | 3

= =

Nachdem Sie die lizenzierte(n) Funktion(en) bestellt haben, empfangen Sie von der Vertriebsabteilung von Marposs per
Telefon oder E-Mail einen Lizenschliissel oder per E-Mail eine Lizenzdatei.

(BIDitel ystom Gortrol Contor \ZHE’@ Um den Lizenzschlussel oder die Lizenzdatei einzugeben be-
—_— L treiben Sie das Modul, das die zusatzliche Funktion bekommen

i st soll, im Modulbetrieb.

! Klicken Sie auf die Taste [ Extras ] oder driicken Sie den Softkey

_ [ Extras ].

Q

¥ ™y

Q

e

View:100.0%
5010 | prong| St i m,..s%mm =TT I
Fi F2| F3 F4 F5 F& FT Fa
Start AE view Direct Settings I Extras Settings E—bg J

w
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P 03 4 AED4

Balancing Set1
1] u
v v

1

o6 4@ @ ' m ow e M

'l

o

View:100.0%

[E] Ditte! System Control Center [=]i=]
=

%)

. F
Licensed
Features.

i . F1 F2 F& F7 Fg
icense: =
Eaia Setup Back = 1

VMARPOSS

Klicken Sie nun auf die Taste [ Licensed Features Joder driicken
Sie den Softkey [ Licensed Features ].

11.5.1 Wenn Sie einen Lizenzschliissel telefonisch oder per E-Mail erhalten haben

S]]

M3 haE04d
(g& License Key Page -
- [
(optional]
temporaty  pemanent
Envelope i W Option15.
OplionZ i 'l o6
Sore Envelopes ] i joni17
Optiord r I | Option 6
Optior5 = r Optiont3
OplionB: I 1| Option20
Option?. I | Option21
Oplion | | Option22
Opliond | | Option23
Optian1) | r Option24
Optiant1 L] r Opton25
Option12 | r Oplion26
Optiori13 I g Option27
OptionTa L r Oplion28
Flemaining time for temporary activated licensed featires: 0 (Dperating Hours)

tempoiary  permanent

I I

CHCE BT RN B
Mo m e R e R e e R

- F1
Import Licenze
File

8

Exit Licensing

 M03 paenad

; F1
Import License
File
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Livense Ky P .
R e B T
{optend) .
temporary  pemanent temporary  pemanert

Ervelope ) I3 Optorit 5 r r
Option2 L] | Option & l

Store Ervelopss = r r
Optiond r r
OptionS | i
Option | I
Option? | |
Optiand ™ K = r
Mptinnd r r Mptinn¥: r r
Option?0 L b Option24 o m
Option 1 ). r Option2s r r
Option12 L] | Option26: il Hl
Optiont 3 I | r Option27 r =
Optiont 4 w r Option2 r u

Rlamaiving lims for termporary actvstec loarsed fastures: O (Dpsrating Hours]
File Licensing

Klicken Sie in das erste Fenster und geben Sie den Lizenz-
schlussel vollsténdig ein.

Markieren sie die lizenzierte Funktion und die Aktivierungsdau-
er, die Sie bestellt haben.

Klicken oder driicken Sie abschlieRend auf die Taste [ Lizenzie-
rung durchfuhren]/[ F7 ].

F&

Eertoem Exit Licensing

Licensing

Sie erhalten eine Meldung Uber die erfolgreiche Aktivierung der
Lizenz.

Bestatigen Sie die Meldung.

Zum Abschluss klicken oder driicken Sie auf die Taste [ Exit
Licensing ].

F&

ber1orm Exit Licensing

Licensing
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I
11.5.2 Wenn Sie eine Lizenzdatei per E-Mail erhalten haben

Speichern Sie die Lizenzdatei (*.lic) unter einem geeigneten Namen auf einem Notebook oder einer Diskette.
Klicken oder driicken Sie auf die Taste [ Import License File ], es erscheint ein zusatzliches Fenster.

F&

Eertoem Exit Licensing

Licensing

. F1
Import License
File

Offnen Sie das Verzeichnis Suchen in und klicken Sie auf die
r— Netzwerkumgebung (wenn Sie ein Notebook verwenden), das

A ——T Laufwerk oder den Ordner, die/das/der die Lizenzdatei (*.lic)

Suchen in | 123 Maschine <’ M cf B~ - manent enthalt
sl D) r Klicken Sie auf die *.lic-Datei und d f Off
ICKen oSle aur die ".lic-Datel un ann au nen.
Spechum Zuletat r
TooPlane g YerMendeteD -
Two-Plane 4| @ r
Opiions B0 r
Optioné @ r
Oy Eigene Dateien '
Option8 r
Optiond \gl r
Opiion10 Aibeitsplatz r
Option? 1 r
Opion12 ig r
Netowsikumgeb  Dateinarme: [FE4001_bhodul X i | e
Oplion13 ung
Dateiy DSB000 icense fls (“lic] ~ Abbreche]
Option1 4
Flemaining time for temprary activated licensed features: ) [( peraling Hours)
L Fr F7 Fg
Import License Porform e

File Licensing

Der vollstédndige Lizenzschlussel und die Funktion(en) zusam-

= . men mit der jeweiligen Aktivierungsdauer sollten in den entspre-
& - - - e {Eﬂﬂﬂ chenden Fenstern oder Kastchen erscheinen.
) Klicken oder driicken Sie abschlieRend auf die Taste [ Perform
Envelope L I3 Optiori!§ I ' 1 1
Option2 H r Optionl& r w LlcenSIng ] / [ F7 ]'
Store Envelopes u v Option1 7 r 1
Option4 | | r Option18 r r
OptionS | r Option19 L | L
Option€ )| r Option20 r g
Option? - = Optionz1 - =
Optiond L g Optian22 r r
Nptinng I r Nptinn22 I I
Option10 - 5 Optionz4 r r
Option1 | r Option25 i | B
Option12 o r Option26 o i |
Option13 | r Option27 | r
Option14. r i Option2é r L
Remaining tims for temporary activated licenzed festurss: O (Opsrating Hours]

Exit Licensing

Licen

F&

Al Exit Licen=ing

Licensing

F1
Import License
File

o Sie erhalten eine Meldung Uber die erfolgreiche Aktivierung der

— — Lizenz.
& [ e (= e {III;ILI;I Bestatigen Sie die Meldung.
e e Zum Abschluss klicken oder driicken Sie auf die Taste [ Lizen-

Envelope L I3 Option5 )| - Zlerung beenden ].

COption2 L 1| Optiont 6 L r

Store Envelopes = i | i |

Optiond E‘ |l r

Tptons 1) The spectied options were successfuly activata | r

Optiont \ﬁ) R " ? I I

Option? § r =

Option8 o I r

Mptinnf - r Ml r d

Option10 - r Option24 r r

Option11 | | OptionZ5 r I

Option12 [ | i | Option26 r r

Option13 | | r Option2? b r

Option14. r r Option28 r L

261 0 (Dparating Houre)

[ F8

Exit Licensing

F1
Import License
File

Perform
Licensing

F&
Exit Licensing

. F1
Import License
File

Perform
Licensing
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Anhang A - MHIS-SOFTWARE - MARPOSS HUMAN INTERFACE SW

A.1 Integration der MARPOSS MHIS Software

Der Zweck der Integration der MARPOSS Software MHIS in die Dittel Software DSCC und umgekehrt ist, nur eine
Bildschirmansicht fur beide Software-Programme zu haben. Das erfolgt, indem das ActiveX-Steuerelements der jeweils
anderen Anwendung integriert wird.

Ab der Version 3.60 der DSCC-Software ist es moglich, die MARPOSS MHIS-Software fiir das P7 in die DSCC-Software
zu integrieren.

A1.1 Voraussetzung

Die MARPOSS MHIS-Software (ab Version 5.2G oder 5.3C) muss auf lhrem Windows®-Computer oder dem SINUME-
RIK®)-Automatisierungssystem installiert sein. Sie kann aber auch nach der DSCC Software-Installation aufgespielt werden.
A.1.2 Installation der DSCC Software

Wahrend der DSCC Installation kann die Option MHIS/P7 Integration aktiviert oder deaktiviert werden.

( Dittel System 6000 - InstallShield Wizard - =) Zusatzlich zur Dittel System Control Center Software kénnen
Extensions to the base software folgende Komponenten installiert werden:
m * Marposs MHIS/P7-Integration Mit dieser Option wird die

Marposs MHIS-Software integriert und freigegeben.
*  Sinumerik 840D adaptions

Select the components you want ko install in addibion ko the base sothware

Drescription

Thiz component enables the
MHIS/PT integration

12./6 ME of space required on the L dive
440433.33 MB of space available on the C drive

< Back [ Nest i Cancel
— = w o
[ HINWEIS

Windows®-Installation:

Die Option Sinumerik 840D adaptions sollte bei einer Standard-Windows®-Installation NICHT angewahlt
sein.
SINUMERIK® 840D Installation:

Stellen Sie sicher, dass de Option Sinumerik 840D adaptions angewahlt ist!

Bestatigen Sie lhre Auswahl durch Klicken auf die Taste [ Next > ] und setzen die Installation fort.

("ittel System 8000 - InstaliShield Wizard Nach erfolgreicher Installation wird nebenstehender Bildschirm
angezeigt:

HgiRiei Wi eplere Klicken Sie auf [ Finish ] (Beenden, um die Installation der

The InstaliShisld \wizard has successfully installed DSCC-Software einschliellich der MARPOSS MHIS/P?-Integ-

System 8000, Click Finish to exit the wizard ratlon a bzu Sch | |e Ben .

< Back Cancel
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A.1.3 Programmstart

Fi Wenn die Integration aktiviert ist, wird beim Hochfahren der
DSCC das Dialogfeld ,Marposs Status COM Server” angezeigt
Waiting for connection. .. B und am oberen Rand der DSCC erscheint eine griine Taste
,P 7%, unabhangig von einer Verbindung zwischen P7 und MHIS.

P
@ Marposs Status COM Server = =

(Y =1 Durch einen Doppelklick auf die P7-Taste erscheint ein Dialog-

i s feld, in dem die P7-Darstellungen aufgelistet sind, die zur Benut-
zeroberflache der DSCC hinzugefligt werden kénnen. Nun kann
eine MHIS/P7-Seite angewahlt werden.

Es ist mdglich, mehrere P7-Wigets hinzuzuflgen.

F8
Exit Program

[
Program
Settings

F FBl
Module Mode Management

r =T
System Control Center ﬂ

Available Views

Frevie
Label

Meodule P7 Back Next > Cancsl
(B Dittel System Control Center . =[5 [ | Der nebenstehende Screenshot zeigt das Ergebnis der gewahl-
CAED3 Pz [T ten P7 Modul-Darstellung.

Weitere Informationen finden Sie in den Handbiichern der MAR-
POSS MHIS Software und der MARPOSS P7 Hardware.

() Automatic Page

[ @ Select A Page H
Application: l001 -In Process ']
Page Type: [000 - Programming bl ] |
\ Select Page: [003 - In-process cyce programming ']

Select by Number []
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Anhang B

- ANLEITUNG ZUR FEHLERBEHEBUNG

B.1 Hardware Fehler

Die folgenden Fehler werden nur dann angezeigt, wenn Auswuchtstandard eingestellt ist; sie konnen als einzelner
Fehler oder in beliebigen Kombinationen auftreten.

Jedenfalls wird immer ein Systemsteuerungsfehler angezeigt
7 @ @ 4 - durch ROTES Blinklicht Systemsteuerung LED # 7

 sowie durch ein LOW-Signal an Pin 2 Anschluss # 2, (zusatzlich auch ein LOW-Signal an
Pin 3, wenn die Auswuchtungszeit Uberschritten ist), oder entsprechend tber PROFIBUS/
PROFINET.

HINWEIS

Erscheint eine Fehlermeldung fiir den Proximity-Schalter, den Beschleunigungssensor oder die Ubertragungs-
einheit bricht das M600x UP selbst den automatischen Auswuchtungspozess ab (Selbstauswuchtungstopp).
Eine Fehlermeldung ,Auswuchtungszeit tiberschritten® fiihrt NICHT automatisch zu einem Auswuchtungs-
abbruch, er kann jedoch bei entsprechender Verdrahtung und Programmierung durch die CNC-Steuerung
der Maschine eingeleitet werden.

Ereignis Stérung Abhilfe
Proximity-Schalter, Messabstand, Stecker und Kabel pri-
Enor Kein Proximity-Schalter-Signal: fen.
Spindel steht still Fehlermeldung verschwindet bei Spindeldrehung (> 300 U/
min).
Senkrechte Markierung linkt!
Bei Drehzahleingabe auf 1:1:
Drehzahl < 240 U/min,
Exrax Bei Drehzahleingabe auf 1:2: Drehzahl erhéhen.
Drehzahl £ 120 U/min,
Bei Drehzahleingabe auf 1:4:
Drehzahl < 72 U/min.
Drehzahl Gber 30.000 U/min: Drehzahl herunterdrehen
BN Fehlermeldung beim Aktivieren der | Drehzahl reduzieren oder Spindel stoppen. Abwarten, bis
Funktion “Neutralstellung Start”; die Scheibe langsamer wird, dann wieder “Neutralstellung
Drehzahl > 500 U/min. Start” aktivieren.
Error
Y Kein Beschleunigungssensor-Signal: Beschleunigungssensor, Stecker und Kabel prufen.
ErroL’ - ) )
= Kurzschluss in Ubertragungselnhelt des Ubertragungseinheit, Stecker und Kabel priifen.
Auswuchtungssystems:
Fehlermeldung, wenn Auswuchtzyklus [ Auswuchtungssystem defekt (z.B. Bewegt sich nur ein Aus-
Err 5 Mal hintereinander scheitert und die | wuchtungsgewicht).
Unwucht hoéher als die anfangliche Un-
m wucht liegt. M600x UP schaltet sich aus | Fehler durch Neustarten der Funktion ,Automatische Aus-
(STOP). wuchtung® 16schen.
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Ereignis Stérung Abhilfe
Die Fehlermeldung “Auswuchtungszeit
Uberschritten” kann auf Folgendes zu-
rickzufiihren sein:
. Eingestellte “Maximale Aus- | Max. Auswuchtungszeit im MenU “Settings” — Reiter “Cur-
wuchtungszeit” ist zu kurz rent Settings” (Standard 90 Sekunden) erhdhen.
. Auswuchtunaskapazitit — des Die maximale Auswuchtungskapazitat hangt gewdhnlich von
AUSWUChUNass ster%s is?zu rofR oder der groRten Schleifscheibe ab. Kommen sehr groRe oder sehr
2u Klein gssy 9 geringe Auswuchtungskapazitat zum Einsatz, kénnte das nicht
ausreichend sein oder es kommt zu einer Uberkompensation.
Error ) i L}nwucht der Schieifscheibe ist Schleifscheibe vorauswuchten.
unzuldssig hoch
= ) Schleifscheibe  unzureichend Klemmvorrichtung der Schleifscheibe prifen
geklemmt 9 P ’
. Anderungen Motorantireb, La- [ Unwucht-Offset-Justierung muss durchgefiihrt oder wieder-
ger, Maschinenbett holt werden (siehe Abschnitt 7.4).
Reset der Meldung “Auswuchtung Time Uberschritten” kann so erfolgen:
* Klicken oder Dricken auf die Taste [ Stop Auto Balancing ] und erneut auf die Taste [ Start Auto Ba-
lancing ] klicken oder driicken, oder
* Ein externes Signal “Auswuchtung Stop” (statisch von HIGH auf LOW) gefolgt von dem Signal
“Auswuchtung Start” (von LOW auf HIGH), das von der CNC-Steuerung der Maschine zu Pin 12
Anschluss # 2 oder entsprechend tiber PROFIBUS/PROFINET kommt.
Kein Un-
wucht-Able- Unwucht-Ablesen unterdriicken Uber | Statisches HIGH-Signal an Pin 19 Anschluss # 2 oder ent-
seergebnis er- | statisches HIGH-Signal, das von der | sprechend an der Schnittstelle PROFIBUS® Anschluss # 13
scheint auf dem | Maschinensteuerung kommt. Idschen.
Bildschirm.
&T]egslg:és Beim Schleifen, Laden, Beschicken, usw. ein HIGH-Signal
Unwucht-Ab- Unwucht-Angabe aktiv beim Schleifen, | an Pin 19 Anschluss # 2oder entsprechend an der Schnitt-
lesen auf dem Laden, Beschicken, usw. stelle PROFIBUS® Anschluss # 13 zum Unterdricken des
Bildschirm Unwucht-Ablesens anwenden.

—

Mo Module found!

Mo Module found!
Flease check the serial plug connection!

128

Kein Modul erkannt!

ABHILFE:

Fehleranzeige nach Starten der DSCC-Software.

Stromversorgung der Module prifen (Sicherung).

Verbindung zum Automatisierungssystem oder PC prifen (# 5).

Einstellung des verwendeten COM-Ports tberprufen.

Nach der Korrektur misste das DSCC-Programm das/die angeschlossene/n Modul/e auto-

matisch erkennen.

Kein Modul erkannt!

ABHILFE:

Bitte Uiberpriifen Sie das serielle Verbindungskabel!
Fehlermeldung nach Starten des DSCC-Programms.

Stromversorgung der Module prifen (Sicherung).

Das serielle Schnittstellenkabel vom AE6000, Anschluss # 5, zum PC/Automatisierungssys-
tem Uberprifen. Entspricht das Schnittstellenkabel unserer Spezifikation (siehe Abschnitt
»Anschluss # 5) (nur bei M600x UP-Modulen mit RS-232-Schnittstelle))“?
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No Module found!

Please check the baudrate settings!

Es ist keine Bedienung des
M600x UP-Moduls mit der
Tastatur der Maschinen-
steuerung oder des PCs
moglich, die Softkey-Tas-
ten auf dem Bildschirm fiir
die Steuerung des Moduls
sind nicht verfiigbar (aus-
gegraut):

M:03

VMARPOSS

Kein Modul erkannt!

Bitte liberpriifen Sie die eingestellte Baud Rate!

Fehleranzeige kurze Zeit nach Start der DSCC-Software.

ABHILFE:

Die RS-232 Baud Rate des Moduls AE6000 und des PCs oder Automatisierungssystems
muss gleich sein.

Betreffendes Modul antwortet nicht:

Fehlermeldung NACH erstmaligem Erkennen des Moduls durch das Programm.
ABHILFE:

Stromversorgung des betreffenden Moduls priifen (Sicherung).

Verbindung zu anderen Modulen prifen (Anschluss # 9 und # 10)

Verbindung zum Automatisierungssystem oder PC priifen (# 5).

Nach der Behebung des Fehlers wird die Adresse fur das betreffende Modul wieder grun!
Fur Angaben beziiglich der Ethernet-Schnittstelle siehe das Zusatzdokument ,,Ether-
net-Schnittstelle®.

ABHILFE:

Heben Sie das HIGH-Signal an Stecker # 2, Stift 14, oder entsprechend Uber PROFIBUS
und PROFINET auf.

Aktuelle Zugriffsebene Uberprifen.

B.2 Software Problembehandlung

B.2.1 Allgemeines

Meldung ,,Neue Hard-
warekomponente ge-
funden (serielle Maus)

Meldung ,,Die Verbin-
dung kann nicht aufge-
baut werden*

Windows® 7 / 10 Rech-
teverwaltung

M6000 UP / M6001 UP

Wenn eine Hardware der Serie DS6000 UP an den Computer bzw. an das Automatisie-
rungssystem angeschlossen wird und Sie Windows® 7 / 10 zum ersten Mal wieder starten,
erscheint die Meldung ,Neue Hardwarekomponente gefunden (serielle Maus)*.
URSACHE

Windows® erkennt falschlicherweise die Hardware als serielle Maus.

ABHILFE

Flgen Sie in der Datei c:\boot.ini am Ende des Startkommandos folgende Option ein:
/NoSerialMouse:COMx (x = verwendeter COM-Port)

Nach einem Programmstart erscheint die Meldung ,Die Verbindung kann nicht aufgebaut
werden®.

URSACHE

Die gewahlte serielle Schnittstelle wird von einem anderen Geratetreiber (z.B. Maustreiber)
oder von einer anderen Anwendung verwendet.

ABHILFE

Wahlen Sie einen freien COM-Port oder stellen Sie sicher, dass kein anderer Geratetreiber
oder keine andere Anwendung diesen COM-Port verwendet.

Die Installation der Software muss grundsatzlich mit Administratorrechten erfolgen (siehe
Abschnitt “6.6 DSCC-Software” auf Seite 47).

Unter Windows® 7 / 10 bendtigt die Software mindestens Hauptbenutzer-Rechte. Soll die
Software unter Windows® 7 / 10 auch von ,normalen” Benutzern verwendet werden konnen,
mussen die Zugriffsrechte wie folgt geandert werden:

DATEIBERECHTIGUNGEN

Erlauben Sie ,Vollzugriff* fir den Benutzer oder fur alle Benutzer (,Jeder”) auf das Pro-
grammverzeichnis (standardmafig: C:\ProgramData\Dittel [Windows® 7 / 10]. Die Software
bendtigt diese Rechte, um auf die Datenbanken und Konfigurationsdateien zugreifen zu
kénnen.
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B.2.2 SINUMERIK®

Die Software lasst sich
nicht iiber einen Soft-
key starten bzw. beim
Start erscheint eine
Fehlermeldung.
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URSACHE

Diverse Ursachen mdglich!

ABHILFE

Starten Sie die SINUMERIK® im Service-Modus (siehe Abschnitt “6.6.2.2 SINUMERIK®
840D” auf Seite 51).

Uberpriifen Sie den Installationspfad und die Eintrage (Pfadangaben) in der Datei regie.ini
(SINUMERIK®HMI Advanced) bzw. systemconfiguration.ini (SINUMERIK Operate).

Sollte sich das Problem nicht beheben lassen, gehen Sie wie folgt vor:

Legen Sie sich eine Sicherheitskopie der Datei f:\user\oemframe.ini an.

Offnen Sie die Datei f:\user\oemframe.ini.

Léschen Sie folgende Abschnitte:

[sccviewer]

hOEMFrameWnd=30456
hOEMFrameTask=04E4
hOEMAppWnd=304BC

hOEMAppTask=0
hOEMAppWndRelatedOEMAppTask=01F8
hOEMAppThread=0001

[scc]

hOEMFrameWnd=604C0
hOEMFrameTask=061C
hOEMAppWnd=304CA

hOEMAppTask=0
hOEMAppWndRelatedOEMAppTask=0698
hOEMAppThread=0001

Haben Sie trotz der oben genannten Hinweise immer noch Probleme mit der Bedienung
oder Funktion, setzen Sie sich bitte mit dem Kundendienst von MARPOSS in Verbindung
(siehe Abschnitt “1.3 Technischen Kundendienst und Wartung anfordern” auf Seite 8).
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Anhang C - REINIGUNG, WARTUNG, UMWELTSCHUTZ
C.1 Reinigung

Reinigen Sie die AuRenflachen - vor allem die blaue Frontplatte — sobald sich Flecken, Fett oder Schmutz daran zeigen.
Entfernen Sie mit einem sauberen, fusselfreien Tuch, das leicht mit einer Losung aus haushaltsiblichem Geschirrspul-
mittel angefeuchtet ist, alle Fremdkérper vom Gehduse und von der Frontplatte. Stellen Sie dabei sicher, dass keine
Lésung in das Gehause eindringt oder in der Nahe von Steckern, in Ritzen oder Spalten zurickbleibt. Wischen Sie dann
alles mit einem sauberen, fusselfreien Tuch trocken.

Bestimmte Chemikalien und ihre Dampfe kénnen die Frontplatte und ihre Beschriftung beschadigen. Ver-

HINWEIS
[ meiden Sie es daher, scharfe Reinigungsmittel, Lésungsmittel und sonstige Chemikalien zu verwenden.

C.2 Wartung

Da das Innere des M600x UP weitgehend unempfindlich gegen Schmutz und Staub ist, dirfte sich die Notwendigkeit zur
Reinigung vor allem bei Reparaturen ergeben. Das einzige empfehlenswerte Reinigungsmittel fir Leiterplatten und de-
ren Komponenten ist Isopropylalkohol (75 Vol. %). Tragen Sie den Alkohol sparsam mit einem steifen, nicht-metallischen,
kurzborstigen Pinsel auf. Schieben Sie den aufgelésten Schmutz zu den Randern. Zum schnelleren Trocknen oder zur
Entfernung von Staub aus schwer zuganglichen Bereichen kann handbetriebene Druckluft verwendet werden. Seien Sie
dabei vorsichtig, um Schaden durch den Druckluftsto zu vermeiden.

Die verwendete Druckluft muss frei von Wasser, Ol und sonstigen Fremdstoffanteilen sein und darf keinen
hoheren Druck als 15 psi/1 Bar haben.

Verwenden Sie zur Reinigung der Leiterplatten immer frischen Isopropylalkohol und einen sauberen Be-
halter.

[ HINWEIS
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Anhang D -

D.1 Datenformat

Installations-, Betriebs- und Programmieranleitung

KURZBESCHREIBUNG PROFIBUS/PROFINET M600X UP

Projektieren mit ,DS6000 UP 2 Byte In, 2 Byte Out* oder ,DS6000 UP 1 Word In, 1 Word Out*.

[ HINWEIS

D.1.1 Automatisierungssystem an Modul M600x UP (Eingédnge)

Pos. Pos. . . .
Word.Bit Byte.Bit Funktion Signal/Aktion

0.0 1.0 Auswuchtung Start/Stop Statisches Signal von 0 nach 1:
Auswuchtung START
Statisches Signal von 1 nach 0:
Auswuchtung STOP

0.1 1.1 Neutralstellung Start/Stop Statisches Signal von 0 nach 1:
Neutralstellung START
Statisches Signal von 1 nach 0:
Neutralstellung STOP

0.2 1.2 Bedienung durch Tasten oder Soft- | Statische 1: Es ist keine manuelle Bedienung

keys gesperrt dieses Moduls mit den Tasten am PC oder der

Maschinensteuerung moglich

0.3 1.3 Satzanwahl 1 siehe Wahrheitstabelle E.1.3

0.4 14 Satzanwahl 2 siehe Wahrheitstabelle E.1.3

0.5 1.5 Satzanwahl 3 siehe Wahrheitstabelle E.1.3

0.6 1.6 Satzanwahl 4 siehe Wahrheitstabelle E.1.3

0.7 1.7 Unwucht-Einlesen unterdriicken Bei Statisch 1: kein Unwucht-Eiinlesen, z.B.
beim Schleifen

0.8 0.0 Proximity-Schalter ~ Fehler-Einlesen | Bei Statisch 1: Proximity-Schalter Fehler-Ein-

unterdriicken lesen unterdriicken, z.B. beim Spindel-Stopp

0.9 0.1 reserviert Statische 0

0.10 0.2 reserviert Statische 0

0.1 0.3 reserviert Statische 0

0.12 0.4 reserviert Statische 0

0.13 0.5 reserviert Statische 0

0.14 0.6 reserviert Statische 0

0.15 0.7 reserviert Statische 0

Parallelbetrieb PROFIBUS/PROFINET mit der statischen Schnittstelle # 2

Prinzipiell ist ein Parallelbetrieb des PROFIBUS/PROFINET mit der statischen Schnittstelle méglich. Die letzte Anderung
(sowohl auf der statischen Schnittstelle als auch PROFIBUS/PROFINET Wort 0) wird dabei ausgefiihrt.

Ausnahmen sind die Signale ,Tastaturbedienungssperre®, ,Unwucht-Ablesen unterdriicken” und ,Proximity-Schalter
Fehler Ablesen unterdriicken®, bei denen die statischen und die PROFIBUS/PROFINET Signale durch logisches ODER

verbunden sind.
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D.1.2 Modul M600x UP (Ausgédnge) an Automatisierungssystem

Pos. Pos. . . .
Word.Bit Byte.Bit Funktion Signal/Aktion

0.0 1.0 Uberwachungsstatus Beim Auswuchten: 1

0.1 1.1 Uberwachungsystem System OK: 1

0.2 1.2 Uberwachung der Auswuchtungszeit | Auswuchtungszeit Gberschritten: 0

0.3 1.3 Uberwachung Unwucht-Grenzwert 1 Unter Unwucht-Grenzwert 1: 1
Uber Unwucht-Grenzwert 1: 0

0.4 14 Uberwachung Unwucht-Grenzwert 2 Unter Unwucht-Grenzwert 2: 1
Uber Unwucht-Grenzwert 2: 0

0.5 1.5 Uberwachung Drehzahl-Grenzwert 1 | Drehzahl unter Drehzahl-Grenzwert 1: 1
Drehzahl uber Drehzahl-Grenzwert 1: 0

0.6 1.6 Uberwachung Drehzahl-Grenzwert 2 | Drehzahl unter Drehzahl-Grenzwert 2: 1
Drehzahl Uber Drehzahl-Grenzwert 2: 0

0.7 1.7 Uberwachung Neutralstellung Neutralstellung erreicht: 1

0.8 0.0 Uberwachung  Abschalt-Schwellen- | Abschalt-Schwellenwert erreicht: 1

wert

0.9 0.1 Neutralstellung aktiv Wahrend Gewichte zur Neutralstellung dre-
hen: 1

0.10 0.2 Vor-Auswuchtung aktiv ab Modul-Softwareversion 1.1, Generierungs-
nummer 0.50 Vor-Auswuchtung aktiv: 1

0.1 0.3 Satzbestatigung 1 ab Modul-Softwareversion 1.1, Generierungs-
nummer 0.50 siehe folgende Wahrheitstabel-
le E.1.3

0.12 0.4 Satzbestatigung 2 ab Modul-Softwareversion 1.1, Generierungs-
nummer 0.50 siehe folgende Wahrheitstabel-
le E.1.3

0.13 0.5 Satzbestatigung 3 ab Modul-Softwareversion 1.1, Generierungs-
nummer 0.50 siehe folgende Wahrheitstabel-
le E.1.3

0.14 0.6 Satzbestatigung 4 ab Modul-Softwareversion 1.1, Generierungs-
nummer 0.50 siehe folgende Wahrheitstabel-
le E.1.3

0.15 0.7 Belegt

M6000 UP / M6001 UP
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D.1.3 Wahrheitstabelle zur Anwahl bzw. Bestétigung der Speichersétze

Wahrend der automatischen Auswuchtung ist KEINE Satznummer-Anderung erlaubt. Eine Satznum-

[ HINWEIS
mer-Anderung wird vom Gerat nicht erkannt bzw. ist nicht méglich!

sigs Binar kodierte Satz-Nummer
Satzanwahl bzw. Satzbestéatigung

4 3 2 1

Keine Anderung 0 0 0 0
1 0 0 0 1

2 0 0 1 0

3 0 0 1 1

4 0 1 0 0

5 0 1 0 1

6 0 1 1 0

7 0 1 1 1

8 1 0 0 0

9 1 0 0 1

10 1 0 1 0

11 1 0 1 1

12 1 1 0 0

13 1 1 0 1

14 1 1 1 0

15 1 1 1 1
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Anhang E -

VMARPOSS

GLOSSAR - ABKURZUNGEN

E.1 Datenformat

Abschlusswider-
stand

Ein Bauteil, das die Reflexion von Datensignalen am Ende eines elektrischen Leiters verhindert.
Es gibt funf Passwortebenen: Service, Administrator, Experte, Bediener und Beobachter.

Baud

Baud ist eine Einheit der Signalgeschwindigkeit von Computern usw. Die Geschwindigkeit be-
zeichnet bei Baud die Anzahl diskreter Zustande oder Signalelemente pro Sekunde. Wenn je-
des Signal nur einen Ein-Bit-Zustand darstellt, bezeichnet Baud dasselbe wie Bits pro Sekunde.
Sonst ist Baud jedoch nicht gleich Bits pro Sekunde.

CENELEC

Comité Européen de Normalisation Electrotechnique
CENELEC ist das europaische Komitee fir elektrotechnische Normung.

CNC

Computerized Numerical Control for machine tools: computerunterstiitzte numerische Steuerung
fur Werkzeugmaschinen (zum Beispiel SINUMERIK® der Siemens AG).

ETHERNET

Eine lokal begrenzte Netzwerkarchitektur (LAN), die 1976 von der Xerox Corporation in Zusam-
menarbeit mit DEC und Intel entwickelt wurde. Ethernet nutzt eine Bus- oder Sterntopologie und
unterstitzt Datenlbertragungsraten von 10 MBps. Die Ethernet-Spezifikation diente als Grund-
lage fur den Standard IEEE 802.3, der die physikalische Schicht und tiefer liegende Software-
schichten definiert. Bei Ethernet wird das CSMA/CD-Zugriffsverfahren verwendet, um Anfragen
gleichzeitig zu verarbeiten. Es ist einer der am weitesten verbreiteten LAN-Standards.

IP-Adresse

Dient zur Identifizierung eines Computers oder eines Gerats in einem TCP/IP-Netzwerk. Netz-
werke, die das TCP/IP-Protokoll nutzen, senden Meldungen basierend auf der Ziel-IP-Adresse.
Das Format einer IP-Adresse ist eine numerische Adresse mit 32 Bits, die jeweils als vier Zah-
len, durch Punkte getrennt, notiert sind. Jede Zahl kann Null bis 255 sein. Zum Beispiel konnte
138.57.7.27 eine IP-Adresse sein.

PROFIBUS®

.Process Field Bus*” ist ein schnelles, offenes Feldbussystem, das in der Automatisierungstechnik
weit verbreitet ist. Es ist ein internationaler Standard.

PROFINET®

PROFINET (Process Field Network) ist der offene Industrie-Ethernet-Standard fir die Automati-
sierung von PROFIBUS & PROFINET International (Pl). PROFINET nutzt TCP/IP- und IT-Stan-
dards, ist Echtzeit-Ethernet-fahig und ermdglicht die Integration von Feldbus-Systemen.

RS-232-Schnitt-
stelle

Kurzbezeichnung fir ,Recommended Standard-232C*. Dabei handelt es sich um eine Standard-Schnitt-
stelle, die von der Electronic Industries Alliance (EIA) zur Verbindung serieller Gerate anerkannt ist.
1987 gab die EIA eine neue Version des Standards heraus und anderte den Namen in EIA-232-D. 1991
schloss sich die EIA mit der Telecommunications Industry Association (TIA) zusammen und gab eine
neue Version des Standards heraus: EIA/TIA-232-E. Im Allgemeinen wird der Standard jedoch haufig
immer noch als RS-232C oder einfach als RS 232 bezeichnet.

Der EIA-232 Standard unterstiitzt zwei Arten von Steckern: einen 25-poligen Stecker vom Typ D (DB-
25) und einen 9-poligen Stecker vom Typ D (DB-9). Die serielle Kommunikation, die in Computern ver-
wendet wird, bendtigt nur 9-polige Stecker, somit funktionieren beide Arten von Steckern dort gleich gut.

RS-422-Schnitt-
stelle

Standard-Schnittstelle, die von der Electronic Industries Alliance (EIA) zur Verbindung serieller
Gerate anerkannt ist. Der RS-422-Standard wurde entwickelt, um den &lteren RS-232-Standard
abzuldsen, da er hohere Datenlibertragungsraten unterstitzt und eine héhere Storfestigkeit ge-
gen elektrische Stérungen hat. Dieser Standard ist riickwarts kompatibel, so dass RS-232-Gera-
te an eine RS-422-Schnittstelle angeschlossen werden kénnen.

SINUMERIK®

SINUMERIK® ist eine CNC-Steuerung (Computerized Numerical Control, computerunterstltzte
numerische Steuerung) fir Bearbeitungsmaschinen, z.B. Werkzeugmaschinen, die von der Sie-
mens AG hergestellt wird.

Softkey

Taste, deren Name in einem bestimmten Bereich des Bildschirms dargestellt ist. Die angezeigten
Softkeys werden dynamisch an die jeweilige Betriebssituation angepasst. Frei belegbare Funktions-
tasten (Softkeys) werden bestimmten Funktionen zugewiesen, die in der Software festgelegt sind.

TCP/IP

Abkurzung fir ,Transmission Control Protocol/Internet Protocol” (Datentbertragungssteuerungs-
protokoll/Internetprotokoll), die als einzelne Buchstaben ausgesprochen wird. TCP ist eines der
Hauptprotokolle bei TCP/IP-Netzwerken. Wahrend das IP-Protokoll nur Datenpakete Ubertragt,
ermdglicht es TCP zwei Hosts, eine Verbindung miteinander herzustellen und Datenstrome aus-
zutauschen. TCP stellt die Zustellung der Daten sicher und ebenso, dass die Pakete in derselben
Reihenfolge zugestellt werden, in der sie gesendet wurden.

Terminierung
schluss)

(Ab-

Die elektrische Terminierung eines Signals beinhaltet, dass am Ende eines Drahtes oder Kabels
ein Terminator (Abschlusswiderstand ) angebracht wird, um zu verhindern, dass ein RF-Signal
vom Ende aus zuriick reflektiert wird und somit zu Stérungen fihrt. Der Terminator wird am Ende
einer Ubertragungsleitung oder eines ,Daisy-Chain“-Bus angebracht und dient dazu, die Impe-
danzen anzupassen und somit Signalreflexionen zu minimieren.
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E.2 Abkiirzungen

um/s Unwucht-Drehzahl
1/_min, U/ | Geschwindigkeit, Umdrehungen pro Minute
min
AE Kdrperschall (Acoustic Emission, AE)
Q/N, Art.- | Artikelnummer bei MARPOSS
r.
AWG Drahtmal} in den USA (American Wire Gauge)
BNC Verriegelungsmechanismus mit Bajonettverschluss, RF-Koaxialverbinder
CAN Controller Area Network, international standardisiertes Bus-System zur Datenubertragung
CAN-H CAN-Datenleitung
CAN-L CAN-Datenleitung
CNC CNC-Steuerung (Computerized Numerical Control, computerunterstiitzte numerische Steuerung)
CNTR-P PROFIBUS-Datenleitung
Csv Kurzel fir ,Comma Separated Value®, Bezeichnung fiir ein Format der Darstellung von Daten, bei denen

einzelne Datenfelder durch Kommas voneinander getrennt sind
Ctrl/Strg Steuerungstaste (Tastatur)

CTS Clear To Send, Sendebereitsschaft (serielle Schnittstelle)

DCD Data Carrier Detected, einlaufende Daten erkannt (serielle Schnittstelle)

DGND Digital-Masse bei PROFIBUS, Digital-Masse

DIP Dual In-Line Package

DSCC Dittel System Control Center

DSR Dataset Ready, Datensatz bereit (serielle Schnittstelle)

DTR Data Terminal Ready, Signal fur Betriebsbereitschaft (serielle Schnittstelle)

EIA Electronic Industries Association (USA)

ESD ElectroStatic Discharge, elektrostatische Entladung

g Beschleunigung durch die Schwerkraft, 9.80665 m/s?

GND Erdung

HMI Mensch-Maschine-Schnittstelle, Benutzeroberflache: eine Bedienungsfunktion der SINUMERIK® zur Be-
dienung, Programmierung und Simulation. HMI bedeutet dasselbe wie MMC

LED Light Emitting Diode, Licht aussendende Diode

MHIS MARPOSS Human Interface Software, Bedienungsprogramm

MMC Man Maschinenkommunikation, siehe dazu HMI

nm Verschiebung in Nanometern

OLE Object Linking and Embedding, Objekt-Verknupfung und -Einbettung

OPC OLE for Process Control, standardisierte Software-Schnittstelle

PC Personal Computer

pC Pico Coulomb, 10-12 Coulomb, SI-Einheit der elektrischen Aufladung

PROX Proximity-Schalter (Drehzahlsensor)

U/min RPM [ Umdrehungen pro Minute

RS-232 Standard einer seriellen Schnittstelle

RS-422 Standard einer seriellen Schnittstelle

RTS Request To Send, Sendewunsch (serielle Schnittstelle)

RxD Receive Data, Leitung fir den Datenempfang (serielle Schnittstelle)

RxD/TxD-N [ PROFIBUS-Datenleitung
RxD/TxD-P | PROFIBUS-Datenleitung
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SELV

Safety Extra Low Voltage, Sicherheitskleinspannung; SELV-Stromkreise sind durch doppelte Isolierung
oder verstarkte Isolierung von der Eingangsspannung (Netzspannung) getrennt. Die Héhe der Spannung
darf nicht mehr als 60 Vdc (oder 42,4 Vac) betragen.

TNC

Threaded version of a BNC Steckerr, RF Koaxialverbinder

TxD

Transmit Data, Leitung fir das Senden von Daten (serielle Schnittstelle)

U

Spannung

USB

Universal Serial Bus; ein serielles Bussystem, das zur Verbindung von Peripheriegeraten mit dem Com-
puter dient

Vdc

Spannung, Gleichstrom

VP

Versorgungsspannung des Abschlusswiderstands (5 V), PROFIBUS

XML

Extensible Markup Language, erweiterbare Auszeichungssprache, eine Empfehlung des W3C zur Erstel-
lung von Auszeichnungssprachen fir besondere Zwecke.
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