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SMX300-400 Mehrkanalsteuerung AMT
Einfiihrung

Schraubsystem mit User-Interface

1.1 Alilgemein

Allgemeiner Hinweis

In dieser Betriebsanleitung wird die Bedienoberflache des MC-Schraubsystems beschrieben. Diese Anleitung
wird lhnen helfen, diese Software sicher und sachgerecht zu nutzen.

Copyright

Alfing Montagetechnik GmbH. Alle Rechte vorbehalten. Gedruckt in Deutschland. Die in dieser Dokumentation
enthaltenen Informationen sind Eigentum der Alfing Montagetechnik GmbH. Ohne schriftiche Genehmigung der
Alfing Montagetechnik GmbH begriinden weder der Empfang noch der Besitz dieser Informationen irgendein Recht
auf Reproduktion oder Verdffentlichung irgendwelcher Teile davon.

Warenzeichen
Alle Produktnamen und Logos sind Warenzeichen oder eingetragene Warenzeichen der jeweiligen Eigentiimer.
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AMT

SMX300-400 Mehrkanalsteuerung

Einfiihrung
1.2 Hinweise und Symbole
Signalwort | Definition Folgen Symbol
Achtung! Besondere Angaben hinsichtlich der | Beschadigung des Produkts
Durchfihrung von Bedien-, Wartungs- | kann die Folge sein.
und Reperaturprozeduren. Bezeichnet | (Produkt-/Maschinen-/Anlagen %
eine moéglicherweise schéadliche schaden)
Situation.
Hinweis Wichtiger Anwendungshinweis Effizienter Einsatz (§)
Tipp Nutzliche Zusatzinformationen Effizienter Einsatz K=

Sicherheitshinweise

¢ Diese Software darf auf keine andere Weise benutzt werden als in diesem Handbuch angegeben.

e Einbau, Inbetriebnahme und Wartung dieser Software darf ausschliellich durch qualifiziertes Personal erfolgen.
Dieses Personal muss mit den Warnungen und Hinweisen dieses Handbuches vertraut sein.
Qualifiziertes Personal im Sinne dieses Handbuches sind Personen, die mit der Inbetriebnahme und
den Betrieb dieser Software vertraut sind und liber die ihren Tatigkeiten entsprechenden Qualifikation
verfiigen, wie z. B.:

= Ausbildung und Unterweisung bzw. Berechtigung, Stromkreise und Baugruppen bzw. Systeme gemafl den
aktuellen Standards der Sicherheitstechnik ein- und auszuschalten, zu erden und zu kennzeichnen.

= Ausbildung und Unterweisung gemaf den aktuellen Standards der Sicherheitstechnik in Pflege und
Gebrauch angemessener Sicherheitsausristungen

= durch eine entsprechende Schulung.

Produktbeobachtung

Wir sind gesetzlich verpflichtet, unsere Produkte auch nach der Auslieferung zu beobachten. Teilen Sie uns daher
bitte alle Informationen mit, die flr uns von Interesse sein konnten. Dazu gehoren Informationen folgender Art:

e Veranderte Betriebsdaten

e Erfahrungen mit der Anlage

e Wiederkehrende Stdrungen

e Schwierigkeiten mit dieser Softwarebeschreibung

Seite 2 von 99
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SMX300-400 Mehrkanalsteuerung AMT
Erste Schritte

Das Kapitel ,Erste Schritte! beschreibt wie man eine Mehrkanal-Anlage schnell einrichtet. Es wird gezeigt,
wie man einen Schraubkanal, eine Schraubgruppe und ein Mehrkanal-Programm anlegt.
Nach dem Durcharbeiten dieses Kapitels, sollte eine Mehrkanalanlage mit einem Kanal schraubfahig sein.

2.1 Anlage einschalten

Bevor das Kapitel "Erste Schritte" durchgefiihrt werden kann, muss die Anlage eingeschaltet werden und mit
einem Netzwerk verbunden sein.

Einschalten
Bei der SMX300 und SMX400 erfolgt das Einschalten in © Hauptschalterfarbe:
dem der rote / schwarze Hauptschalter nach rechts gedreht wird.

Farbe Bedeutung
Ausschalten rot 40 A System
Die Anlage SMX300 und SMX400 wird ausgeschaltet in schwarz 60 A System

dem der rote / schwarze Hauptschalter nach links gedreht wird.

2.2 Mitder Anlage verbinden

Es gibt 2 Moglichkeiten sich mit der Anlage zu verbinden:

e Geben sie die IP-Adresse ihrer Anlage in das URL-Feld ihres Browsers ein und bestatigen sie mit ,Enter‘. Sie
gelangen automatisch zum Produktionsbild

' Meuer Tab * u _—
K+ Auf der Anlage selbst

C | O 10.136.128.40 lautet die IP 127.0.0.1

IP-Adresse in Browser eingeben

¢ Falls sich ein QR-Code an ihrer Anlage befindet, scannen sie diesen mit ihrem Tablet oder Smartphone. Nach
erfolgreichem Scan 6ffnet sich ihr Browser automatisch und sie werden auf die Anlage weitergeleitet.

[=]45 =]

E HH

Beispiel eines QR-Codes

6 Hinweis: Wir empfehlen diese Browser:
e Google Chrome (Version 44.0.2403.155 m) und neuer
o Firefox (Version 40.0) und neuer
e Safari ( Windows: Version 5.1.7, Mac: OS X iPhone: iOS 8.4) und neuer

Alfing Montagetechnik GmbH DE_MC-Webinterface_V1-00 Seite 3 von 99



AMT SMX300-400 Mehrkanalsteuerung
Erste Schritte

2.3 Produktionsbild

Wenn sie sich mit einer Anlage verbinden, sehen sie das Produktionsbild der Anlage.
Es liefert ihnen Schraubinformationen zur aktuellen Produktion.

Produktionsbild

AMT SsST01010 2

Das Produktionbild ist in verschiedene
Bereiche, sogenannte Widgets, aufgeteilt:

20 MANUELLES SCHRAUBEN

e SYSTEM STATUS

1 te3esserr JoKI 1 0 1 1 FS A 100 1 100 000 O

ERGEBNISSE 2 &% ¥ KANAL STATUS b4 s MANUELLES SCHRAUBEN
el — ‘ « ERGEBNISSE
s « KANAL STATUS

i+ HHHABBEEIEEHE « und Weitere

K=" Die Widgets kdnnen auch anders
angeordnet sein!

. B - 07092017,005318

Produktionsbild

System Status Widget
Das System-Status Widget liefert Informationen tber den Status des Systems.

9 | Sy | 2
Ka\la\lCudE‘Me\dung |zm
Bestdtigen Kanal Chde Meldung Zeit
Websocket Status
Verbindungsstatus
Fehlerstatus

Kanal Status - Widget

Das Kanal Status - Widget zeigt eine Ubersicht aller sekundaren Steuerungen und deren Status an.

O Zzustinde:
KANAL STATUS b4

[scoror  [scsre7 scaT a7 Farbe Bedeutung
I [ oy dunkelgrau |OFF rot NOK
[imsrnus L | PR | heligrau ON gelb Wartend
blau Enable
N grin OK
Ergebnis-Widget

Das Ergebnis- Widget zeigt eine Liste mit den Schraubergebnissen der Kanale.

ERGEBNISSE

State ChNo McBolt TG McPg  Stepld Method

16:30:35677 & OK 1 C F: AD

16:39:50.046 C F: AD

16:44:44.118 [ F AD

16:45:11.394 [ F AD
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SMX300-400 Mehrkanalsteuerung AMT
Erste Schritte

24 Anmelden am System
Fir einen "Standard"-Bediener ist auf der Anlage nur die Produktionsbild-Ansicht sichtbar bzw. frei geschaltet.

Mochte man Parameter andern oder administrative Aufgaben durchfiihren ist eine Anmeldung an das System

erforderlich.

1. Um sich auf der Anlage anzumelden betatigen sie rechts oben das Benutzer-Symbol ,.'.

AMT SST01010 Benutzer-Symbol _>E

2{ MANUELLES SCHRAUBEN

=
RESET

5

ERGEBNISSE

A

KANAL STATUS b4

= & 27072017, 12830

> Es erscheint der Login-Screen.

ANMELDEN

Benutzername admin v
Passwort
ANMELDEN ZURUCK
SYSTEM NAME ok

SYSTEM STATUS

SPINDEL

WERK

ORT
STEUERUNGSBEZEICHNUNG
(sBZ)

IP-ADRESSE 10.136.128.245

AKTUELLES WERKSTUCK
TAGLICHE PRODUKTION

N

Geben sie ihren Benutzernamen und ihr Passwort in das jeweilige Feld ein.
Betatigen sie die ANMELDEN-Schaltflache.

@

» Sobald sie angemeldet sind erscheint rechts neben dem Benutzer-Symbol .'.

ihr Benutzername.

L Administrator

Benutzersymbol nach Anmeldung

(§) Hinweis: Standardzugangsdaten: Benutzername: admin Passwort: admin

Alfing Montagetechnik GmbH DE_MC-Webinterface_V1-00 Seite 5 von 99
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Erste Schritte

2.5 Konfiguration des Systems
Zur Erstinbetriebnahme des Systems miissen folgende Schritte durchgefiihrt werden:

¢ mind. einen Kanal anlegen
e Schraubgruppe erstellen
e Programm anlegen

251 Kanal hinzufiigen

In diesem Kapitel wird gezeigt wie sie einen Kanal bzw. eine sogenannte sekundare Steuerung hinzufligen.

1. Melden Sie sich am System an. Siehe Kapitel Anmelden am System.

2. Wechseln Sie in den Bereich KONFIGURATION / KANALE

AMT SST01010 L AmT

28 PRODUKTION

1P.Adresse Schraub-Gruppe

= O 12002017,083329

3. Betatigen Sie im kontextbezogenen Menii das HINZUFUGEN-Symbol E_

oder auf der Oberflache das Plus-Symbol

4. Wahlen Sie manuell aus. Mit WEITER bestatigen Sie die Auswahl.

SEKUNDAR-STEUERUNG HINZUFUGEN

X

X >
ABBRECHEN ZURUCK |WEITER

Seite 6 von 99 DE_MC-Webinterface_V1-00 Alfing Montagetechnik GmbH



SMX300-400 Mehrkanalsteuerung AMT
Erste Schritte

5. Legen Sie eine Kanalnummer fest und geben Sie die IP-Adresse der sekundaren Steuerung an.

SEKUNDAR-STEUERUNG HINZUFUGEN X
ot — K+ st eine Kanalnummer o_der IP-Adresse
— 2 schon vorhanden wird ein
e s Validierungsfehler ausgegeben.
Online B
X < 2

ABBRECHEN ZURUCK WEITER

6. Setzen sie die Online - Schaltflache auf ON (um sofort auf die Anlage zuzugreifen)

7. Falls vorhanden, kdnnen Sie dem Kanal, durch Betatigung einer Schraubgruppe, eine Verschraubungsgruppe
hinzufigen.

| SEKUNDAR STEUERUNG HINZUFUGEN x

K=" Bei einer leeren Anlage wird wie in Schritt 5
keine Schraubgruppe angezeigt.

i ' Uberspringen Sie diesen Schritt wenn keine

Schraubgruppe vorhanden ist.

SETUP

Online
O Verschraubungsgruppe:
1 2
Farbe Bedeutung
ausgewahlt
X <[5 hellgrau nicht ausgewahit

8. Bestatigen Sie mit der WEITER-Schaltflache

» Die Daten werden von der Steuerung geholt

9. Uberpriifen Sie die Angaben der sekundaren Steuerung.

SEKUNDAR-STEUERUNG HINZUFUGEN X

SETUP
UBERBLICK

SEIR Karal 1

1P-Adresse 10.136.128.40

Anlagenkennung SMX300
Anlagen-Text Spindle 1

TYPENSCHILD

Serien-Nr. 1000315101

Produkt 03638410EC

VERBUNDENES WERKZEUG

Spindelbezeichnung No Tool

Bitbiiothek ESX103DRX40AZX150 v
Serien-N. —

X < >

ABBRECHEN ZURUCK WEITER

Alfing Montagetechnik GmbH DE_MC-Webinterface_V1-00 Seite 7 von 99
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Erste Schritte

10. Mit Betatigung der WEITER-Schaltflache wird der Kanal erstellt.

AMT SST01010 L amr

— » Der neue Kanal wird in der Ubersicht
Kanal ‘Amv ‘Anmenlnnnunﬂ }Ammu,nmxnnm [pasese st G angezeigt_

Bl swen Spindie 1 1013612840

o = @ &
P i e

L = I 12002017,083850

2.5.2 Schraubgruppe anlegen

Dieser Bereich zeigt ihnen wie Sie eine Schraubgruppe anlegen. Eine Schraubgruppe ist eine Gruppe von einem
oder mehreren Kanalen.

1. Wechseln Sie in den Bereich KONFIGURATION / SCHRAUBGRUPPE.
AM'I' SST01010 L AvT

22 PRODUKTION

@ ®

HINZUFUGEN  ENTFERNEN  BEARBETEN

0 = & 12002017,083921

2. Betatigen Sie im kontextbezogenen Menii das HINZUFUGEN-Symbol

> Es offnet sich der Assistent.

3. Wahlen Sie eine freie Schraubgruppennummer aus.

SCHRAUBGRUPPE HINZUFUGEN X
SCHRAUBGRUPPEN.NR. AUSWAHLEN a Zu s tén de .
1 2 8 4 5 6
Farbe Bedeutung
7 8 9 10 11 12 rot belegt
grau frei
13 14 15 16 17 18
i H H H H H ‘ blau ausgewahlt
X >
ABBRECHEN ZURUCK WEITER

Seite 8 von 99 DE_MC-Webinterface_V1-00 Alfing Montagetechnik GmbH



SMX300-400 Mehrkanalsteuerung AMT
Erste Schritte

4. Wahlen Sie den Kanal 1 aus, um ihn der Schraubgruppe hinzuzufligen.

SCHRAUBGRUPPE HINZUFUGEN X

KE#£ Um alle Kanale anzuzeigen muss der

SCHRAUB-GRUPPE

Mommer 1 s ON/OFF - Schalter, bei
= Alle Kanidle anzeigen auf ON gestellt
= werden.

10.136 12840

Kanal

X < >
ABBRECHEN ZURUCK |WEITER

Sekundéare Steuerungen ohne Schraubgruppe

SCHRAUBGRUPPE HINZUFUGEN X

SCHRAUB-GRUPPE

Nummer 1 Ol
Alle Kanale anzeigen B
KANALE AUSWAHLEN
ECE scozm
1033812840 || 1921681002
Karal Kanal

X < >
ABBRECHEN ZURUCK |WEITER

Alle sekundaren Steuerungen

5. Legen Sie einen Namen und einen Kommentar fir die neue Schraubgruppe fest.

SCHRAUBGRUPPE HINZUFUGEN X

SCHRAUB-GRUPPE

NHGE UBERBLICK
KANALE ‘Schraub-Gruppe 1
Auswaht 1
Name Meine Schraubgruppe
Kommentar Mein Kommentar

X < 5

ABBRECHEN ZURUCK WEITER

Alfing Montagetechnik GmbH DE_MC-Webinterface_V1-00 Seite 9 von 99



AMT SMX300-400 Mehrkanalsteuerung
Erste Schritte

6. Mit Betatigung der WEITER-Schaltflache werden Sie in die Schraubgruppen-Einstellungen weitergeleitet.

AMT SST01010 2 awr

K# Kanale kénnen durch Anwahlen
: des Kanals hinzugefiigt werden.

Meine Schraubgruppe

Mein Kommentar

ZURUCK  SPEICHERN

] = 12002017,0841:50

7. Betatigen sie die Speichern-Schaltflache |’J’_'i um ihre Schraubgruppe zu speichern.

8. Driicken Sie die ZURUCK-Schaltflache.

AMT SST01010 L AMT
» Es wird ihnen eine Ubersicht iber alle
= Schraubgruppen angezeigt.

1 Meine Schraubgruppe

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

+ ) @

HINZUFOGEN  ENTFERNEN  BEARBEITEN

(i = G 12002017,084237

253 Mehrkanal Programm erstellen

In diesem Kapitel wird ein Mehrkanal Programm ohne Stufen erstellt. Die Stufen werden im darauf folgenden
Abschnitt hinzugefugt.

1. Wechseln Sie in den Bereich MEHRKANAL-PROGRAMME
AMT SST01010 2 awr

» Es werden ihnen alle vorhandenen
Schraubgruppen angezeigt.

23 PRODUKTION BCHRAUBGRUPPE 1
sMx300 |

® |~ ‘Almv Name

K=" Sie missen zuerst eine Schraub-
gruppe anlegen bevor ein
Mehrkanalprogramm erstellt
werden kann.

& ADMINISTRATION

8
HINZUFOGEN  BEARBETTEN  ENTFERNEN  KOPIEREN  OBERTRAGEN

L = I 12002017,084310
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SMX300-400 Mehrkanalsteuerung AMT
Erste Schritte

2. Durch Betatigung des HINZUFUGEN-Symbols offnet sich der Assistent.

3. Wahlen Sie die Schraubgruppe 1 aus.

MC-PROGRAMM HINZUFUGEN X
ARG e WA > Die ausgewahlte Schraubgruppe farbt
[ sich blau ein.
O Zustinde:
Farbe Bedeutung
grau nicht ausgewahlt
blau ausgewahlt
X >
ABBRECHEN ZURUCK WEITER

4. Wahlen Sie eine Programmnummer aus.

MC-PROGRAMM HINZUFUGEN X
K=" Programmnummer 0 wird fur das
SCHRAUBGRUPPEN-NR. =
AUSWAHLEN MC-PROGRAMM NR. WAHLEN e
“savongmt Léseprogramm verwendet.
e O [ 1] |rmner 2] |imss 3 | 4] | ramnes 5
O Zzustinde:
s O | 7| | 8 |tomosr 9] e 10| |imner "
Farbe Bedeutung
e 12| s 13| |rimmer 14| | nmmes 15| |rusmmer 16 |armes 17
rot belegt
o 18w 19] isrw 20| i 21| e 22| 23 grau frei
T 1T 17 ) 17 17 1 =
X G blau ausgewahlt
ABBRECHEN ZURUCK WEITER

5. Legen Sie einen Namen und einen Kommentar fir das neue Programm fest.

MC-PROGRAMM HINZUFUGEN X

SCHRAUBGRUPPEN-NR.
AUSWAHLEN MC-PROGRAMM INFO FESTLEGEN

Schraub-Gruppe 1

Name. Mein Mehrkanal Programm
MC-PROGRAMM NR. WAHLEN

< Mein Kommentar
Nummer Kommentar

X < >
ABBRECHEN ZURUCK WEITER
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AMT SMX300-400 Mehrkanalsteuerung
Erste Schritte

6. Mit Bestatigung der WEITER-Schaltflache wird das Mehrkanal-Programm erstellt.

AMT SST01010 L amr

HINZUFUGEN  BEARBEITEN  ENTFERNEN  KOPIEREN  UBERTRAGEN

El B -3 130207 a7

254 Mehrkanal Stufe hinzufligen

In diesem Abschnitt wird eine Mehrkanal Stufe Winkelgesteuert 1-stufig | AW erstellt und dem MC-Programm
hinzugeflgt.

1. Um den Stufenablauf des MC-Programms zu bearbeiten betatigen Sie
das BEARBEITEN- || oder Pfeil - Symbol »
» Es offnet sich das Fenster Programmeinstellungen

2. Die Programmeinstellungen sind aufgeteilt in Allgemein und MC-Stufenablauf. Wahlen Sie MC-
Stufenablauf.

AMT SST01010 2 At

K& |n diesem Fall ist noch kein
Stufenablauf vorhanden.

@ AnzEGE

& ADMINISTRATION

[t = & 13002017, 114315

3. Betéatigen Sie die HINZUFUGEN-Schaltflache - { - um eine Stufe hinzuzufugen.

SCHRAUBEN NOK oK GOTO WAIT » Es wird ihnen eine Auswahl von
: ; Stufen angezeigt.
< - @ gezelg
2URDCK SPEICHERN ~ BEARBEITEN  HINZUFUGEN  ENTFERNEN

4. Wahlen Sie eine Schraubstufe :-:.-'-' aus.

» Es offnet sich der Mehrkanalstufen Assistent.
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SMX300-400 Mehrkanalsteuerung

Erste Schritte AM l

5. Um ein neues Einkanalprogramm (Mehrkanalstufe) zu erstellen, wahlen Sie Neu erzeugen und Bestatigen mit
der WEITER-Schaltflache.

MC-STUFE HINZUFUGEN X

ASSISTENT

() Bestehendes verwenden
Schraubstufe hinzufiigen B
(%) Neu erzeugen

X >

ABBRECHEN ZURUCK WEITER

6. Wahlen Sie die gewlinschte sekundare Steuerung fir das Programm aus.

MC-STUFE HINZUFUGEN X

UFE HINZUFUGEN

— KANAL AUSWAHLEN

300
10.136.128.40

1 chnung ESXL03DRE40AZXLSD

nzen

Neu erzeugen Swamn

10.136 128.40

Karal

X & >
ABBRECHEN ZURUCK |WEITER

7. Selektieren Sie die Sc Programm Assistent Checkbox um den Assistenten zu starten.

MC-STUFE HINZUFUGEN X

SCHRAUBSTUFE HINZUFUGEN

bgruppe 1 NEU ERZEUGEN

Neu erzeugen

KANAL AUSWAHLEN
Kanal 1

SMX300
10.136.128.40

(®) Sc Programm Assistent

Programmvoriage wahien

() Manuell anlegen

() Laseprogramm

X % >
ABBRECHEN ZURUCK |WEITER

Alfing Montagetechnik GmbH
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AMT SMX300-400 Mehrkanalsteuerung
Erste Schritte

8. Wahlen Sie eine SC-Programmnummer aus und bestatigen Sie mit WEITER.

IC-STUFE HINZUFUGEN X
SCHRAUBSTUFE HINZUFUGEN
S ary 4 SC-PROGRAMM NR. WAHLEN
P O Zustinde:
i A— - 2o 3 4
I esse 10.136.128.40
A Farbe Bedeutung
c Programm Assistent 5 6 7 8
rot belegt
9 10 " 12
grau frei

1all o gl sl s blau ausgewéhlt

X < >
ABBRECHEN ZURUCK |WEITER

9. Selektieren Sie die Vorlage Winkel-Gesteuert 1 stufig | AW um einen einstufigen Schraubablauf anzulegen.

MC-STUFE HINZUFUGEN x
SCHRAUBSTUFE HINZUFUGEN > Dle ausgewahlte Vorlage
4 SC PROGRAMM ASSISTENT . . o
prif ool wird blau eingefarbt.
Neu erzeugen (j (} O
KANAL AUSWAHLEN 1 2 3
{:mae ;qfxgg(/ Drehmoment-Gesteuert 1 stufig || Drehmoment-Gesteuert 2 stufig | Drehmoment-Gesteuert 3 stufig
IP-Adresse 10.136.128.40 12D DA, IAVADAD
NEU ERZEUGEN
Sc Programm Assistent
SC-PROGRAMM NR. WAHLEN . .

Nummen
2 3
Winkel i stuig | W) | Winke!-Gesteuert 2 stufig | AD- | Winkel-Gesteuert 3 stufig | AW
AW AD-AW

X < bs
ABBRECHEN ZURUCK WEITER

10. Legen sie die Sollwerte fir ihr Programm fest.

MC-STUFE HINZUFUGEN 3

> Sollwerte:

SCHRAUBSTUFE HINZUFUGEN
SOLLWERTE FESTLEGEN

S ppe 1

M Prog 1

Neu erzeugen WA Winkel Sollwert “ 30
- o

KANALAUSWAHIEN WS Drehmoment Schwellwvert N™ 0 W A = 360

Kanal 1

Name 0 M- Drehmoment min B o

IP-Adresse 40

M+ Drehmoment max N ¢ MS = 0

NEU ERZEUGEN

St Programm Assistent Toleranz 16° v
SC-PROGRAMM NR. WAHLEN M- = 0

Nummer 1

ARCHITEKTUR WAHLEN
iy Wikt M+ = 6 Nm

Winkel-Gesteuert |
rhitekdur
el stufig | AW

Toleranz = 15°

X < >
ABBRECHEN ZURUCK |WEITER

11. Bestimmen Sie einen Namen und einen Kommentar und bestatigen Sie mit der WEITER-Schaltflache.

MC-STUFE HINZUFUGEN x

SCHRAUBSTUFE HINZUFUGEN =
Nou erzeugn Name Meine Mehrkanaistute
KANAL AUSWAHLEN ] Ve Kommeney
p

NEU ERZEUGEN

Sc Progr: itent
SC-PROGRAMM NR. WAHLEN
ARCHITEKTUR WAHLEN

wohiektar | Winkel t1

Architekur stufig | AW
SOLLWERTE

X & >
ABBRECHEN ZURUCK WEITER
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SMX300-400 Mehrkanalsteuerung AMT
Erste Schritte

12. Die erstellte MC-Stufe wird lhnen im MC-Stufenablauf angezeigt.

AMT SST01010 L awT

22 PRODUKTION ois

#" KONFIGURATION

Q. DIAGNOSE

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

8| 2

L = G 13002017,11:4839

6 Hinweis: Anderungen werden mit einem Klick auf die Speichern-Schaltflache I/J,-:_ gespeichert.

255 Programme libertragen
Dieser Bereich beschreibt wie man die Programme auf die sekundare Steuerungen (Einzelkanale) Gbertragt.

1. Um Programme auf sekundére Steuerungen zu iibertragen, betétigen Sie die UBERTRAGEN-Schaltflache E
im kontextbezogenen Mend.

> Es erscheint ein Fenster indem der Fortschritt der Ubertragung angezeigt wird.

UBERTRAGEN X
IR
Kanal Status Dateien
1 done tighteningProgram1.xml off Anlage ausgeschaltet
done Erfolgreich Ubertragen
OK failed |Ubertragung fehigeschlagen

2. Wenn die Ubertragung abgeschlossen ist, kénnen Sie das Fenster mit der OK-Schaltflache schlieRen.

(4 ) Hinweis:

e Programme speichern: Daten werden auf dem lokalen PC gespeichert. Anderungen an
den MC-Programmen bzw. den allgemeinen
MC-Programmparametern stehen sofort zu Verfiigung.
Die MC-Schraubstufen stehen erst nach dem Ubertragen
zur Verfiigung.

e Programme iibertragen: Daten werden auf die einzelnen sekundaren Steuerungen
Ubertragen und dort gespeichert. Die SC-Programme stehen
erst nach der Ubertragung zur Verfiigung.
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AMT SMX300-400 Mehrkanalsteuerung
Erste Schritte

256 Programm starten

1. Wechseln Sie in den Bereich Produktion

2. Um das erstellte Programm zu starten missen Sie folgende Einstellungen im Manuelles Schrauben-Widget

vornehmen.

MANUELLES SCHRAUBEN b4
Schraubgruppe 1: Meine Schraubgruppe hd
Programm-Nummer 1: Mein Mehrkanal Programm v
Startschalter I:ﬂ

RESET
“

3. Selektieren Sie die Schraubgruppe 1, welche in den vorherigen Schritten erstellt wurde.

4. Wahlen Sie das Programm 1 aus.

5. Betatigen Sie die ON/OFF -Schaltflache des Startschalters um manuell zu verschrauben.

» Gegebenenfalls muss vor Betatigung des Startschalters der Reset Button gedriickt werden.

gg Hinweis: Lassen Sie ihr Werkzeug beim manuellen Schrauben nicht unbeaufsichtigt.
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SMX300-400 Mehrkanalsteuerung AMT
Produktionsbild

Produktionsbild

Das Produktionsbild stellt alle fir den Werker relevanten Informationen dar. Es gliedert sich in verschiedene
Bereiche, in sogenannte Widget’s. Durch die Anmeldung eines Benutzers erweitern sich die Funktionen des
Produktionsbilds.

AMT SST01010 2

2{ MANUELLES SCHRAUBEN

& 3 ra

oot
Bestitigen Kanal Code Meldung zeit

Startschalter

RESET

Time

1\ wwmauer ORI 1 o 1 1 Fs A 10 1 100 om | 0 | -
2 wwsoe 0K 2 0 1 1 fs | A 1 1 10 0 | o

t6444s113 JOKN 2 0 2 1 FS AD 100 1 100 000 O
5 16451139 [OK| 2 0 2 2 FS AD 100 1 100 000 O

(e = ] 07.092017,095318

3.1 Widgets

Die Widget's stellen dem Werker in unterschiedlich gruppierten Elementen, Informationen auf dem
Produktionsbild zur Verfugung.Je nach Anlage und Konfiguration stehen verschiedene Widget’s auf
dem System zur Verfiigung. StandardméaRig stehen die Widgets: Info, System Status, Uberblick,
Ergebnisse zur Verfigung.

AMT SST01010 L awT

Manuelles

Syste m Status = SYSTEM-STATUS 2{ MANUELLES SCHRAUBEN :; e sch rau be n
Wi d g et "~ PROGRAMME e i) m ! = = o ; B Wi d g e t
#" KONFIGURATION [_:ss'r

ANZEIGE
b

S ERGEBNISSE

Erge bnis VVidget I INFORMATION
& ADMINISTRATION
XML
Kanal Status KANAL STATUS 2 XML AUFTRAGSDATEN Auftraasdaten
Wid e ——————— g
idget Widget

Schraubgruppe (Snapshot)

& - oros2m7 13208

© Hinweis: Auf der oberen rechten Seite eines Widgets stehen verschiedene Funktionen als
Button zur Verfligung.

Symbol Bedeutung
bEe Widget Position per Drag and Drop &ndern
o Widget Gré3e durch Drag and Drop verandern (unten rechts)
W] Aktuelles Layout [6schen = Alle Widgets werden wiederhergestellt
ﬁ Aktuelles Layout speichern
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AMT SMX300-400 Mehrkanalsteuerung
Produktionsbild

3.11 System Status - Widget

Das System-Status Widget liefert Informationen Uber den Status des Systems.

Kanal|Code|MelL!ung |Ze|1

Bestétigen Kanal Chde Meldung Zeit
Websocket Status
Verbindungsstatus
Fehlerstatus

N
Symbol Bedeutung
6 Schaltflache um alle Meldungen auf einmal abzuléschen.

Dieses Symbol zeigt an ob ein Fehler aufgetreten ist.

@ &4 kein Fehler
(&4 Fehler
Zeigt den Verbindungsstatus an. Durch einen Klick auf das Symbol werden die
% Verbindungen angezeigt.
o Verbunden
= Nicht Verbunden
= Wartend (Nicht Verbunden)

Zeigt den Websocket Status an. Die Zahl verweist auf die Socket ID.

@é. @é' Websocket verbunden

8

@@. Websocket nicht verbunden .
* Websocket = Verbindung zur Mehrkanalsteuerung
Zustande

& = | - » Das System Status Widget zeigt

R e neben Verbindungsinformationen
nal ade|Meldung Verbindung Status Zeit
Bestétigen K XML_A ldung Zeit auch Fehler und Warnungen an
XML_B 0K

SYSTEM-STATUS

= Fehlerzeile

2017-07-19 14:35:37

Bestiitigen Kanal Code Meldung

.i 67890 Error message 2017-07-19 14:35:37 * MeldungSIiSte

ﬂ) & 1 12345 Warning message 2017-07-19 14:35:35

Meldung quittieren
Einzelne Meldungen kdnnen in der Bestatigen-Spalte mit dem OK-Symbol lf} abgeléscht werden
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SMX300-400 Mehrkanalsteuerung
Produktionsbild

AMT

3.1.2 Kanal Status - Widget

Das Kanal Status - Widget zeigt eine Ubersicht aller sekundaren Steuerungen und deren Status an.

KANAL STATUS b KANAL STATUS
|a_“|,1_ 7| SC5T-57 SC5T5T
SgNr Sghr SgMg
| Pghe | PgNT Zﬁ
"Qi'-;iS _]l Kanal 57 Kanal
b ~
ON und OFF NOK und CANCEL
KANAL STATUS b4 KANAL STATUS b3
SST061 SST062 SST063 SST064 SSTO061 SST062 .857053 SSTOG4
ENABLE ENABLE oK , 0K .WM1 WAIT SERVICE SERVICE
SN - oo |l e |
m Kanal 62 Kanal 63 Kanal 64 Kanal 61 Kanal 52 Kanal 63 Kanal 64
= 2
ENABLE und OK WAIT und SERVICE
O zustinde
Dunkelgrau |Kanal ist inaktiv
Hellgrau Kanal ist verbunden und bereit
Blau Kanal ist freigegeben und schraubbereit
Griin OK Verschraubung auf sekundarer Steuerung
Rot NOK Verschraubung auf sekundarer Steuerung
Gelb Wartezustand. Kanal wartet auf eine Aktion
Orange Kanal ist im Senicezustand
Dunkelrot Kanal wurde abgebrochen
N Systemfehler / Nicht verbunden

3.1.3 Manuelles Schrauben - Widget

Mit dem Manuelles Schrauben - Widget kénnen Sie ein Programm starten.
1. Selektieren Sie eine Schraubgruppe und wahlen Sie das Progamm welches verschraubt werden soll.

MANUELLES SCHRAUBEN

Schraubgruppe
Programm-Nummer

Startschalter

1: Meine Schraubgruppe

1: Mein Mehrkanal Pregramm

([ o |

&
v =4

RESET

“

Hinweis: Lassen Sie ihr
Werkzeug beim manuellen
Schrauben nicht unbeaufsichtigt.

2. Betatigen Sie die ON/OFF -Schaltfidache des Startschalters um manuell zu verschrauben.

» Gegebenenfalls muss vor Betatigung des Startschalters die Reset Taste gedriickt werden.

Alfing Montagetechnik GmbH
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AMT SMX300-400 Mehrkanalsteuerung
Produktionsbild

3.1.4 Ergebnis - Widget

Zeigt eine Liste mit den Schraubergebnissen der Kanale.

ERGEBNISSE 52 » Die Zellen.konnen in d"er
State ChNo McBolt TG  McPg Stepld Method MI Wi Konﬁguratlon der Kanale
oK 1 0 1 1 F AD 100 1 100 0 0 zugeordnet werden

AD

1
2
3

16:44:44.118 2 0 2 1 F AD

16:45:11.394 2 0 2 F 4D

Spaltenansicht bearbeiten
Uber die Spaltenkonfiguration kénnen Sie festlegen welche Spalten angezeigt werden.
1. Betatigen Sie das Einstellungen-Symbol % .

» Es offnet sich die Spaltenkonfiguration.

SPALTENKONFIGURATION X

K=" Mit den Pfeil-Symbolen kénnen
EINGEBLENDET AUSGEBLENDET .
o 5 Parameter ein- und ausgeblendet
L e werden.
Row “ BoltiD
ChNo D-Emr
McBolt Dir
16 GNR 6 Pfellsymbole
McPg 0
ol B Markieren Sie vor einer Aktion den Parameter.
Method MO
i
W] Symbol | Bedeutung
v > Parameter ausblenden
WAT
ERR 74 - £ Parameter einblenden
No
> Spaltenbreite  P* .
M ’ A Parameter nach vorne verschieben
:“1: Sortierung laden default v R .
2 v Parameter nach hinten verschieben

SPEICHERN ALS NEU OK CANCEL

Spaltenbreite verandern

1. Markieren Sie mit einem Klick auf den Parameter die gewlinschte Spalte.

EINGEBLENDET
Row
Time I
State
ChiNo

2. Geben Sie im Spaltenbreite-Eingabefeld die gewlinschte Breite in Pixel an.

A v
Spaltenbreite B g5

2. Betétigen Sie die Speichern als Neu-Schaltfliche um die Anderungen unter einer
neuen Vorlage zu speichem oder klicken Sie auf die OK-Schaltflache um die Anderungen
in der gewahlten Vorlage (Sortierung) zu speichern.
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SMX300-400 Mehrkanalsteuerung AMT
Produktionsbild

Sortierung laden
Uber "Sortierung laden" kénnen Sie eine andere Spaltenansicht im Ergebnis-Widget auswahlen.

1. Wahlen Sie aus dem Menl die gewlinschte Sortierung aus.

ey

Sortierung laden default v

2. Betatigen Sie die OK-Schaltflache um die Anderungen zu bestéatigen.

©  Hinweis: Anderungen werden erst mit dem Betétigen der OK-Schaltflache sichtbar.

3.2 Produktionsbild bearbeiten

Das Produktionsbild kann tber die Drag and Drop-Schaltflache 3: der einzelnen Widgets angepasst werden.

Widgets verschieben
Klicken Sie auf die Drag and Drop - Schaltflache 3: und ziehen Sie das Widget an den

gewunschten Platz. Das Symbol muss wahrend des Vorgangs gedruckt bleiben.

Widgets I6schen

Betatigen Sie die Drag and Drop-Schaltflache Si des zu l6schenden Widgets. Ziehen Sie das Widget Uber

—_

die Loschen-Schaltflache 1!/ oder in den darunter liegenden Bereich.

ERGEBNISSE @ £3 2 KANAL STATUS

State ChNo McBolt TG  McPg Stepid Method M1 WI Il

7 | OK
6 EONN 2

s NEEN 2
45:11.394 [ OK | 2

B = [ 07.092017,095318

Layout speichern

Anderungen werden mit einem Klick auf die Speichern-Schaltfiache |’J’_'I gespeichert.

ﬂ Hinweis: Layouts werden benutzerabhangig gespeichert.
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Anmeldung am System

Anmeldung am System

Standardmalig ist fiir einen Bediener auf der Anlage nur die Produktionsbild-Ansicht sichtbar bzw.
freigeschaltet. Méchte man Parameter andern oder administrative Aufgaben durchfiihren ist eine
Anmeldung am System erforderlich.

1. Um sich auf der Anlage anzumelden betétigen sie rechts oben das Benutzer-Symbol .'.

» Es erscheint der Login-Screen.

AMT SST01010 Benutzer-Symbol _>E

SYSTEM-STATUS 2{ MANUELLES SCHRAUBEN

Schraubgruppe

ANMELDEN

Benutzername admin v
Startschalter

[ )
Bestitgen

Passwort

ERGEBNISSE ANMELDEN ZURUCK

SYSTEM STATUS
SPINDEL

WERK

& ORT

STEUERUNGSBEZEICHNUNG
K b4 (s82)
IP-ADRESSE 10.136.128.245

AKTUELLES WERKSTUCK
TAGLICHE PRODUKTION

=] = I 27.072017,112830

2. Geben sie ihren Benutzernamen und ihr Passwort in das jeweilige Feld ein.

3. Betatigen sie die ANMELDEN-Schaltflache.

» Sobald sie angemeldet sind erscheint rechts neben dem Benutzer-Symbol .'.

ihr Benutzername.

- L Administr,
e 6 Standardzugangsdaten:

?
32 MANUELLES SCHRAUBEN 2B A U R
@63 Schraubgruppe v admin admin
Meldung o Zait Programm-Nummer v $rvi ce service
Startschalter OFF worker worker

Produktionsansicht nach Anmeldung
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Anmeldung am System

Verschiedene Produktionsbildansichten

AMT SsT01010 2 AMT SST01010 2 Adminisrsor

[

ERGEBNISSE

Produktionsbild wenn niemand angemeldet ist Produktionsbild als Administrator

AMT SST01010 2 worer

SYSTEM-STATUS 52 MANUELLES SCHRAUBEN

ERGEBNISSE

E -2 zmmnnsen

I;roduktions bild als Worker

41 Meni

Nach der Anmeldung wird das MenU eingeblendet. Das Menu befindet sich links vom Produktionsbild.
Die Menipunkte variieren je nachdem welcher Benutzer angemeldet ist.

AMT SST0101 i .
+ PRODUKTION: Aktuelles Produktionsbild
+ MEHRKANAL- Auflistung der Mehrkanal- und
PROGRAMME: Einkanalprogramme

MEHRKANAL-
PROGRAMME

- KONFIGURATION: Systemeinstellungen

KONFIGURATION

- ANZEIGE: Visualisierung der Ergebnisse
ANZEIGE
- DIAGNOSE: Zugang zu der Steuerungs- und Werkzeug-
e diagnose der einzelnen Kanale
- INFORMATION - . . . .
+ INFORMATION: Ubersicht Gber die Software-Versionen

& ADMINISTRATION

- ADMINISTRATION: Datensicherung und Wiederherstellung

Symbol Bedeutung
c Aktualisiert die Seite
= Ein- und Ausblenden des Menis
& Menii fixieren
= Zeigt die Sitemap an
A~ Zuriick zum Seitenanfang (erscheint am Seitenende)

K#£" Bei zu kleiner Aufldsung, bleibt das Menii ausgeblendet.
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Anmeldung am System

4.2 Sitemap

Die Sitemap ermdglicht das direkte Navigieren durch die Weboberflache.

AMT SST01010 L amT

PRODUCTION

B3 PRODUCTION i MULTICHANNEL PROGRAMS #.u CONFIGURATION VIEW Q, DIAGNOSIS I INFORMATION & ADMINISTRATION

SINGLECHANMEL PROGRAMS SETTINGS RESULTS FING SOFTWARE VERSION ~ BACKUP/RESTORE
MULHIGEARNEL CHANNELS LOGFILE CLEAN UP
PROGRAMS

TIGHTENING GROUP
CONFIGURATION USERS

DIAGNOSIS

INFORMATION

ADMINISTRATION

B

) = = [d 260920171523 46
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Mehrkanal-Programme

Mehrkanal-Programme

Ein Mehrkanal (MC) Programm ist ein Schraubablauf von mehreren zusammenhangenden Stufen, auch
Stufenablauf genannt. Jedes MC Programm gehort einer Schraubgruppe an. Schraubgruppen sind ein
Verbund einer oder mehrerer sekundarer Steuerungen.

AMT SST01010 2 AT
Schraub-
gruppe
Mehrkanal-
programme
ANZEIGE
Q. DIAGNOSE
& ADMINISTRATION
kontext-
HiNZLIkFuGEN BEARBEITEN ENTFERNEN KOPIEREN UBEW%{AGEN = beone ne s
L B -3 100207140100 Me nu

Kontextbezogenes Meni

+ & j =

HINZUFUGEN BEARBEITEN ENTFERNEN KOPIEREN UBERTRAGEN

e HINZUFUGEN: Mehrkanal-Programm zu Schraubgruppe hinzufiigen

o BEARBEITEN: Einstellungen oder Stufenablauf des Mehrkanal-Programms bearbeiten
¢ ENTFERNEN: Mehrkanal-Programm wvon Schraubgruppe entfernen

e KOPIEREN: Mehrkanal-Programm duplizieren

o UBERTRAGEN: Mehrkanal-Programm auf Einzelkanal Steuerungen (ibertragen
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Mehrkanal-Programme

5.1 MC-Programm erstellen
In diesem Kapitel wird ein Mehrkanal Programm ohne Stufen erstellt.

1. Wechseln Sie in den Bereich Mehrkanal-Programme

AMT SST01010 L amr

» Es werden ihnen alle vorhandenen
Schraubgruppen angezeigt.

23 PRODUKTION BCHRAUBGRUPPE 1
sMx300 |

K+ Sjie mUssen zuerst eine Schraub-
1 nr gruppe anlegen bewvor ein

; Mehrkanalprogramm erstellt
werden kann.

HINZUFUGEN  BEARBEITEN  ENTFERNEN  KOPIEREN  UBERTRAGEN

E=ls = G 12092017,084310

2. Durch Betatigung des HINZUFUGEN-Symbols I~ offnet sich der Assistent.

3. Wahlen Sie eine Schraubgruppe aus.

MC-PROGRAMM HINZUFUGEN X
ENRALBERL FREWAHEEN » Die ausgewahlte Schraubgruppe farbt
ipasalaien sich blau ein.
O Zustinde:
Farbe Bedeutung
grau nicht ausgewahlt
blau ausgewahlt
X >
ABBRECHEN ZURUCK WEITER

4. Wahlen Sie eine Programmnummer aus.

MC-PROGRAMM HINZUFUGEN X
. K=" Programmnummer 0 wird fur das
iﬁgm:BLESUPPEMNR MC-PROGRAMM NR. WAHLEN I
st Léseprogramm verwendet.
e 0[] e 2|l 3 [ 4|l 5 o Zustinde:
numee O|nimnes 7| | B [niomer 9] |mer 10| |riees 11
Farbe Bedeutung
v 12| 13| 14| e 15 fumee 16 e 17 rot belegt
grau frei
srrer 18 [umee 19| st 20 e 21|t 22| [ 23 N
w " " " " " i ° blau ausgewahlt
X <>
ABBRECHEN ZURUCK WEITER
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5. Legen Sie einen Namen und einen Kommentar fiir das neue Programm fest.

MC-PROGRAMM HINZUFUGEN X

SCHRAUBGRUPPEN-NR.
AUSWAHLEN MC-PROGRAMM INFO FESTLEGEN

Schraub-Gruppe 1

" Name Mein Mehrkanal Programm
M GRAMM NR. WAHLEN
- P Mein Kommentar

Kommentar

X g >

ABBRECHEN ZURUCK WEITER

6. Mit Bestatigung der WEITER-Schaltflache wird das Mehrkanal-Programm erstellt.

AMT SST01010 2 amr

28 PRODUKTION

] vei Merkanl Pogramm

HINZUFUGEN  BEARBEITEN  ENTFERNEN KOPIEREN (UBERTRAGEN
Bl B - 3 1020711877

(5 ) Hinweis: Um dem Mehrkanal-Programm eine Funktion zu geben, missen dem MC-Programm Stufen
hinzugefugt werden.Die Bearbeitung eines MC-Programms wird in den folgenden Kapiteln
Schritt fir Schritt erklart.
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5.2 MC-Programm bearbeiten

In diesem Kapitel wird der Aufbau und die Konfiguration eines MC-Programms beschrieben.

Um ein MC-Progamm zu bearbeiten markieren Sie in der Ubersicht das gewiinschte Programm und betétigen

sie im kontextbezogenen Menl das Bearbeiten- @ Symbol oder klicken Sie auf die Pfeil- > Schaltflache

des jeweiligen MC-Programms.

[SCHRAUBGRUPPE 1
| SMX300 |
Suche iiber alle._. Q {%}
@ [N | Axiv | Name Kommentar
@® ' EX 1 VeinMehrianaprogamm Mein Kommentar
> Es o6ffnen sich die MC- Programmeinstellungen.
AMT SST01010 L amr
A||gemein i erouRion on
® NMCSTUFENABLALF @)
Stufen-
ablauf *‘ KONFIGURATION
B ANZEIGE
Q DIAGNOSE
1 INFORMATION
& ADMINISTRATION
kontext-
2 | = bezogenes
- SPECHERN  BEARGEITEN  HINZUFOGEN  ENTFERNEN E— Menii

Die Programmeinstellungen eines MC-Programms sind aufgeteilt in Allgemein und Stufenablauf. In den
Allgemeinen Einstellungen kann z.B. Bezeichnung und Verhalten des MC-Programms konfiguriert werden.
Im Bereich Stufenablauf, kénnen folgende Stufentypen dem Programm hinzugefligt werden:

¢ Mehrkanal Schraubstufen: Einkanal Programme die auf den sekundaren Steuerungen ausgefihrt werden.

o Mehrkanal Verzweigungsstufen: Verzweigt (den Ablauf) nach einem bestimmten Ereignis auf
ein festgelegtes Ziel.

¢ Mehrkanal Wartestufen: Wartet eine eingestellte Zeit im Ablauf (z.B. fir Setzverhalten).

Kontextbezogenes Menii

¢ 4 % :-

ZURUCK SPEICHERN BEARBEITEN  HINZUFUGEN ENTFERMNEN

e ZURUCK: Zuriick zur Ubersicht.

¢ SPEICHERN: Anderungen am Mehrkanalprogramm speichem.
e BEARBEITEN: Schraub- oder Verzweigungsstufe bearbeiten.
e HINZUFUGEN: Schraub- oder Verzweigungsstufe hinzufiigen.
e ENTFERNEN: Schraub- oder Verzweigungsstufe entfernen
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5.21 MC-Stufe hinzufiuigen

Um dem Stufenablauf verschiedene Stufen hinzuzufligen missen Sie im kontextbezogenen Menu die

Hinzufligen-Schaltflache I betatigen.

» Es offnet sich die Stufenauswahl

Verzweigungs-
stufen
Schraub- d ¥ D 4 &t &
stufe SCHRAUBEN NOK OK GOTO WAIT
& @ | ' = Warte-
ZURUCK SPEI".;HEHN BEARBEITEN HINZUFUGEN ENTFERNEN Sthe
O Hinweis
Symbol Bedeutung Erklérung
Schrauben Einkanalprogramm welches auf einer Sekundaren Steuerung ausgefihrt wird.
NOK-Sprung Nach einer NOK-Verschraubung wird auf ein festgelegtes Ziel verwiesen.
OK-Sprung Nach einer OK-Verschraubung wird auf ein festgelegtes Ziel verwiesen.
GOTO-Sprung | Verweis auf ein festgelegtes Ziel unabhangig vom Ereignis.
Zeit-Glied Wartet eine festgelegte Zeit ab bevor der Ablauf fortgefiihrt wird

5.2.1.1 Neue Schraubstufe hinzufiigen
In diesem Kapitel wird beschrieben wie man dem Stufenablauf eine neue Schraubstufe hinzufugt. Sie haben
folgende Moglichkeiten eine Schraubstufe zu erstellen:

o Erstellen einer Schraubstufe mittels des SC Programm Assistenten
o Manuelle Erstellung einer Stufe
e Erstellung eines Loseprogramms

1. Betatigen Sie die Hinzufiigen-Schaltflache I um eine Stufe hinzuzufligen.
v b g o &
Sl ail oK €010 i > Es wird ihnen eine Auswahl von Stufen
¢ & % | angezeigt.
ZURUCK SREICHERN BEARBEITEN HINZUFUGEN ENTFERNEN

2. Wahlen Sie Schraubstufe  aus.

> Es offnet sich der Mehrkanalstufen Assistent.
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3. Wahlen Sie Neu erzeugen

IC-STUFE HINZUFUGEN xX
P O Hinweis:
ASSISTENT / \
S ) oo s I Sie konnen hier entscheiden ob sie auf ein
= ey bestehendes SC Programm (MC-Stufe)

referenzieren mochten oder ein neues
SC Programm (MC-Stufe) erstellen mochten.

X >
ABBRECHEN ZURUCK WEITER

4. Wahlen Sie die gewlnschte sekundare Steuerung fir das Programm aus.

IC-STUFE HINZUFUGEN X
SCHRAUBSTUFE HINZUFUGEN —. D . I
a - _—+— Defallszum
- : L - ausgewahlten Kanal
= s

Fortschrittsanzeige

T

ABBRECHEN ZURUCK |WEITER

5. Selektieren Sie eine der 3 Programmvorlagen.

MC-STUFE HINZUFUGEN X

SCHRAUBSTUFE HINZUFUGEN
e 1 NEU ERZEUGEN

Nerrerety (®) Sc Programm Assistent

KANAL AUSWAHLEN o a
2 = () Manuell anlegen o—

} Programmvorlagen

S () Loseprogramm

- 5t 10.136.128 40
X < >
ABBRECHEN ZURUCK |WEITER

Programmvorlagen

e SC Programm Assistent: Hinzufligen eines Einkanalprogramms mit Hilfe eines Assistenten.
Es werden ihnen Hilfestellungen und Vorschlage, zur Erstellung eines voll funktionsfahigen
neuen Einkanalprogramms (MC-Stufe) gemacht.

e Manuell: Erstellung eines Einkanalprogramms indem der SC Programmablauf dem Benutzer
vorbehalten ist und vom Benutzer eigenstandig erstellt wird. Das Programm hat nach der
Erstellung keine Funktionen und muss erst konfiguriert werden.

e Loseprogramm: Hinzufligen einer Losestufe. Das erstellte Programm dient nur zum Iésen
und belegt die Programmnummer 0.
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¢ SC Programm Assistent

Der SC Programm Assistent bietet die Moglichkeit ein Einkanalprogramm (MC-Stufe) mit Hilfe von
vordefinierten Vorlagen zu erstellen.

1. Wahlen Sie eine SC-Programmnummer aus und bestatigen Sie mit WEITER.

MC-STUFE HINZUFUGEN X
SCHRAUBSTUFE HINZUFUGEN 6 Zu Stande :
s ippe 1 SC-PROGRAMM NR. WAHLEN
e Farbe Bedeutung
il . 2 Y a
Padese 101912 rot belegt
e 5 [t B o e 7 [ B grau frei
blau ausgewahlt
sorra b 9 |zeron e 10] |seprog e 11 |scprg e 12
12 1411 1R 1A
X £ >
ABBRECHEN ZURUCK
(5 ) Hinweis: Das SC Programm wird nach der Ubertragung auf der Sekundarsteuerung gespeichert.
2. Selektieren Sie die gewlinschte Vorlage.
MC-STUFE HINZUFUGEN x
SCHRAUBSTUFE HINZUFUGEN I AT .
S 1 thision il Architekturvorlagen
KANAL AUSWAHLEN ' 01 02 O 3 ) .
~ L e e > Die ausgewahlte Vorlage
wird blau eingefarbt.

NEU ERZEUGEN

S¢ Programm Assistent

SC-PROGRAMM NR. WAHLEN

» Hier ist Winkel-Gesteuert
1 stufig | AW markiert um
einen einstufigen Schraubablauf
anzulegen.

Winkel-Gesteuert 1 stufig |[AW

X < >

ABBRECHEN ZURUCK WEITER

Architekturvorlagen

o Drehmoment-Gesteuert: Die Verschraubung schaltet auf Drehmoment ab.
o Winkel-Gesteuert: Die Verschraubung schaltet auf Winkel ab.

o Winkel- und Drehmoment-Gesteuert: Die Verschraubung schaltet entweder
auf Drehnmoment oder Winkel ab.

o Stufenanwahl: Beschreibt die Anzahl der Verschraubungsstufen, die der
Stufenablauf des Einkanal Programms enthalt.
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3. Legen sie die Sollwerte fiir ihr Programm fest.

G STUFE HINZUFUGEN % > Beispiel fur Sollwerte:
Wﬁ& SOLLWERTE FESTLEGEN WA - 3600
Neu erzeugen WA Winke! Sollwert © 360 —
KANALAUSW“”LEN MS Drehmoment Schweliwert N™ 0 MS = 0
Pl 5 M- Drehmoment min Nai M_ = 0
P M+ Drehmoment max N ¢
" SoProgramm Asssent | Toleranz = » M+ = 6 Nm
S Toleranz = 15°
O Hinweis:
Diese Maske wird abhangig von
e < .. 919
der ausgewahlten Vorlage dargestellt
O sollwerte

Parameter| Bezeichnung Erkldarung

WA Winkel Sollwert Winkel auf den abgeschaltet wird.

MS Drehmoment Schwellwert Ab diesem Drehmoment startet die Winkelz&hlung

MA Drehmoment Sollwert Drehmoment auf welches abgeschaltet wird

M- Drehmoment min. minimaler Grenzwert

M+ Drehmoment max. maximaler Grenzwert

Toleranz Hier: Toleranz fir Winkelgrenzwerte bezogen auf WA

4. Bestimmen Sie einen Namen und einen Kommentar und bestatigen Sie mit der WEITER-Schaltflache.

MC-STUFE HINZUFUGEN X

'SCHRAUBSTUFE HINZUFUGEN =
- 9 SC PROGRAMM ASSISTENT

Name Meine Mehvkanaistufe

Mein Kommentar
Kommentar

X £ >

ABBRECHEN ZURUCK WEITER

5. Die erstellte MC-Stufe wird lhnen im MC-Stufenablauf angezeigt.

AMT SST01010 L awr
e — Anderungen werden mit einem Klick auf

@ ANZEIGE

die Speichern-Schaltflache [ J,—:.

Q DIAGNOSE

Fpe— gespeichert.

& ADMINISTRATION

- » Die MC-Stufe kann jetzt verwendet werden

= @ 13002017, 114830
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e Manuell anlegen

Dieser Abschnitt beschreibt die manuelle Erstellung einer MC-Schraubstufe. Bei einer manuellen Stufe muss der
SC-Programmablauf vom Bediener eigenstandig erzeugt werden.

1. Wahlen Sie eine SC-Programmnummer aus und bestatigen Sie mit WEITER.

1 MC-STUFE HINZUFUGEN X

SCHRAUBSTUFE HINZUFUGEN

KANAL AUSWAHLEN

seropte Ol[screane 1|sopone 2||scrmgn 3

NEU ERZEUGEN

. | | e | e

sorog e 8| [sera e 9| |somog ne 10| |sorrog e 11

X 7
ABBRECHEN ZURUCK WEITER

2. Bestimmen Sie einen Namen und einen Kommentar.

‘ MC-STUFE HINZUFUGEN X

SCHRAUBSTUFE HINZUFUGEN

Name Meine Mehrkanalstufe

KANALAUSWAHLEN  Kommentar Mein Kommentar

NEU ERZEUGEN

SC-PROGRAMM NR. WAHLEN

X < >
ABBRECHEN ZURUCK WEITER

3. Bestétigen Sie mit der WEITER-Schaltflache.
AMT SST01010 2 At

T > Die erstellte MC-Stufe wird Ihnen im
DR e > MC-Stufenablauf angezeigt.

3 :

23 PRODUKTION ® ALLGEMEIN

ANZEIGE

> Die Stufe ist leer und kann so nicht
verwendet werden.

Q DIAGNOS

& ADMINISTRATION

SCHRAUBEN oK o coto warr
< ¢ %] }
ZURCK  SPEICHERN  BEARBETEN MNZUFUGEN  ENTFERNEN
B = G 13002017,114839

4. Im nachsten Schritt missen die SC-Stufen angelegt werden. Bearbeiten Sie dazu den Stufenablauf und die
Allgemeinen Einstellungen der MC-Schraubstufe, indem Sie die Stufe markieren und die

BEARBEITEN-Schaltflache [é_ﬂ betatigen oder bei der jeweiligen Schraubstufe auf das Pfeil-Symbol >
klicken. Mehr dazu im Kapitel MC-Stufe bearbeiten.
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e Loseprogramm

Uber die Programmworlage "Léseprogramm" wird ein Léseprogramm erstellt. Ein Léseprogramm
belegt immer die Programmnummer 0.

1. Bestimmen Sie einen Namen und einen Kommentar und bestatigen Sie mit der WEITER-Schaltflache.

‘ MC-STUFE HINZUFUGEN >4

Name Meine Mehrkanalstute:

Kommentar Mein Kommentar

X <
ABBRECHEN ZURUCK |WEITER

2. Bestatigen Sie mit der WEITER-Schaltflache.

AMT SST01010 peesevozs-sa 2 AT
o T | E“ . Zj > Das erstellte Léseprogramm wird
® ; lhnen im MC-Stufenablauf angezeigt.
#* KONFIGURATION
@ ANZEIGE
Q DIAGNOSE
! INFORMATION
& ADMINISTRATION
3 —— - : - - = I 27.002017,134300

» Das erstellte Programm wurde mit der Léseprogrammvorlage angelegt. Die Drehmomentwerte werden

anhand der definierten Spindel festgelegt. Das Programm kann verwendet werden.

AMT SST01010 jecesevozs-s0 2 awr
&% PRODUKTION FENABLAUF =2
Tt . R Stufenablauf des
= 1684 *-— .
z S @y A Loseprogramms
Q DIAGNOSE
1 INFORMATION
& ADMINISTRATION
< @ t
Bl : = G 25102017,103739
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AMT

5.2.1.2 Bestehende Schraubstufe hinzufiigen

In diesem Kapitel wird gezeigt wie Sie dem Stufenablauf eine schon bestehende Schraubstufe hinzufiigen. In
diesem Fall referenzieren sie in der MC-Stufe auf ein bestehendes Einkanalprogramm.

1. Betatigen Sie die HINZUFUGEN-Schaltfiache —{— um eine Stufe hinzuzufiigen.

SCHRAUBEN NOK oK GOTO WAIT
< i @
ZURUCK SPEICHERN BEARBEITEN HINZUFUGEN ENTFERMNEN

2. Wahlen Sie Schraubstufe -: aus.

» Es offnet sich der Mehrkanalstufen Assistent.

3. Wahlen Sie Bestehendes verwenden

MC-STUFE HINZUFUGEN

» Es wird ihnen eine Auswahl von Stufen
angezeigt.

ASSISTENT

Schraubstufe hinzufugen

X
ABBRECHEN ZURUCK

WEITER

®) Bestehendes verwenden

_) Neu erzeugen

4. Selektieren Sie das gewilinschte Einkanalprogramm (Mehrkanalstufe) und bestatigen Sie mit WEITER.

| MC-STUFE HINZUFTGEN

X

SCHRAUBSTUFE HINZUFUGEN |

Schraubgruppentbergreifend (I o |

Nr. [Name Kommentar Schraubgruppe

I
L] [| Meine Mehrkanalstufe Mein Kommentar 1

|syne. Kanale

L O

X

ABBRECHEN ZURUCK |WEITE]

5. Die Schraubstufe wird ihnen im Stufenablauf angezeigt.

AMT SST01010

2 PRODUKTION

A Amr

o

EL = 0D 13092017, 114839

Fortschrittsanzeige

Liste der bereits
bestehenden Einkanalprogramme

K&~ Um schraubgruppentibergreifend alle
Schraubstufen anzuzeigen, muss der
ON/OFF - Schalter, bei Schraub-
gruppen libergreifend auf ON
gestellt werden.
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5.2.1.3 Neue Verzweigung hinzufiigen

Hier wird gezeigt wie Sie dem Stufenablauf eine Verzweigung hinzufiigen. Verzweigungen verweisen nach einem
festgelegten Ereignis auf ein bestimmtes Ziel.

1. Betatigen Sie die HINZUFUGEN-Schaltfliche —{— um eine Stufe hinzuzufiigen.

e -‘ r-' ';'z\' . . .
L o1 1P » Es wird ihnen eine Auswahl von
o _ o Stufen angezeigt.
-\' ;
ZURUCK SPEICHERN BE HINZUFUGEN ENTFERMEN
O Hinweis
Symbol Bedeutung Erklarung
o NOK-Sprung Nach einer NOK-Verschraubung wird auf ein festgelegtes Ziel verwiesen.
g OK-Sprung Nach einer OK-Verschraubung wird auf ein festgelegtes Ziel verwiesen.
Goto GOTO-Sprung | Verweis auf ein festgelegtes Ziel unabhangig vom Ereignis.
2. Wahlen Sie eine Verzweigung aus.
AMT SST01010 jecevozs-sa 2 AMT
T = B e > » Verzweigung wird im Stufenablauf
- : angezeigt.
W5 > gezeld
@ mvzeie » Vor einer Verzweigung muss immer
S luces eine Schraubstufe sein um einen
¢ o funktionierenden Stufenablauf zu
& ADMINISTRATION erste”en
B -0

3. Konfigurieren Sie nun die Verzweigungsstufe, indem Sie die Stufe markieren und die BEARBEITEN-
Schaltflache [fj betatigen oder bei der jeweiligen Stufe auf das Pfeil-Symbol >  klicken.
Mehr dazu im Kapitel MC-Stufe bearbeiten.
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5.2.1.4 Neue Wartestufe hinzufiigen

Hier wird gezeigt wie Sie eine Wartestufe dem Stufenablauf hinzufiigen.

1. Betétigen Sie die HINZUFUGEN-Schaltfliche —|— um eine Stufe hinzuzuflgen.

v s 4 = ,-: 4 & o .
= » Es wird ihnen eine Auswahl von
SCHRAUBEN NOK 0K GOTO WaIT .
Stufen angezeigt
< * ¥4 1
ZURUCK SPEICHERM BEARBEITEN HINZUFUGEN EMTFERNEN
O Hinweis

Symbol Bedeutung Erklarung

6] Zeit-Glied Wartet festgelegte Zeit ab bevor Ablauf fortgefihrt wird.

2. Wahlen Sie die Wartestufe (1) aus.

AMT SST01010 feecsevozs-sn L amT
» Die Wartestufe wird im Stufenablauf

T VR o angezeigt.

25 PRODUKTION

RAMME E HZN
100 >

%" KONFIGURATION

Vor einer Wartestufe muss immer
) e eine Schraubstufe sein um einen
Q onsnose funktionierenden Stufenablauf zu
R erstellen

& ADMINISTRATION

B - 3 25102007, 112435

3. Konfigurieren Sie nun die Wartestufe, indem Sie die Stufe markieren und die BEARBEITEN-Schaltflache [é_ﬂ
betatigen. Mehr dazu im Kapitel MC-Stufe bearbeiten.
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5.2.2 MC-Schraubstufe bearbeiten

1. Um eine MC-Stufe zu bearbeiten markieren sie die gewiinschte Stufe und betéatigen sie das Bearbeiten-

Symbol [} oder nutzen sie die Pfeil-Schaltfiache >

AMT SST01010

2% PRODUKTION

L awr

> i —

%" KONFIGURATION
@ AnzeiGE

Q DIAGNOSE

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

4 @ |
PEICHERN | BEARBEITEN | HINZUFUGEN  ENTFERNEN

» Es offnen sich die MC-Stufeneinstellungen.
AMT SST01010

23 PRODUKTION

#° KONFIGURATION

@ ANzEIGE

Q DIAGNOSE

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

= [ 13092017,133908

Kontextbezogenes Menii

MC-Schraubstufe bearbeiten

Sonderspindel konfigurieren

Kontextbezogenes Meni

» Die Einstellungen sind in 3 Unterments
gegliedert:

e Allgemein
¢ SC Programm Allgemein
o SC-Stufenablauf

< -

ZURlcK SPEICHERN

BEARBEITEN

HINZUFUGEN

E..

ENTFERMEN

e ZURUCK: Zuriick zum MC-Stufenablauf.

e SPEICHERN: Anderungen an der Mehrkanalstufe speichern.
e BEARBEITEN: Schraub- oder Verzweigungsstufe bearbeiten.
e HINZUFUGEN: Schraub- oder Verzweigungsstufe hinzufiigen.
e ENTFERNEN: Schraub- oder Verzweigungsstufe entfernen
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5.2.2.1 SC-Stufe hinzufiigen
1. Betétigen Sie im Bereich SC-Stufenablauf die HINZUFUGEN-Schaltfidche { - um eine Stufe hinzuzufugen.

> Es wird ihnen eine Stufenauswahl angezeigt.

Verschraub- a B S B B B Verzweig-
ungen ungen
ZURUCK SPEICHE BEARBEITE NZUFUGEN  ENTFERNEN
O Hinweis
Symbol | Bedeutung Erklarung
; Winkel Schraubverfahren fir Anzugsstufe
Drehmoment Schraubverfahren fir Drehmomentgesteuerte Anzugsstufe
/:[(,a, Drehmoment-Winkel  Schraubverfahren welches auf Drehmoment und Winkel abschaltet.
Loésen Schraubverfahren zum Lésen. Abschaltung auf Winkel.

Externe Abschaltung  Schraubverfahren zum Abschalten Uber einen externen Eingang.

Verzogerung Zeitglied. Wartet eine bestimmte Zeit im Stufenablauf.
OK-Sprung Nach einer OK-Verschraubung wird auf ein festgelegtes Ziel verwiesen.
NOK-Sprung Nach einer NOK-Verschraubung wird auf ein festgelegtes Ziel verwiesen.
GOTO-Sprung Verweis auf ein festgelegtes Ziel unabhangig vom Ereignis.

Abhangig vom ermittelten Schraubstatuscode (SSC) einer Schraubstufe
SSC-Sprung . . )

wird auf ein festgelegtes Ziel gesprungen

J';:'P JINP-Sprung Springt auf ein festgelegtes Ziel wenn ein definierter Eingang esetzt ist.

2. Wahlen Sie eine Stufe aus.

AMT SST01010 L AuT

PO . .- : m » Die Stufe wird ihnen im
s - 5 Stufenablauf angezeigt.
Hier: AW-Stufe.

e

I TION

@ anzeiGe

Q DIAGNOSE

! INFORMATION
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5.2.2.2 SC-Schraubstufe bearbeiten

1. Um eine SC-Schraubstufe zu bearbeiten markieren sie die gewlinschte Stufe und betatigen sie das

BEARBEITEN- Symbol |#/] oder nutzen sie die Pfeil-Schaltfiiche >

Allgemein

AMT SST01010

22 PRODUKTION

ENKANALPROGRAMS e

» #° KONFIGURATION
@ ANzZEIGE
» Q DIAGNOSE

» 1 INFORMATION

+ & ADMINISTRATION

L awmt

» Es offnet sich das Fenster
Stufeneinstellungen. Diese sind in 3
Untermenus eingeteilt:

ES -Endanzug

e— ¢ Allgemein
5 : e Parameter

o Kontrollverfahren

R E - J 13092017,133351
Name Bezeichnung der Stufe - beliebige Textfolge
Modus

Kiirzel |Erklarung
AD Anzugsverfahren Drehmoment
AW | Anzugverfahren Drehwinkel
ADW |Anzugverfahren Drehmoment / Drehwinkel
AL Léseverfahren
AH Halteverfahren
AX Verfahren zur externen Abschaltung
AZ |Verfahren zur Festlegung einer Wartezeit

Stufen-Kennung

Definiert um was fir eine Stufe es sich handelt. (AuRer der Endanzugsstufe sind dies freie
Bezeichner welchen keine Funktion hinterlegt ist)

Kiirzel | Erklarung
AS Anlaufstufe: Bei dieser Stufe handelt es sich um eine Anlaufstufe
FS Findestufe: Finden der Schraube
ws Wartestufe: Es handelt sich um eine Wartestufe
HS* Haltestufe: Es handelt sich um eine Haltestufe. (Halt das Drehmoment)
LS Losen: Definiert eine Losestufe
VS Voranzugsstufe: Definiert eine Voranzugsstufe (Interne Kennung: VS)
ES Endanzug: Definiert eine Endanzugsstufe
us* Entklemmstufe: Definiert eine Entklemmenstufe. (Schrauber wird

entklemmt)

Hinweis: Die mit einem Stern markierten Stufen dirfen bei der
XML-Kommunikation nicht verwendet werden.
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Schrauber Stopp
nach Stufe Zustand Bedeutung
¢ Nicht Kraftschllssiges Anziehen (Force locked): Der Schrauber stoppt nicht
Markiert: nach der Stufe und lauft weiter zur nachsten Stufe.
o Markiert: Nach der Stufe wird auf Drehzahl 0 abgebremst.
Start-Taster Das Loslassen des Starttasters
loslassen erlaubt
Zustand Bedeutung
¢ Nicht stoppt den Schrauber und fiihrt zu einem Fehler.
Markiert:
¢ Markiert: stoppt den Schrauber, flihrt jedoch nicht zu einem "SA" Fehler.
Der Ablauf wird unterbrochen und kann erneut gestartet werden.

Wird bei einer Findestufe verwendet. Bei einer Findestufe soll das Loslassen des
Starttasters nicht zu einem Fehler flihren sondern einen neuen Start erlauben.
(ohne das eine Auswertung durchgefiihrt wird)

Ergebnis nicht Das Schraubergebnis dieser Stufe wird nicht am Bildschirm angezeigt und nicht an das
zeigen/senden angebundene Leitsystem versendet. Kann z.B. fur Léseergebnisse verwendet werden,
die nicht angezeigt werden sollen.

Hinweis: Kritische Funktion. Kann bei der Auswertung zu Verwirrungen
fihren. Stufen mit dieser Option werden deshalb in der Stufentbersicht
mit Ausrufezeichen markiert und orange dargestellt

Ergebnis nicht Das Schraubergebnis dieser Stufe wird nicht ausgewertet. Die Stufe wird zwar
auswerten durchgefihrt jedoch wird dieses Ergebnis nicht bewertet.
Kann z.B. fur ein Lésen verwendet werden.

Hinweis: Kritische Funktion. Kann bei der Auswertung zu Verwirrungen
fihren. Stufen mit dieser Option werden deshalb in der Stufenlibersicht
mit Ausrufezeichen markiert und orange dargestellt

Einklemmen Mit einer Entklemmstufe soll das Schraubwerkzeug von einer angezogenen Schraube
entklemmt werden. Diese Option zeigt das Entklemmergebnis nur im NOK-Fall an.
Im OK-Fall wird das Endanzugsergebnis der zuvor bewerteten Stufe

angezeigt werden.

Bei der Option Entklemmen wird
e ein OK-Ergebnis nicht am Produktionsbild angezeigt

¢ ein NOK-Ergebnis am Produktionsbild angezeigt

6 Hinweis: Kritische Funktion. Stufen mit dieser Option werden deshalb in
der Stufentbersicht mit Ausrufezeichen markiert und orange dargestellt

Richtung Legt die Drehrichung des Schraubers bei diesem Schraubverfahren fest.
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Stopp-Modus

Legt fest wie der Schrauber gebremst werden soll:

Option Erklarung
o Kein: Schrauber wird nicht abgebremst( - 1auft aus).
o Faststop: Fir Einbauschrauber: Der Schrauber wird so schnell
wie mdglich abgebremst
o Softstop: Der Schrauber wird fiir handgehaltene Schrauber
etwas sanfter abgebremst.
(Darf nicht fir AW Verfahren verwendet werden)
o Softstop_AW: |Softstop fur AW-Verfahren. Bei einem AW-Verfahren muss dieses
Verfahren fir das sanfte Abbremsen verwendet werden

Beschleunigungs-
Rampe

Legt die Beschleunigungsrampe des Schraubers fest.

Option Erklarung
o Aus Hierbei handelt es sich um die schnellste Beschleunigung des
(minimal): | Schraubers. Der Schrauber beschleunigt innerhalb von 200ms
auf die maximal Drehzahl des Schraubers.
e 200.. Die Beschleunigungsrampe bezieht sich hier auf die Drehzahl der
1000ms: Schraubstufe z.B. soll in 200ms auf die Drehzahl der Schraubstufe
beschleunigt werden.

Grafik

Stufen-Erfassung

Der Grafikmodus wird grundséatzlich in der Konfiguration aktiviert.
Mit dieser Option kann die Erfassung der Grafik fir diese Schraubstufe
explizit deaktiviert werden. Defaultwert ist: "ON"

Stufen-Abtastrate
ein

Grafik-Abtastrate wird in der Konfiguration festgelegt. Hier kann abweichend zur
Konfiguration eine andere Abtastrate fiir diese Stufe aktiviert werden.

Zustand Erklarung

e Nicht markiert: |Die in der Konfiguration festgelegte Grafikabtastrate wird

verwendet.

o Markiert: Die unter Abtastrate eingetragene Grafikabtastrate wird

verwendet.

Abtastrate

Wenn die Stufen-Abtastrate aktiviert ist, kann hier eine zur Konfiguration abweichende
Grafikabtastrate eingetragen werden.

Grafik abloschen

Wenn diese Option markiert ist, wird der komplette Grafikbuffer vor der Verschraubung
dieser Stufe abgeldscht.
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Parameter

Unter dem Menlpunkt Parameter konnen sie die Werte der Schraubparameter verandern.

Klicken sie in das Feld, eines Parameters, wird der entsprechende Parameter grafisch in der Verfahrensansicht
(hier: AW-Verfahren) rechts blau markiert.

Sollten sie einen Wert verandert und noch nicht gespeichert haben wird dieses Feld blau hinterlegt. Auerdem
erscheint in der Schnellnavigation hinter dem Namen des Programmes ein kleines Sternchen.

Sollte ein Plausibilitatsfehler auftreten, z.B. M- > M+, wird ihnen das ebenfalls angezeigt.

AMT SST01010 L aur AMT SssT01010 L aur

£l & ooz issost B -0 e sssas [ B -0 e

SC-Stufenparameter Menii SC-Stufenparameter Menu mit Plausibilititsfehler

Merkmale der grafischen Ansicht:

o Plausibilitatsfehler werden mit einer roten Feldumrahmung und dem Symbol & sichtbar gemacht.

Grenzwerte werden unten links in der Statuszeile angezeigt.

Veranderungen werden blau markiert.

WerkkUrzel sind Kennungen welche nicht Ubersetzt werden.

Kategorien sind auf- und einklappbar

Speichem Sie lhre Anderungen tber (]

Kontrollverfahren
Mit den Kontrollverfahren kénnen zusatzliche Prifungen des Schraubverfahrens durchgefiihrt werden.

AMT ssT01010 R » Hier kénnen folgende Kontrollverfahren
ausgewahlt werden:

¢ Gesamtwinkelkontrolle

Plauibilitatskontrolle
Stick-Slip Kontrolle

Redundanzkontrolle

Anstiegskontrolle

Ergonomie-Rampe

Streckgrenzkontrolle

B - Q1300207033787

Durch einen Klick auf ein Kontrollverfahren 6ffnet sich die grafische Ansicht und die Parameter kénnen

eingegeben werden. Ist ein Kontrollverfahren durch die ON/OFF-Schaltflache aktiviert wird dies durch ein

Ausrufezeichen-Symbol ! hinter dem Meniitext "Kontrollverfahren" gekennzeichnet.
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5.2.2.3 SC-Verzweigungstufe bearbeiten
Um eine SC-Verzweigungsstufe zu bearbeiten markieren sie die gewiinschte Stufe und betatigen sie das
BEARBEITEN- Symbol // oder nutzen sie die Pfeil-Schaltflache

> Es offnen sich die Stufeneinstellungen.

VERZWEIGUNGSSTUFEN

Name:
Methode:

Sprungziel:
Wiederholungszahler:

Springe wenn erreicht:

Stufenname - beliebige Textfolge

Kiirzel |[Bedeutung

OK Verweis zum Sprungziel nach OK-Verschraubung

NOK Verweis zum Sprungziel nach NOK-Verschraubung

GOTO Unabhangiger Verweis zum Sprungziel

Verweis auf eine SC-Schraubstufe oder das Programmende.
Anzahl der Wiederholungen, falls Kriterium erfillt.

Ziel auf das gesprungen wird, wenn die Anzahl der Wiederholungen
erreicht ist.

» A
SSC

Name:
Methode:

Sprungziel:
Wiederholungszahler:

Springe wenn erreicht:

Alle SSC Werte:

Stufenname - beliebige Textfolge

Kiirzel |[Bedeutung

SSC Sprung bei Erreichen eines bestimmten
Schraubstatuscode.

Verweis auf eine SC-Schraubstufe oder das Programmende.
Anzahl der Wiederholungen, falls Kriterium erfillt.

Ziel auf das gesprungen wird, wenn die Anzahl der Wiederholungen
erreicht ist.

Verkniipfung: Festlegung ob die SSC Maske Uber eine UND oder OR
Verknlpfung gepriift wird.
Bit 0 - 63: Legt fest welche SSC-Codes ausgewertet werden.
Name: Stufenname - beliebige Textfolge
Methode: Kiirzel |[Bedeutung
JINP Springt wenn ein definierter Eingang gesetzt ist
e Sprungziel: Verweis auf eine SC-Schraubstufe oder das Programmende.
e Wiederholungszahler: |Anzahl der Wiederholungen, falls Kriterium erfiillt.
Springe wenn erreicht: |Ziel auf das gesprungen wird, wenn die Anzahl der Wiederholungen
erreicht ist.
Warten auf Signal:
JINP Signal Level:
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5.2.2.4 SC-Programmeinstellungen

AMT SST01010

=% CRODUKTION ® ALLGEME: EINKANAL-PROGRAMM

Im Bereich SC-Programm Allgemein
koénnen Einstellungen zur Bezeichnung
und zum Verhalten getétigt werden.

ENANAL

#" KONFIGURATION

@ Anzeice

Q DIAGNOSE

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

VERHALTEN

Test Messelelektronik

B - 3 13002017,184002

Einkanal-Programm

Nummer Eindeutige Nummer des Programms

Aktiv Schalten sie iber ON/OFF das Programm ein (aktiv) oder aus (inaktiv).
Name Bezeichnung des Einkanal-Programms

Kommentar Beliebiger Kommentar mit bis zu 50 Zeichen (mehrzeilig)

Verhalten

Test Messelektronik

Wenn diese Option aktiviert ist wird vor der Verschraubung ein Test der

Messelektronik ausgefiihrt. Falls ein Fehler beim Test der Messelektronik
auftritt wird ein Systemfehler ausgeldst. In diesem Fall wird kein Ergebnis
gesendet.

5.2.2.5 Aligemeine Einstellungen

AMT SST01010

22 PRODUKTION ® ALLGEME

EINKANAL PROGRAMME

#* KONFIGURATION

@ AnzeiGe

Q DIAGNOSE

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

MEHRKANAL STUFE

WERKZEUG AKTIVIERUNG

)

DATEN SYNCHRONITAT

L AmT

B - 3 13002017,184142

Im MenUpunkt Allgemein eines
SC-Programms, kénnen stufen-
Ubergreifende Einstellungen fur ein
Einkanalprogramm vorgenommen
werden.

Mehrkanal-Stufe
Nummer Eindeutige Nummer der Mehrkanalstufe
Name Bezeichnung der Stufe - beliebige Textfolge

Stufen-Schraubzeit max.

Maximale Schraubzeit der Stufe, wird diese Uberschritten wird ein TS-Fehler

ausgegeben.
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Verhalten
Starttaster loslassen Das Loslassen des Starttasters
erlaubt
Option Bedeutung
o OFF stoppt den Schrauber und flihrt zu einem Fehler.
¢ ON stoppt den Schrauber fiihrt jedoch nicht zu einem "SA"
Fehler.
Der Ablauf wird unterbrochen und kann erneut gestartet
werden.

Wird bei einer Findestufe verwendet. Bei einer Findestufe soll das Loslassen des
Starttasters nicht zu einem Fehler flihren sondern einen neuen Start erlauben.

Spindel starten ohne zu | Startet den Schrauber ohne auf dessen Riickmeldung zu warten. Kein
warten Synchronanzug.
Wartet erst bei der nachsten Synchronstufe oder am Ende.

Nur OK Spindeln starten |Es werden nur Spindeln gestartet die eine OK-Verschraubung haben.

Nur NOK Spindeln starten | Es werden nur Spindeln gestartet die eine NOK-Verschraubung haben.

Optionen

Monitor abléschen Léscht die Schraubergebnisse am Monitor ab.

Werkzeug Aktivierung

Aktivierung und Deaktivierung von Kanalen. Hier kdnnen die sekundaren Steuerungen der Einkanalstufe aktiv oder
inaktiv geschaltet werden.

Werkzeun EIN Werkzeug AUS

. . Kanal aktiv

Kanal 1 Kanal 2

Kanal inaktiv

Daten-Synchronitat

Halt die Daten zwischen den angewahlten Kanalen synchron. Bei Anderung des "Master" (Kdnigskrone) werden
alle anderen Kanéale ebenfalls geandert.

Hanal .l Kanal 2
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Schraubgruppeniibergreifend

TG: 1 ‘ CAS) |1.?}
!
TG: 2 ‘ | {_7}|

5.2.2.6 Sonderspindel konfigurieren

Bei mehreren aktiven Kanalen kann manuell ein Referenzkanal fir das Einkanal Programm bestimmt werden.

1. Betatigen Sie das Punkte-Symbol - und setzen Sie die Checkbox.

MC-STUFENABLAUF

1 Sc Prog. Ni.
Mein Programm

y

6
2z Sprungziel
o

Aktive Kandle
1,60

2. Klicken Sie auf das Pfeil » oder BEARBEITEN [_ﬁ -Symbol

> Es offnet sich ein Fenster, indem man den Referenzkanal bestimmen kann. Der ausgewahlte Referenzkanal
erhalt die Krone.

REFERENZ-KANAL WAHLEN

Synchronitat
Setzen/ Trennen —T T Referenzkanal
wahlen

K=" StandardmaBig ist der Kanal mit der kleinsten Kanal-Nr. ausgewahlt. Ist kein Kanal aktiv muss die
Auswahl manuell getroffen werden.

€ Hinweis: Anderungen werden durch Betétigung des Speichern-Symbols ﬂ -gespeichert.

Hierdurch kann auch die Daten-Synchronitét direkt beim Offnen der Stufe aufgebrochen werden.

Wurde die Daten-Synchronitat zuvor bereits aufgetrennt, ist diese Checkbox bereits gesetzt und
die Dialogbox "Referenzkanal wahlen" wird beim 6ffnen automatisch angezeigt

Alfing Montagetechnik GmbH DE_MC-Webinterface_V1-00 Seite 47 von 99



AMT

SMX300-400 Mehrkanalsteuerung
Mehrkanal-Programme

5.2.3 MC-Verzweigungsstufe bearbeiten

Um eine MC-Stufe zu bearbeiten markieren sie die gewiinschte Stufe und betatigen sie das
BEARBEITEN- Symbol Ej oder nutzen sie die Pfeil-Schaltfiache >

AMT SST01010

1 Sc Prog Ne.
[ p—
® e

L awt

= > Es dffnen sich die
Stufeneinstellungen.

# KONFI

& ANZEIGE

Q DIAGNOSE

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

< 4 @
veock  sorcwenn | seaneeen | wnzurocen  enteenmen

= [ 13002017,133108

MEHRKANAL-VERZWEIGUNGSSTUFE

Stufennummer (kann nicht bearbeitet werden)

Stufenname - beliebige Textfolge

e OK Verweis zum Sprungziel nach OK-Verschraubung
e NOK
e GOTO

Verweis zum Sprungziel nach NOK-Verschraubung

Unabhangiger Verweis zum Sprungziel

Nummer:
» X
Name:
Methode:
-
-
GOTO
Sprungziel:

Verweis auf eine MC-Schraubstufe oder das Programmende

MEHRKANAL-SONDERSTUFE

Nummer:

Stufennummer (kann nicht bearbeitet werden)

Name:

Stufenname - beliebige Textfolge

E Methode:

e Warten Nach einer festgelegten Zeit wird der Stufenablauf

fortgesetzt.

Zeit:

Nach dieser Zeit (in Millisekunden) wird mit dem Stufenablauf fortgesetzt.
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524

MC-Programmeinstellungen

Im MenUpunkt Allgemein eines MC-Programms, kdnnen stufenibergreifende Einstellungen fur ein
Mehrkanalprogramm vorgenommen werden.

AMT SST01010

2 PRODUKTION

» 1 INFORMATION

» & ADMINISTRATION

L amT

Mehrkanal Programm

Nummer Eindeutige Nummer des Programms

Aktiv Schalten sie iber ON/OFF das Programm ein (aktiv) oder aus (inaktiv).
Name Bezeichung des Programms - beliebige Textfolge

Kommentar Beliebiger Kommentar mit bis zu 50 Zeichen (mehrzeilig)

Zahler

Anzahl Anzahl der Soll Verschraubungen in dieser Schrauboperation. Diese wird nur
Verschraubungen ausgewertet

wenn kein Master die Anzahl vorgibt.

Max. Anzahl NOK
Verschraubungen

Die Schrauboperation wird bei Erreichen der maximalen Anzahl an NOK-
Verschraubungen abgebrochen.
Bei 0 sind beliebig viele NOK Verschraubungen zuléssig.

Abzihimodus

Legt fest ob nur OK Verschraubungen oder auch NOK Verschraubungen abgezahlt
werden.

Verhalten

Losemodus

Legt fest wann eine Verbindung gelést werden darf. Zum Ldsen muss eine
Schraubfreigabe vorhanden sein

Option Bedeutung

NIE Das Lésen ist nicht erlaubt.

NOK Ldsen ist erlaubt wernn zuvor eine
NOK-Verschraubung durchgefiihrt wurde

IMMER Das Losen ist immer erlaubt.
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Abarbeitungszeit Gibt die maximale Abarbeitungszeit (in Sek.) fur das Programm an.
Nach Ablauf dieser Zeit wird das Programm abgebrochen.
Die Verschraubung muss beendet sein, wahrend einer Verschraubung erfolgt kein
Abbruch.
Zeit ab Legen sie hier fest, ab wann die Programmabarbeitungszeit gestartet werden soll.
Option Bedeutung
Freigabe: Ab dem Zeitpunkt an dem die Freigabe empfangen wurde
Starttaster: Ab Betatigung des Starttasters nachdem eine Freigabe anliegt.
Sendermodus
Optionen
Monitor abloschen Loéscht die Schraubergebnisse am Monitor ab.

5.3 MC-Programm ubertragen

Damit Programme auf den einzelnen Kanalen geschraubt werden kénnen mussen diese Ubertragen werden.
Dieser Bereich beschreibt wie man die Programme auf die sekundare Steuerungen (Einzelkanale) Ubertragt.

1. Um Programme auf sekundare Steuerungen zu ibertragen, betétigen Sie die UBERTRAGEN-Schaltflache

im kontextbezogenen Mend.

> Es erscheint ein Fenster indem der Fortschritt der Ubertragung angezeigt wird.

UBERTRAGEN

Kanal Status Dateien

1 done  tighteningProgram1 xml

O status:

off Anlage ausgeschaltet

done Erfolgreich Ubertragen

failed |Ubertragung fehigeschlagen

2. Wenn die Ubertragung abgeschlossen ist, kénnen Sie das Fenster mit der OK-Schaltflache schlieRen.

(3 ) Hinweis:

e Programme speichern:

¢ Programme iibertragen:

Daten werden auf dem lokalen PC gespeichert. Anderungen an

den MC-Programmen bzw. den alilgemeinen
MC-Programmparametern stehen sofort zu Verfiigung.
Die MC-Schraubstufen stehen erst nach dem Ubertragen

zur Verfiigung.

Daten werden auf die einzelnen sekundaren Steuerungen
Ubertragen und dort gespeichert. Die SC-Programme stehen
erst nach der Ubertragung zur Verfiigung.

K-

=
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54 MC-Programm kopieren

1. Markieren Sie das Programm, welches kopiert werden soll.

AMT SST01010 L amr

23 PRODUKTION 'SCHRAUBGRUPPE 1
SMx00

] Men Muitkanal Programm

& Anzeice

Q. DIAGNOSE

2. Betatigen Sie die KOPIEREN-Schaltfiache |1

» Es offnet sich das Kopieren Fenster.

KOPIEREN X
Schraubgruppe 1
Mc Prog. 1
KOPIERE NACH
Sy Tueye S.” Y Definition von Schraubgruppe
Mc Prog. 5 v und Programmnummer
Kopiere Sc-Programme auf @ HYZ i _
S i @ ——— Aktiv: Es werden freie Programm
nummern verwendet.
ABBRECHEN OK

3. Bestatigen Sie mit der OK - Schaltflache.
> Das MC-Programm Duplikat wird in der Ubersicht angezeigt.

AMT SST01010 eessevozs sl 2 amr

=3 PRODUKTION 'SCHRAUBGRUPPE 1
SMX300 | Davertest |

@ [ [mav | name

@® X wenvenanaprogramm
@ : X Menvenanapogamm

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

HINZUFOGEN  BEARBEITEN  ENTFERNEN  KOPIEREN  UBERTRAGEN

L = & 1810201712870
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5.5 MC-Programm entfernen
1. Markieren Sie das zu entfernende Mehrkanal-Programm.

AMT SST01010 2 awr

22 PRODUKTION SCHRAUBGRUPPE 1
 swxsoo|

@ v aaw | vame Kommentar

@ 1 [T venvutkanalProgramm Ve Kommertar

@ 5] ) 2]

nnzurocen  eansermen | entrennen | koperen  OserTRAGEN

- G 13092017,132508

2. Betatigen Sie die Entfernen-Schaltflache @ um das Programm endguiltig zu Iéschen.

AMT SST01010 L amr

21 PRODUKTION CHRAUBGRUPPE 1
svix3o0

Y ‘u.. A | Name

HINZUFOGEN  BEARBEITEN  ENTFERNEN  KOPIEREN  OBERTRAGEN

Els B - & 12002017, 084310

6 Hinweis: Der Léschvorgang kann ohne Backup nicht rlickgangig gemacht werden.
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Konfiguration

Auf der Konfigurations-Seite werden dem Benutzer alle vorhandenen Steuerungen und deren Status angezeigt.

AMT SST01010 2 Aur

2% PRODUKTION

Kt | siaus ‘ ma..am‘ Neme P Adrosse systeminfo

5 MEHRKANAL-

rociae B | Ubersicht der eingebundenen
R : Sekundaren Steuerungen/Kanile

Anzeige des Verbindungs- und
Werkzeugstatus

& ADMINISTRATION

(7 = O 27072017, 140352

O Hinweis:
Symbol Bedeutung
o Sekundare Steuerung ist verbunden
4 Keine Verbindung zu sekundarer Steuerung
= Werkzeug ist mit sekundarer Steuerung verbunden
= Werkzeug ist von sekundarer Steuerung abgesteckt

Die Konfiguration ist in folgende Bereiche unterteilt:

System Einstellungen,
Kanale,
Schraub-Gruppen,

und Benutzer

In diesen Bereichen kénnen die Systemparameter, Sekundaren Steuerungen, Schraubgruppen und die
Benutzerverwaltung bearbeitet werden. Aullerdem kann auf die Konfigurationsseite jeder verbundenen
Einkanalsteuerung zugegriffen werden.
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Optionen

Kanal | Status | Verbindung Name IP-Adresse System Info

Sushe iber alle (et

Schraub-Gruppe

—— Liste sortieren

1 = =2 SC01-01 192.168.100.61

2 s = sC0202 10.136.123.57

Sekundare Steuerungen suchen

1

1

Liste durchsuchen

Tabellarische Suche

Um Sekundare Steuerungen zu suchen nutzen sie einfach das Feld "Suche uber alle..." oben rechts oder die
tabellarische Suche. Sie kénnen nach Kanal-Nr., Status, Verbindung, Name, IP-Adresse, System Info oder
Schraub-Gruppe suchen. Die tabellarische Suche 6ffnet sich wenn man mit der Maus Uber die Rot markierte

Flache fahrt.

Sekundare Steuerungen sortieren

Sie kénnen die Sekundaren Steuerungen durch einen Klick auf die Spalteniberschrift sortieren. Es kann auf-
und absteigend nach Kanal, Status, Verbindung, Name, IP-Adresse, System Info und Schraub-Gruppe sortiert

werden.

Sekundare Steuerungen aufrufen

Durch Betatigung der IP-Adresse einer Sekundaren Steuerung gelangen sie zu deren Konfiguration. Dies ist nur
madglich wenn die Sekundare Steuerung verbunden ist.

AMT SST01010

22 PRODUKTION

L awr

IE MEHRKANAL
PROGRAMME

= C < KONFIGURATION — EINSTELLUNGEN

22 PRODUKTION

SYSTEM

5 PROGRAMME

eofofe

Sprachauswaht

N BIBLIOTHEK

Appeache

il

" J0BS
£ KONFIGURATION
Q DIAGNOSE

! INFORMATION

@ ANZEIGE

& ADMINISTRATION

Q_ DIAGNOSE

Appeache Einzelseite

SPEICHERN

B - O 27072017,143034

- @ 27.072017,143035

Konfiguration der
Einkanalsteuerung

(5 ) Hinweis: Um Sekundare Steuerungen zu konfigurieren nutzen sie die Bedienungsanleitung der
Einkanalsteuerung SMX100-400.
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6.1 Einstellungen

In den Systemeinstellungen kdnnen allgemeine Optionen zum System bearbeitet werden.

AMT SST01010 2 AmT

22 PRODUKTION

SYSTEM

IZ MEHRKANAL- Sprache Deutsch

PROGRAMME

Die Einstellungen sind eingeteilt in:

#" KONFIGURATION

e Allgemein

¢ Kommunikation
p— » Log-Files
R mrmmE ¢ Workflow

! INFORMATION

£ ADMINISTRATION

B - 2ror2017, 143607

In den folgenden Kapiteln werden die Funktionen der jeweiligen Einstellungen beschrieben.

Kontextbezogenes Menii

¥l

SPEICHERN

e SPEICHERN: Anderungen an den Einstellungen speichern und libernehmen

6.1.1 Allgemein

System
SYSTEM
Sprache Deutsch v
Sprache Wahlen sie hier die Sprache fiir ihr System aus
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System Info

SYSTEM INFO

ALLGEMEIN
Anlagenkennzeichen
Anlagentext/-bezeichnung
Typ

Serien-Nr.

STANDORT
Systemstandort

Werk

Fertigungsbereich
Fertigungssegment (Band)
Fertigungsabschnitt (Takt)
Anbindungsseite (Position)
XML
Steuerungsbezeichnung (SBZ)

EINKANAL

Automatisches setzen der SC
Anlagenkennzeichen

ok

2 Spindles Machine - Pr

Rechts v

Allgemein

Anlagenkennzeichen

Hier kann ein freier Anlagenname vergeben werden. Dieser Name wird im
Produktionsbild links oben in der Headerzeile angezeigt

Anlagentext/-
bezeichnung

Beliebiger Text,

welcher zur visuellen Anzeige dient. Er wird neben dem

Anlagenkennzeichen im Header angezeigt.

Typ Anlagentyp. Beliebiger Text.

Serien-Nr. Seriennummer der Anlage

Standort

Systemstandort Beliebige Texte zur Beschreibung der Anlage. Diese werden z.B. beim Login
Werk angezeigt.

Fertigungsbereich

Fertigungssegment
(Band)

Fertigungsabschnitt
(Takt)

Anbindungsseite

(Postition)

XML

Steuerungsbezeichn
ung (SB2)

Beliebiger Text zur Beschreibung der Anlage. Dieser wird z.B. beim Login angezeigt.

Seite 56 von 99

DE_MC-Webinterface_V1-00 Alfing Montagetechnik GmbH



SMX300-400 Mehrkanalsteuerung AMT
Konfiguration

Einkanal
Automatisches Legt fest ob die Anlagenkennzeichen auf die Einkanalsteuerungen automatisch
setzen der SC Ubernommen werden sollen.

Anlagenkennzeichen

Einheitenumrechnung

EINHEITENUMRECHNUNG
Drehmoment Nm ¥
Temperatur °C v
Datums-Format DD.MM.YYYY v
Zeit-Format HH:MM v
Drehmoment Einheit fur des Drehmoments.

Zur Auswahl stehen ihnen Nm, dNm, Ibft, Ibin und ozin.
Temperatur Einheit fir die Temperatur. Sie kdnnen zwischen °C und °F wahlen.
Datums-Format Wabhlen sie hier das gewlinschte Datumsformat aus.

Zur Auswahl stehen DD.MM.YYYY, MM/DD/YYYY oder YYYY-MM-DD.
Zeit-Format Wahlen sie hier zwischen dem 12 Stunden- und dem 24 Stundenformat aus.

Benutzer-Verwaltung

BENUTZER-VERWALTUNG
m Logout Zeit E| 100
Logout Zeit Ein-/Auschalten der Logout Zeit.
Mit dem Schieberegler kdnnen sie die Zeit einstellen.
Architektur
ARCHITEKTUR
Kanal-Subnetz 192.168.100.0
Kanal-Subnetz Hier kénnen die ersten drei Stellen der IP-Adresse festgelegt werden. Diese werden

ihnen automatisch bei jeder IP-Adresseingabe vorgeschlagen.
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Produktionsbild
PRODUKTIONSBILD
ERGEBNIS-REIHEN ZUORDNUNG
Reihe Schraub-Grp. Kanal
i | = 61
2 1 1
3 3 5

Ergebnis-Reihen Zuordnung

Me-Prog.

—

Anordnung der Zeilen
vom Ergebnis-Widget

In diesem Bereich kénnen die Zeilen des Ergebnis Widgets konfiguriert werden. Dabei kann festgelegt werden

welche Ergebnisse in den jeweiligen Reihen angezeigt werden sollen.

1. Wechseln Sie in den Bereich Konfiguration/Allgemein/Produktionsbild

AMT SST01010

&2 PRODUKTION

PRODUKTIONSBILD

5 MEHRKANAL-
PROGRAMME

o(o|oe

Reihe

#" KONFIGURATION

@ ANzEIGE

Q. DIAGNOSE

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

B - 3 13002017,140016

2. Klicken Sie auf das Feld welches geandert werden soll. Bestatigen Sie mit der Speichern-Schaltflache rJ:.:

im kontextbezogenen Menii, um die Anderungen wirksam zu machen.

ERGEBNIS-REIHEN ZUORDNUNG
Reihe Schraub-Grp. Kanal
1 2 61
2 1
3 3
Symbol Erkldrung
+ Reihe hinzufiigen

— Reihe entfernen

Me-Prog.

-

Seite 58 von 99

DE_MC-Webinterface_V1-00

Alfing Montagetechnik GmbH



SMX300-400 Mehrkanalsteuerung

Konfiguration

AMT

6.1.2 Kommunikation

XML-Modul

XML-MODUL
XML Verbindung aktiv E:]
Port flir Verbindung zu Kanal A 4700
Port fiir Verbindung zu Kanal B 4710
P Adresse B

Timeout fiir Keepalive

Schemapriifung aktiv: OUT

0
Schemapriifung aktiv: IN I:]:I

Anzahl Wiederholungen eines
Telegrammes

Timeout fiir Telegramm " 7000
Laufende Nummer priifen E:]
Sende altes Ergebnis bei neuemn Ident I:I:I
Protokoll-Version automatisch

Ebene 2 Informationen senden I:]:I

OPTIONEN
XML Lésetelegramm als
Steuertelegramm E:]

Sende Version im Telegramm-Header I:I:I

XML Verbindung aktiv

Legt fest ob die XML-Kommunikation aktiv sein soll.

Port fiir Verbindung zu Kanal
A

Legt den Verbindungsport fur Kanal A fest.

Port fiir Verbindung zu Kanal
B

Legt den Verbindungsport fiir Kanal B fest.

IP Adresse B

IP Adresse fir Kanal B

Timeout fiir KeepAlive

Timeout in Millisekunden. Das KeepAlive-Telegramm muss innerhalb dieser
7 Sekunden empfangen werden. Falls kein Telegramm empfangen wird,
wird die Verbindung abgebrochen und neu aufgebaut.

Bei dem Wert 0 ist die KeepAlive-Timeout-Prifung deaktiviert.
Es wird dann auch kein KeepAlive gesendet.

Schemapriifung aktiv: IN

Aktiviert/Deaktiviert die Schemapriifung fir eingehende Telegramme.

Hinweis: Wahrend dem Produktionsbetrieb sollte die
6 Schemaprifung aus Performance-Griinden
deaktiviert sein.

Schemapriifung aktiv: OUT

Aktiviert/Deaktiviert die Schemapriifung fir ausgehende Telegramme.

Hinweis: Wahrend dem Produktionsbetrieb sollte die
6 Schemapriifung aus Performance-Griinden

deaktiviert sein.
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Anzahl Wiederholungen eines
Telegrammes

Gibt an wie haufig das Telegramm im Spooler wiederholt werden soll,
bevor es verworfen wird.

Timeout fiir Telegramm

Das Telegramm muss innerhalb dieser Zeit quittiert werden,
ansonsten wird es als fehlerhafter Versuch gewertet.

Laufende Nummer priifen

Mit dieser Option wird festgelegt ob gepriift werden soll dass die MID
(laufende Nummer) beim folgenden Telegramm um mind. 1 héher ist.

Sende altes Ergebnis bei
neuem ldent

Wenn der bestehende Vorgang bei neuem Ident nicht abgeschlossen ist,
wird Uber diese Option entschieden ob die Ergebnisdaten verworfen
oder versendet werden.

Protokoll-Version

Gibt die Protokoll-Version der XML Kommunikation an. Bei automatischer
Erkennung wird die Protokoll-Version aus dem empfangenen Telegramm
ermittelt.

Ebene 2 Informationen
senden

Informationen der Ebene 2 (schraubanlagenspezifisch) ins Ergebnis
integrieren.

Optionen

XML Losetelegramm als
Steuertelegramm

Das LSN ist grundséatzlich eine Einstellung und gilt fur alle nachfolgenden
Auftrage bis es wieder geandert wird oder ein RST gesendet wird.

Option Bedeutung

Aktiviert: Das LSN kann steuernd verwendet werden. Sie konnen
wahrend dem Auftrag das Loseverhalten andern.

Sende Version im
Telegramm
Header

Option Bedeutung

Aktiviert: | Telegrammversion (PNR) wird in den Telegramm-Header
integriert.

Verschraubungsziahler (TID)

Legt fest welcher Zahler im TID — Tag des XML-Telegramms Ubertragen wird.

Option Bedeutung

Steuerungsintern: Es wird der Verschraubungszahler der
Steuerung verwendet

Werkzeugintern: Es wird der Verschraubungszahler des Werkzeugs
gesendet. Der Zahler zahlt lastunabhangig alle
Verschraubungen des Werkzeugs.

Y3 Festlegung des Grafikattribut der im Tag ,Y3“ Ubertragen werden soll
(Attribut muss bei der Grafik angewahlt sein)
Y4 Festlegung des Grafikattribut der im Tag ,Y4“ Ubertragen werden soll

(Attribut muss bei der Grafik angewahlt sein)

Gruppenzuweisung

GRUPPENZUWEISUNG

GNR TGr McPg
1 1 1

Symbol Erkldrung

sI10 MNO Gruppe hinzufligen

L 0 Gruppe entfernen

Weist einer Konstellation aus Schraubgruppe und Mehrkanalprogramm eine Gruppennummer zu, die fur die

XML-Verarbeitung bendtigt wird.
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AMT-Master-Control

AMT-MASTER-CONTROL

Ansteuerung tiber AMT-Master-Control m
Port fiir AMT-Master-Control 9000

Timeout fiir AMT Verbindung = 7000

Ansteuerung iiber AMT-Master- Legt fest ob die AMT-Master-Control Ansteuerung aktiv sein soll.

Control Bei Kommunikation wird die Anlage Uber die Software
AMTADblauffMABL400 angesteuert.

Port fiir AMT-Master-Control Legt den Verbindungs-Port fir die AMT-Master-Control fest.

Timeout fir AMT Verbindung Das Telegramm muss innerhalb dieser Zeit quittiert werden,
ansonsten wird es als fehlerhafter Versuch gewertet.

Programmansteuerung

PROGRAMMANSTEUERUNG

Ansteuerung liber Programmansteuerung n:l
Port fiir Programmansteuerung 8500

Ergebnisse nach einem Abbruch
versenden m

Ergebnisse im Handmodus versenden m

Verhalten bei Abbruch Bildschirm abléschen *
Ansteuerung iiber Aktivierung/Deaktivierung der Programm-Control-Telegramme.
Programmansteuerung

Port fiir Programmansteuerung Legt den TCP/IP Port fest mit welchem eine Verbindung aufgebaut werden

soll.
Ergebnisse nach einem Sendet Ergebnisse auch bei einem Abbruch an die Schnittstelle
Abbruch versenden
Ergebnisse im Handmodus Sendet Ergebnisse auch im Handmodus an die Schnittstelle
versenden (Momentan ist der Handmodus noch nicht implementiert)
Verhalten bei Abbruch Legt fest ob nach einem Abbruch der Bildschirm

abgeldscht werden soll.

6.1.3 Log-Files
LOGFILES

Logfile - MC100
Logfile - Web

Logfile - XML

ool

Logfile - Error

In diesem Bereich kann die Erstellung der Logfiles aktiviert bzw. deaktiviert werden.
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6.1.4 Archivierung
Log-Files

LOGFILES
Archivierungs-Rhythmus s 1
Archivierungs-Zeit MM 15:46

Tage

Archiv Léschrhythmus

Archivierungs-
Rhythmus

Intervall (in Tagen) in dem die Log-Files archiviert werden.

Archivierungs-Zeit

Uhrzeit bei der die Archivierung durchgefihrt wird

Archiv
Loschrhythmus

Intervall (in Tagen) in dem die Log-Files geléscht werden

Ergebnis-Dateien

ARCHIVIERUNG

Archivierungs-Rhythmus

HH:MM

Archivierungs-Zeit
Archiv Léschrhythmus

Trennzeichen

Tage
1

Tage

[;] Strichpunkt v

Archivierungs-
Rhythmus

Intervall in dem Ergebnis Dateien gespeichert werden

Archivierungs-Zeit

Zeitpunkt der Archivierung

Archiv
Loschrhythmus

Intervall in dem Ergebnis Dateien geléscht werden

Trennzeichen

Hier kann das Trennzeichen der Ergebnis Dateien ausgewahlt werden

Grafik
GRAFIK

T
Archivierungs-Rhythmus &

HH:MM
Archivierungs-Zeit

T
Archiv Léschrhythmus o

Archivierungs-
Rhythmus

Intervall in dem die Dateien gespeichert werden

Archivierungs-Zeit

Zeitpunkt der Archivierung

Archiv Intervall in dem die Dateien geléscht werden
Loschrhythmus
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6.1.5 Workflow

Alilgemein
ALLGEMEIN
Startabbruch-Verhalten Fehler v
Quittierung einer NOK Verschraubung CCW & Startlrigger v
Zwangs NOK m
Startabbruch-Verhalten | Uber diesen Parameter wird festgelegt wie ein Startabbruch ausgewertet wird:
Option Bedeutung
Fehler: Ein Startabbruch fiihrt in jedem Fall zu einer NOK Bewertung.
Warnung: Wenn die Verschraubungswerte innerhalb der Grenzwerte liegen
wird bei einem Startabbruch kein Schraubfehler (NOK)
ausgegeben. Es wird lediglich eine Warnung in dem Ergebnis
gesetzt.
Der ShutOff-Reason zeigt SA an fihrt aber nicht zu einem
Fehler. Liegen die Abschaltwerte nicht innerhalb der Grenzwerte
wird das Schraubergebnis zu einem NOK bewertet.
Quittierung einer NOK Legt fest wie eine NOK Verschraubung quittiert werden soll.
Verschraubung
Option Bedeutung
Off: Ein NOK muss nicht quittiert werden, es kann weiter
geschraubt werden.
CCW: Nach einem NOK muss der Werker das Ldsen bzw. den
Linkslauf am Werkzeug anwahlen um das NOK zu quittieren.
Erst nach der Quittierung wird der Schrauber im Rechtslauf
wieder freigegeben.
CCWw + Nach einem NOK muss der Werker das Losen/Linkslauf
Starttrigger: |anwahlen und den Starttaster betatigen um weiter schrauben
zu kdnnen.
o Hinweis: Bis der Werker quittiert hat blinkt die blaue LED am Tool
(d.h. Schrauber ist noch freigegeben wartet aber auf Quittierung)
o Hinweis: Bei der letzten Verschraubung und "OK+NOK"
Abzahlung muss der Werker nicht mehr quittieren.
Zwangs NOK
Starttaster Aktiv
STARTTASTER AKTIV
Schraub-Gruppe 1 m
Schraub-Gruppe 'Nr.’ Legt fest ob ein von extern gesendeter Start fir diese Schraubgruppe ausgewertet

wird oder ob manuell (Starttaster oder Digitaler Eingang) gestartet werden soll.
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6.2 Kanale

Bei der Mehrkanalsteuerung werden sekundare Steuerungen als Kanale bezeichnet. Im Bereich Kanale
wird ihnen vorerst eine Ubersicht aller Einkanalsteuerungen angezeigt. Mittels des kontextbezogenen Meniis
kénnen Kanale hinzugefugt, entfernt oder bearbeitet werden.

AMT SST01010 L am

22 PRODUKTION Suche Uber alle...

n: v it IP-Adresse Schraub-Gruppe e
IS MEHRKANAL- — — Sekundare
PROGRAMME 10.136.128.40 1 3
Steuerungen
NFIGURATION
& anzeiGE
Q  DIAGNOSE
! INFORMATION
& ADMINISTRATION
kontext-
x 5 ¥ & bezogenes
HINZUFOGEN ENTFERNEN BEARBEITEN SETZE INFO
(ver | B - iseaori0170 Menu

Kontextbezogenes Menii

= - @ &

HINZUFUGEN ENTFERNEN BEARBEITEN SETZE INFO

e HINZUFUGEN: Sekundare Steuerung hinzufiigen

e ENTFERNEN: Markierte sekundare Steuerung entfernen
e BEARBEITEN: Markierten Kanal bearbeiten

e SETZE INFO:
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6.2.1 Kanale hinzufiigen

In diesem Kapitel wird gezeigt wie sie einen neuen Kanal hinzufligen.

1. Um einen neuen Kanal anzulegen missen Sie sich zunachst anmelden.
Siehe Kapitel Anmelden am System.

2. Wechseln Sie in den Bereich Konfiguration/Kanéle

AMT SST01010 2 At

Axtiv Anlagenkennung | Anlagentext.-bezeichnung 1P-Adresse Schraub Gruppe

Q. DIAGNOSE

! INFORMATION

3

HINZUFOGEN | ENTFERNEN  BEARBEITEN  SETZEINFO

[ -0 eowmen

3. Betétigen Sie im kontextbezogenen Menu das Hinzufiigen-Symbol Ef

SEKUNDAR-STEUERUNG HINZUFUGEN X
SETUP : . .
i » Es erscheint ein Auswahlfenster.
() automatisch
(2) manuell

X =2
ABBRECHEN ZURUCK |WEITER

4. Waéhlen Sie im Auswahlfenster manuell aus. Mit WEITER bestatigen Sie die Auswahl.

5. Legen Sie eine Kanalnummer fest und geben Sie die IP-Adresse der Sekundaren Steuerung an.

E=m Serop
Oniine [ou ] Onine [ o ]
1 2
X < > X < >
ABBRECHEN ZURUCK WEITER ABBRECHEN ZURUCK |WEITER
Keine Schraubgruppen vorhanden Auswahl von Schraubgruppen
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© Hinweise zur Festlegung der Werte:
¢ Ist eine Kanalnummer oder IP-Adresse schon vorhanden wird ein Validierungsfehler ausgegeben.

¢ Mit der Online Schalflache kann bestimmt werden ob die Spindeldaten automatisch oder
manuell importiert werden sollen

¢ Sie kdnnen durch Betatigung der jeweiligen Schraubgruppe dem Kanal eine
Verschraubungsgruppe zuordnen:

» Verschraubungsgruppe:

blaue Schrift ausgewahlt

hellgrau nicht ausgewahlt

o Vorraussetzung dafir, dass Sie einen Kanal hinzufugen koénnen, ist das auf der Einkanal
Steuerung die Schalfldache im Bereich Konfiguration == Einstellungen =» Mehrkanalsteuerung
auf ON gestellt ist.

6. Betatigen Sie die WEITER-Schaltflache um fortzufahren.

SEKUNDAR-STEUERUNG HINZUFUGEN X

» Die Daten werden von der

— : Einkanal-Steuerung importiert
i Ao neime und in dem erscheinenden
i e Dialog angezeigt.

UBERBLICK

Aniagen-Text Spindie 1
TYPENSCHILD

Serien-r 1000315101

Produkt 03384108C
VERBUNDENES WERKZEUG

Spindeloezeichnung NoToo!

Bitlotnec ESKIDIDRX4DAZX15D

Serien-Nr.

X £ >
ABBRECHEN ZURUCK WEITER

7. Mit der emeuten Betatigung der WEITER-Schaltflache wird der Kanal erstellt.

AMT SST01010 2 awr

Anlagenkennung | Anlagentext.bezeichnung 1P-Adresse Schraub Gruppe

B swon Spindie 1 10.136128.00

& ADMINISTRATION

® &

HINZUFOGEN  ENTFERNEN  BEARBEITEN  SETZEINFO

Bk = I 12002017, 083850
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AMT

6.2.2 Kanale bearbeiten

1. Markieren Sie den zu bearbeitenden Kanal.

2. Betatigen Sie die Bearbeiten-Schaltflache .49 oder das Pfeil-Symbol > , des ausgewahlten Kanals.
AMT SST01010 2 awr
Kanal
28 PRODUKTION SHLCEVER] Pal"ameter
IZ MEHRKANAL- e —
PROGRAMME

#’ KONFIGURATION 1

EINSTELLUNGEN | o |

ANZEIGE :jsj:m

Q. DIAGNOSE ron 16.97

! [NEORMATION ‘SCHRAUB-GRUPPE o

éh ADMINISTRATION

EINKANAL-PROGRAMM UBERSICHT C' ko nte xt-
A, o —— o, bezogenes
e B - 3 13002017, 141934 Menu
Kontextbezogenes Menii
< 4 5 = =G ?
TURDCK SPEICHERN WERKZEUG RESTORE UBERTRAGEN VERSION

e ZURUCK: Zuriick zur Kanaliibersicht
e SPEICHERN: Anderungen Speichern
o WERKZEUG: Update der Sekundar Steuerung

¢ RESTORE: Wiederherstellung der auf der Spindel befindlichen Programme

o UBERTRAGEN: Ubertragen auf die Sekundar Steuerung
o VERSION: Software-Version der Sekundar Steuerung

Kanal Parameter

Allgemein

Anlagenkennung Beliebige Textfolge.

Anlagentext/ - Beliebige Textfolge.

bezeichnung

IP-Adresse IP-Adresse fur die Verbindung zum Netzwerk

Kanal Die Kanal Nummer wird bei der Erstellung festgelegt und kann nicht verandert werden.
Aktiv Hier kann bestimmt werden ob der Kanal aktiv oder inaktiv sein soll.
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Werkzeug
Bezeichnung Diese Parameter werden von der Steuerung automatisch festgelegt
Serien-Nr. und kdnnen nicht verandert werden.

Identifikations-Nr.

Drehmoment max.

Strom max.

Drehzahl max.

Schraubgruppe

Wahlen Sie hier die gewiinschte Schraubgruppe aus, welcher der Kanal untergeordnet werden soll.

Einkanal-Programm Ubersicht

Hier sehen Sie eine Ubersicht tber alle Einkanalprogramme, welche dem Kanal zugeordnet werden kénnen.

6.2.3 Kanale loschen

1. Markieren Sie die Sekundare Steuerung, welche Sie entfernen méchten.

AMT SST01010 2 awr

22 PRODUKTION

Kanal ‘ Aktiv Anlagenkennung | Aniagentext.bezeichnung 1P-Adresse Schraub Gruppe

£ MEHRKANAL- 2
PROGRAMME 1 Bl ] swen Spindie 1 10.136.128.40 1

NFIGURATION

@ AnzeiGE

Q DIAGNOSE

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

= O 13002017, 142101

2. Betatigen Sie die Entfernen-Schaltflache ﬁ im kontextbezogenen Menl um den ausgewahlten Kanal zu

|6schen.

6 Hinweis: Mit Betatigung der Entfernen-Schaltflache ﬁ wird der Kanal unwiderruflich geléscht.
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6.3 Schraub-Gruppe

Dieser Bereich zeigt ihnen wie Sie ihre Schraubgruppen verwalten. Eine Schraubgruppe ist eine Gruppe von
einem oder mehreren Kanalen.

AMT SsST01010 L Aur

Liste aller
IE MEHRKANAL- = = = S Ch rau b -
PROGRAMME } > —l
gruppen

22 PRODUKTION Suche tiber alle. Q &

URATION

Kanale

Kanal

Q. DIAGNOSE
! INFORMATION

&£ ADMINISTRATION

kontext-
EC bezogenes

HINZUFUGEN  ENTFERNEN  BEARBEITEN

[Els B - O 12002017,083021 Menu

Kontextbezogenes Menii

@ %

HINZUFUGEN ENTFERNEN BEARBEITEN

e HINZUFUGEN: Sekundare Steuerung hinzufiigen
o ENTFERNEN: Markierte sekundare Steuerung entfernen
e BEARBEITEN: Markierten Kanal bearbeiten
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6.3.1  Schraubgruppe hinzufiigen
1. Um eine neue Schraubgruppe anzulegen missen Sie sich zunadchst anmelden.
Siehe Kapitel Anmelden am System.

2. Wechseln Sie in den Bereich KONFIGURATION =+ SCHRAUB-GRUPPE.

AMT SST01010 .. 2 At

25 PRODUKTION

IE MEHRKANAL-
PROGRAMME

#° KONFIGURATION

Q DIAGNOSE

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

HINZUFOGEN  ENTFERNEN  BEARBEITEN

EL = O 1011.2017,131842

3. Betatigen Sie im kontextbezogenen Menii das HINZUFUGEN-Symbol |
> Es offnet sich der Schraubgruppen-Assistent.

4. Wahlen Sie nun eine Schraubgruppen Nummer aus.

'SCHRAUBGRUPPE HINZUFUGEN X
» Zustand:
SETUP
'SCHRAUBGRUPPEN-NR. AUSWAHLEN
— T T
Farbe Bedeutung

1 2 3 4 5 6|
mmmmm rorpe | [Semaurumpe | [Sermaubruppe | [Sevaubrupee | [Sevaubrurpe | [Servausorumse rot belegt

7 8 & 10 1 12 .
sssss S e e grau frei

L ) S 4 I blau ausgewahlt
‘ wwwwww H wwwwww H memememe H mmmmm H mmmmm H mmmmm w.‘

X

5. Wahlen Sie den Kanal aus, welcher der Schraubgruppe hinzugefiigt werden sollen.

'SCHRAUBGRUPPE HINZUFUGEN X 'SCHRAUBGRUPPE HINZUFUGEN x

'SCHRAUB-GRUPPE 'SCHRAUB-GRUPPE

wmmer 1 KANALE Nammer 1 s
Al Kanal anzeigen [ o ] Alle Kansle anzeigen [on ]
KANALE AUSWAHLEN KANALE AUSWAHLEN
e omne | e
3 < > X < > 1
ABBRECHEN ZURUCK |WEITER ABBRECHEN ZURUCK ‘
Sekundére Steuerungen ohne Schraubgruppe Alle Sekunddren Steuerungen

© Hinweise zur Festlegung der Werte:

¢ Es werden nur Sekundare Steuerungen ohne Schraubgruppe angezeigt.

o Betatigen Sie die ON/OFF-Schaltflache um alle Kanale anzuzeigen
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6. Legen Sie einen Namen und einen Kommentar fiir die neue Schraubgruppe fest.

SCHRAUBGRUPPE HINZUFUGEN X

SCHRAUB-GRUPPE

Nt UBERBLICK

KANALE Schraub-Gruppe 1
Auswah! 1,
Name Meine Schraubgruppe
Kommentar Mein Kommentar

X 54 >
ABBRECHEN ZURUCK WEITER

7. Mit Betatigung der WEITER-Schaltflache werden Sie in die Schraubgruppen-Einstellungen weitergeleitet.

AMT SST01010 L amT

» Mit Betatigung der Kanale kénnen

: Sekundare Steuerungen der Schraubgruppe
hinzugefiigt oder entfernt werden.

Mein Kommentar

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

ZURUCK  SPEICHERN

B = [ 1200201784159

8. Betatigen sie die SPEICHERN-Schaltflache ﬂ um ihre Schraubgruppe zu speichern.
AMT SST01010 2 avr

2 roouknon » Die neu erstellte Schraubgruppe
wird nun in der Ubersicht angezeigt.

BENUTZER

@ AnzEIGE

Q i

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

=1 = & 12002017,084237
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6.3.2 Schraubgruppe bearbeiten

1. Markieren Sie die zu bearbeitende Schraubgruppe.

AMT SST01010 L AuT

& ADMINISTRATION

i = G 13002017, 142348

2. Betatigen Sie das BEARBEITEN-Symbol [_fj im kontextbezogenen Menu.

AMT SST01010 2 AT

» Es kdnnen Name, Kommentar und die
Kanale konfiguriert werden.

@

2UROCK  SPEICHERN

(e B -3 12002017,084150

3. Speichern Sie die vorgenommenen Anderungen mit Betatigung der SPEICHERN-Schaltfiache ﬂ ab.

6.3.3 Schraubgruppe entfernen
1. Markieren Sie die Schraubgruppe, welche Sie entfernen méchten.

AMT SST01010 L AuT

8 PRoDUKTION

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

@) = L 13002017, 142348

2. Betatigen Sie die ENTFERNEN - Schaltfidche 117/ .
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o Hinweis: Mit Betatigung der ENTFERNEN-Schaltflache _: wird die Schraubgruppe unwiderruflich

geldscht.
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6.4 Benutzer

In der Benutzerwerwaltung kénnen verschiedene Benutzer in verschiedenen Benutzerkategorien konfiguriert
werden. Die Benutzer haben unterschiedliche Klassen, welche die Zugriffsrechte einschranken.

Folgende Klassen sind verfligbar:

e AMT Senice
e Administrator
e Senice
o Worker

AMT SST01010 L Awr

22 PRODUKTION Suche iber alle.

Login Name Rechte Vollstandiger Name
£= MEHRKANAL-
PROGRAMME

AMT AMT

Auflistung
aller Benutzer

%" KONFIGURATION admin Administrator Administrator

v|vlv | v

Seniice Service:
EINSTELLUNGEN

Worker Worker

ANZEIGE

Q  DIAGNOSE

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

kontext-
| “ e bezogenes

HINZUFUGEN  ENTFERNEN  BEARBETEN

= E - O3 81072017, 098112 Menu

Kontextbezogenes Menii

&

HINZUFUGEN ENTFERNEN BEARBEITEN

: 2

e HINZUFUGEN: Mehrkanal-Programm zu Schraubgruppe hinzufiigen
e ENTFERNEN: Mehrkanal-Programm von Schraubgruppe entfernen
o BEARBEITEN: Einstellungen oder Stufenablauf des Mehrkanal-Programms bearbeiten
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6.4.1 Benutzer hinzufiigen

Hier wird geschildert wie Sie einen neuen Benutzer anlegen.

1. Fir Anderungen in der Benutzerverwaltung werden Administrator Rechte benétigt. Siehe Kapitel Anmelden.

2. Um einen neuen Benutzer anzulegen betatigen sie das Hinzufligen-Symbol im kontextbezogenen Menu
am unteren Rand.

» Das Benutzer-Anlegen Menu 6ffnet sich.

BENUTZER ANLEGEN *

Vollstandiger Name der im Header

Neuer Benutzer . .
Himsas ® angezeigt wird
Login Name NeuBen

Passwort .— Anmeldedaten

Passwort
bestatigen

Rechte

Administrator ()

Service { ' '. Zugriffsrechte

Worker .

ABBRECHEN OK

Parameter

Vollstandiger Name | Geben Sie hier den wollen Namen des neuen Benutzers an. Dieser wird in der
Benutzerverwaltung rechts in der Tabelle angezeigt.

Login Name Geben sie hier den Login-Name des neuen Benutzers ein. Dieser steht bei der
Anmeldung dann zur Auswahl.

Passwort Vergeben Sie ein Passwort mit welchem sich der neue Benutzer anmelden muss.
Lassen sie dieses Feld leer muss bei der Anmeldung kein Passwort eingegeben
werden.

Passwort bestatigen | Um Schreibfehler im Passwort zu vermeiden, bestatigen sie bitte das Passwort durch
erneute Eingabe in diesem Feld

Rechte ) "

Zugriffsrechte Erklarung

AMT Senvice AMT Sonderfunktionen

Administrator Alle Rechte, keine Sonderfunktionen.

Senice Programme/Stufen anzeigen und drucken, Testfunktionen
ausfuhren.

Bediener Bediener anmelden. Programme im Handmodus auswahlen.
Verschraubungen durchfiihren.

3. Bestatigen Sie mit der OK-Schaltflache um den Benutzer anzulegen
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6.4.2 Benutzer bearbeiten

1. Stellen sie sicher dass sie sich im Menu Benutzerverwaltung befinden.

2. Wahlen sie den zu bearbeitenden Benutzer aus.
» Der ausgewahlte Benutzer wird markiert.

Suche iber alle... Q ég;'

Login Name Rechte Volistandiger Name

amt AMT AMT >
admin Administrator Administrator >
service Service Service >
worker Worker Worker >

3. Betitigen sie das BEARBEITEN-Symbol [

» Der Benutzer-Bearbeiten Dialog 6ffnet sich.

BENUTZER ANDERN X

‘:‘oi!sténdiger Ve @ Name der im Header
e angezeigt wird
Login Name worker
Passwort andemn [zl Passwort
Kanal
Administrator
Service & Zugriffsrechte
Warker L

ABBRECHEN OK

() Hinweis: Der Login Name kann nicht bearbeitet werden. Um den Login Name zu verandern
muss ein neuer Benutzer erstellt werden.
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6.4.3 Benutzer entfernen

1. Stellen sie sicher dass sie sich im Menu Benutzer befinden.

2. Wabhlen sie den zu I6schenden Benutzer aus.
» Der ausgewahlte Benutzer wird blau markiert.

Suche iber alle... Q ég;'

Login Name Rechte Volistandiger Name

amt AMT AMT >
admin Administrator Administrator >
service Service Service >
worker Worker Worker >

3. Betatigen sie das LOSCHEN-Symbol —

» Der Benutzer-Léschen-Dialog 6ffnet sich.

BENUTZER LOSCHEN X

Der Benutzer wird unwiderruflich geloscht.
Wollen sie fortfahren?

ABBRECHEN LOSCHEN

4. Bestéatigen sie den Léschvorgang mit der Auswahl der Schaltfidche LOSCHEN.
» Der Benutzer wird von der Anlage geldscht.

6 Hinweis: Der Léschvorgang kann nicht rickgangig gemacht werden.
Der Benutzer AMT und der letzte Administrator kénnen nicht geléscht werden.
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Anzeige

Im Bereich Anzeige kdnnen Ergebnisse angezeigt, heruntergeladen oder archiviert werden.

7.1 Ergebnisse

AMT SST01010

28 PRODUKTION Suche iffyralle Q §%
@ | veteimame citrage N Grote
I= MEHRKANAL- @
EOSEAMME @ 20090127_76_001_resuttesv 147 24072017 15:44:16 788 kByte
PO ET Tl @ 2017:05-15.76_008 resultcsy 143 14.07.2017 1354:52 5625 kByte
@ 2017051976 001_resuttcsv a7 1407.2017 135152 37.41 KByt
P
&
@ 20170515 70,002 resutesy 7 [E— PR
@ 20170519 16 003 resutesy 7 1407.2017 135152 714 kayte
Q. DIAGNOSE
@ 2017:0519.76_004 resuttcsv a 1407.2017 135152 1621 kByte
! INFORMATION @ 2017054976 005 resuttesv 10 14072017 135452 4275 kByte
@ 2017-0519.76_006 resuttcsv s 1407.2017 135152 377 keye
& ADMINISTRATION
@ 20170519 75,007 resutesy 5 [S— R
@ 20170519 TG 008 resutesv 1 1407.2017 135152 £85KByte
@ 20170524 76_001_resuttesv ] 1407.2017 135152 304 kByte
@ 20170530 TG 008 resutesv 3 1407.2017 135152 378Ky
@ 2017:05:23.76_001_resuttcsv % 24072017 154416 3227 keyte
P
ZEGEN  DOWNLOAD  ARCHIVIEREN
e E - 3 sio72017,1027:01
| l—
e = 3]

e ZEIGEN: Markierte Ergebnisse zeigen
o DOWNLOAD: Markierte Ergebnisse herunterladen
e ARCHIVIEREN: Markierte Ergebnisse archivieren

"Suche tiber alle" - Feld

tabellarische Suche

Ergebnissliste

Kontextbezogenes Meni
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711 Ergebnisse anzeigen

1. Wahlen sie das Ergebnis aus, welches angezeigt werden soll.
» Das ausgewahlte Ergebnis wird markiert.

Suche iiber alle. a &
@ | pateiname Eintrage Anderungsdatum GroBe
@ 200501-27_T6_001_resuttcsv 147 24.07.2017 15:44:16 7.8 kByte
@ 20170513 TG_008 resuitcsv 143 14.07.2017 135152 56.25 kByte
@ 2017-05-19T6_002_resuttcsv 7 14.07.2017 135152 2814 kByte

2. Betétigen Sie die ZEIGEN-Schaltflache @ .

3. Nun werden ihnen die Ergebnisse auf einer neuen Seite angezeigt

IFORMATION

2017:0609.76.001resulcsy

2017:0809.76.00 resulcsy
72558256
g 075500823

7255925
o7ssonaz

imestomp w

000! or ) Tz & 7 g 7 oK g ] or1 000
oo0mml Il 02 WA orsesaze ooomm i o2 WA
000l 0201 02514 WA 075500823 1 5 1 000Nl 0201 025141 WA

& a @ X a a c

VORMER  SPATER  REFRESH  SOHLIESSEN VORHER  SPATER REFRESH  SOHLESSEN

Ergebnisseite eingefarbt Ergebnisseite

Symbol | Bedeutung

Farbt die Ergebnisse ein:
¢ NOK-Ergebnisse rot

o OK-Ergebnisse grin

é&!} Hier kann die Ergebnistabelle konfiguriert werden

Kontextbezogenes Menii

=11 | ' T i
| @& ¢ X
VORHER SPATER REFRESH SCHUESSEN

o VORHER: Zeitfenster verschiebt sich nach hinten. Vorherige Ergebnisse werden angezeigt.
e SPATER: Zeitfenster verschiebt sich nach vorne. Spéatere Ergebnisse werden angezeigt.

e REFRESH: Seite aktualisieren

e SCHLIESSEN: Seite schlielen

Um die Ergebnistabelle zu durchsuchen, nutzen sie das "Suche Uber alle..."-Feld oder die tabellarische Suche.
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7.1.2 Ergebnisse herunterladen
In diesem Bereich wird gezeigt wie sie ein Ergebnis herunterladen.

1. Markieren sie, wie oben beschrieben, das gewlinschte Ergebnis.

Suche iiber alle Q 3
Dateiname + | Eintrage Anderungsdatum GroBe
2009-01-27_TG_001_result csv 147 24072017 15:44:16 87.88 kByte:
2017-05-18_TG_008_result csv 143 14.07 2017 13:51:52 56.25 kByte
’ / 2017-05-19_TG_001_resultcsv a7 14.07.2017 135152 37.41kByte
2017-05-19_TG_002_resuit csv 71 14.07 2017 13:51:52 28.14 kByte

2. Betatigen sie die HERUNTERLADEN-Schaltflache 1 im kontextbezogenen Menu.

3. Nun kénnen sie noch einen geeigneten Namen festlegen und dann mit der OK-Taste bestatigen.

g *osv -
Dateiname Mein_Ergebnis.csv

4. lhr Ergebnis wird nun als .csv-Datei gespeichert
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AMT SST01010 L Aur

22 PRODUKTION Suche iiber alle.

Name IP-Adresse.
£5 MEHRKANAL-
PROGRAMME $C01-01 162168 100 61

Liste aller sekundédren
Steuerungen

#® KONFIGURATION SC02-02 1013612857

ANZEIGE

PING

LOGFILE

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

[l B = 3 31.07.2017,110545

Diagnose von Sekundarer Steuerung

Betatigen Sie die unterstrichene IP-Adresse einer Sekundaren Steuerung,
wird Ihnen die Diagnose-Seite des Kanals eingebettet in der Mehrkanaloberflache angezeigt.

AMT SST01010 L aur
Eingebettetes Diagnose
22 PRODUKTION § C < DIAGNOSE Fe nster del'
= oo |88 Prooukon | Einkanalsteuerung

#° KONFIGURATION

#® KONFIGURATION

ANZEIGE

i 1 INFORMATION

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

£ ADMINISTRATION
9 HILFE

System-Status
Werkzeug Status (02)Tool connected

Werkzeug Ubernahme-Status (00)Not modified

[l B = O 02082017,125318

Suchen

Um Sekundare Steuerungen zu suchen nutzen sie einfach das Feld "Suche Uber alle..." oben rechts oder filtern die
Eintrage mit der tabellarischen Suche.
Die tabellarische Suche 6ffnet sich wenn man mit der Maus Uber die Rot markierte Flache fahrt.

Suche iber alle... Q ‘::‘3\,}'

Kanal ‘ Name ‘ IP-Adresse

I ! T | |
1 SC01-01 192168 100.61
A $C02-02 10.136.128.57
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8.1 Ping

AMT SST01010 L Avr

&2 PRODUKTION 192168.1000

S MEHRKANAL-
PROGRAMME

#* KONFIGURATION
@ ANZEIGE

Q. DIAGNOSE

LoGALE

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

> COMMANDLINE

= & s1072017,1517.08

rm +«— Eingabefenster

|IP-Adressen

Anzeige in der
Kommandozeile

- Liste der uberpriiften

Eingabefeld Bedeutung
IP-Adresse Ab dieser IP-Adresse wird gescannt
Scan ON - Adressenbereich / OFF - Einzelne Adresse

Subnetz-Groft e

Bereich der Uberprift werden soll.

Einzelne IP-Adresse liberprifen
1. Geben Sie die IP-Adresse ein welche Uberprift werden soll.

2. Betatigen Sie die PING - Schaltflache.

3. In der Ausgabe in der ersten Spalte die Uberprifte IP-Adresse und in der zweiten Spalte das Ergebnis

(reached / unreachable)

IP-Adresse 10.136.128.52

Zum Beispiel:

Scan i o | Eingabefeld Bedeutung
e ‘“ IP-Adresse 10.136.128.52
Ping
10.136.128.52 reached Scan OFF
Subnetz-Grélie 0
IP-Adressenbereich liberpriufen
1. Geben Sie die IP-Adresse ein, ab welcher geprift werden soll.
2. Betatigen Sie die ON/OFF-Schaltflache Scan
3. Bestimmen Sie eine Subnetz-Groflie.
IP-Adresse 10.136.128.60
sen o Zum Beispiel:
Ping
10.136.128.60 reached Engabefeld Bedeutung
10.136.128.61 reached
10.136.128.62 reached
lglggggg ::z::: IP-Adresse 10.136.128.60
peme Scan ON
Wrame |escnes Subnetz-GréRe 15
00171 e
10.136.128.74 unreachable
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8.2 Logdgfile

AMT SST01010 2 amr

22 PRODUKTION Suche iber alle Q %

@ | peteiname Eintrage Anderungsdatum orome

IS MEHRKANAL-

o [ Liste der
o conrouraron (IR 2 25072017 184526 saskeyte Log ﬁles

@ 0ror2sveniog » 2072017 170202 se2uepe
@ anzeice

@ »rozrvei % 21072017 134818 1ea318ye

2 B @ o3ty s a1.072017 151805 ss21erte

PiNG

! INFORMATION

& ADMINISTRATION

Kontextbezogenes
O == = O 31.072017,15:1934 Menu
Kontextbezogenes Menii
Q [ Ly W 3]
ZEIGEN/TXT ZEIGEN/WEB DOWNLOAD LOSCHEN ARCHIVIEREN

o ZEIGEN/TXT: Log File als Textdatei anzeigen

e ZEIGEN/WEB: Log File in einer Weboberflache anzeigen
e DOWNLOAD: Log File herunterladen

e LOSCHEN: Log File I6schen

e ARCHIVIEREN: Log File ins Archivladen

Log File herunterladen

1. Markieren sie die Log-Files welche heruntergeladen werden sollen.

. ‘ Dateiname Eintrage Anderungsdatum Groke
0 2017-08-07_web log 20 07082017 14:22:49 259 kByte
. 2017-08-03_web log 14 08.08.2017 11:22:56 1.76 kByte
' 2017-08-09_AmiLib log 39 09.08.2017 07:55:53 4.56 kByte
. 2017-08-09_ERROR.log 14 09.08.2017 O7:56:07 1014 Byte
‘ 2017-08-09_MC100.log 68 09.08.2017 07:56:07 9.99 kByte
. 2017-08-09_web log 74 09.08.2017 12:57:50 10.41 kByte

2. Betatigen Sie die DOWNLOAD-Schaltflache *1 um das Log-File herunterzuladen.

3. Es erscheint ein Dialog, indem sie einen Namen festlegen kénnen.

X

- ZIPLOG
Dateiname Mein_Lodgfile log

OK CANCEL

4. Bestatigen Sie mit der OK-Schaltflache.
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Log File anzeigen

Es gibt zwei Mdglichkeiten sich Log Files anzeigen zu lassen:

o als Textdatei (.txt)
e in einer Weboberflache

¢ als Textdatei

1. Markieren sie das Log-File welches angezeigt werden soll.

2. Betatigen sie die ZEIGEN/TXT-Schaltflache @ um das Log-File als Textdatei anzeigen zu lassen.

e Session-1d
2017-08-07 08:32:46.249
2017-08-07 08:32:46.249
2017-08-07 08:32:46.249
2017-08-07 08:32:46.249

- ve.2.7.16
AT /prodData/logf iles/2017-08-07_ueb. log

s
CONFIGURATION

2017-08-07 08:32:46.249
2017-08-07 08:32:46.267 ed
2017-08-07 ©8:32:46.389 DEBUG hp/class/clicConfig.php in line: 46 - readConfigfi]
2017-08-07 8:32:50.631 ERROR Php/class/cErrorandling.php in line: 255 - 42004 -
rt
08:32:53.616 [USER_MANAGEMENT ] Lo
3314 [ere ertyp: [2] in file
- opendir(/opt/ANT/data/tool: pen di: No such file or directory
[eHe 2] in file
- opendir(/opt/ANT/data/tool. ri No such file or directory

(qbB1295kehkpSrghus2 CONFIGURATION
(gbB1295kehkpSrghus2 s
qbai2s: cConfig.php in line: 46 - readConfiy
CONFIGURATION
s

oEBUG cConfig.php in line: 46 - rea
CONFIGURATION
s

& fkpu7gbod W
615Fkpy7gbod DEBUG

2017-05-07 14:22149.293 (cConfig.php in line: 46 - readConfigFile

¢ als Weboberfliache

1. Markieren sie das Log-File welches angezeigt werden soll.
2. Betatigen sie die ZEIGEN/WEB-Schaltflache @ um das Log-File als Weboberflache anzeigen zu lassen.

3. Es offnet sich ein neues Fenster indem das Log-File angezeigt wird.

—— . Logdfile Details

2017-0807_weblog

_— —— Inhalt des Logeintrags
e P

O — Liste der

08:32:46. 249 (78p82gc6ighov7gbpdo3ioBv2)  [WEB] Who am | www-data .—

083245240 (73pA29cEighmVTgbpdododv2)  [CONFIGURATION] Confi

Logeintrage

083246267 (78pa20cBIgfOVTgbpdon0B2) (WL Newlogfie osject created

083245380 (73pa20cBighov7gbpdo3iosv2)  [DEBUG] IOUAMT wwwimtdocs/phoiciassicMcConfig.oho n ine: 46 - reacConfigFile

083250631 (73pa20cBighiovTgbpdodiod2)  [ERROR] Php In ine: 255 - 42004 -

083253616 (78p820cBIgNOVTgbpdodoBv2)  [USER_MANAGE... Login User. amt
(78p820c6igfioNTgbpdo3io?)  [PHP ] Unbekannter Fehlertyp: faledtoop.
(750820c6i0NkpVTgopdo3082)  [PHP] Unbekannter Fehlertyp. ine 67 faledto op
(@D8295kehkpSIghuA20ugatn)  [WEB) Newlogfie onject created

105008365 (abB295KehkpSiohu420ugathd)  [DEBUG] U ho in ine:

1327.00383  (78p820c6igfkpv7gopdo3o82)  [CONFIGURATION] Conti
132700865 (78pa2gcSigoovTgbpdodiohv2)  [WEB)

132700775 (78p820c6ighpV7gbpdodionv2)  [DEBUG] U o n ine:
14224020

142240204 (73p320c6IghpVTgbpdodiodv2)  [WEB) New logfee object created

142240293 (78p829c6igioVTgbpdodiod2)  [DEBUG] o in ine: e

Kontextbezogenes
Menii

Kontextbezogenes Menii

VORHER SPATER REFRESH SCHLIESSEN

¢ VORHER: Verschiebt das Zeitfenster nach vorne
e SPATER: Verschiebt das Zeitfenster nach hinten
e REFRESH: Aktualisiert die Seite

e SCHLIESSEN: Schliel3t das Fenster

Auf der Weboberflache werden ihnen links-oben die Informationen zu den Log-Eintragen, wie z.B. Dateiname,
Anzahl der Eintrage und das Zeitfenster angezeigt. Mit dem Cursor kdnnen die Eintrage ausgewahlt werden. Wenn
sie einen Logeintrag ausgewahlt haben wird ihnen der Inhalt des Logeintrags rechts-oben im wei3en Feld
angezeigt.
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Log File ins Archiv laden

1. Markieren sie die Log-Files, welche ins Archiv geladen werden sollen.

2. Betatigen Sie die ARCHIVIEREN-Schaltflache ﬁzg

» Das Log File wird ohne weitere Meldung ins Archiv geladen

Logeintrage suchen

Um Logeintrédge zu suchen nutzen sie einfach das Feld "Suche Uber alle..." oben rechts oder filtern die Eintrage
mit der tabellarischen Suche. Die tabellarische Suche 6ffnet sich wenn man mit der Maus Uber die Rot markierte
Flache fahrt.

Dateiname Eintrage Anderungsdatum GroBe
./ 2017-08-07_web.log 20 07.08.2017 14:22:49 2.58 kByte
2017-08-08_web log 14 08.08 2017 11:22:56 1.76 kByte
2017-08-09_AmtLib log 3 09.08.2017 07:55:53 4 56 kByte
¥ 2017-08-09 ERROR log 14 09.08.2017 07:56:07 1014 Byte
__ 2017-08-09_MC100.log 68 09.08.2017 07:56:07 9.99 kByte
¥ 2017-08-09_web. log 74 09.08.2017 12:57:50 10.41 kByte
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9.1 Software Version

RELEASE
Version
Datum

Beschreibung

WEB-INTERFACE

Software Name

026-A0

2017-07-21

[release VO.2.6 - Al]

MultiChannel Web-Interface

Zeigt die Software Versionen der Komponenten von den
Mehrkanal- und Einkanal Steuerungen an.

*— Mehrkanalsteuerung

¢ Release
e Web-Interface
e MC100

[67]- SCE7-57 ._ Einkanalsteuerung

Software Version 0267b

Software Date 2017-07-31

MGC100

Software Name MC100

Software Version 0.26.13

Software Date 2017-08-01

[1]- sco1-01

IP-Adresse 192.168.100.61 10.136.128.57
Release
Version 1.014
Datum 2017-07-25
Spindle-Runner
Software Version 1.014.10
Software Datum 2017-07-24
SC100
Software Version 1.0143
Software Datum 2017-07-25
Web-Interface
Software Version 1.0.14.8b
Software Datum 2017-07-26
Tool interface
Software Version 0252
Software Datum 2016-01-25
Firmware
Software Version 223
Software Datum Jul 13 2017

Release
Spindle-Runner
SC100
Web-Interface
Tool Interface
Firmware
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Administration

Im Bereich Administration kann das System gesichert und wiederhergestellt werden. Des Weiteren kénnen hier die
Produktionsdaten geléscht werden.

10.1 Sichern und Wiederherstellen
AMT SST01010 2 AmT

22 SRODUKTION v KONFIGURATIONS-DATEN v PRODUKTIONSDATEN W  ARCHIVE

Alle Alle Alle

£= MEHRKANAL-
PROGRAMME

Konfiguration/Programmdateien Ergebnis Dateien Ergebnisarchiv

BenutzerVerwaltung Ergebnisse nach Werkstiick Ergel

s
4 KONFIGURATION e ateien - GrafikArchiv

Produktionsbild-Layout og-Dateien LogrArchive
ANZEIGE

amisStart agest: al W SONSTIGE

Q DIAGNOSE esamizaher-Datei b

Template-Dateien - AMT
! INFORMATION

dHd HEHEH

Inkli

& ADMINISTRATION

BACKUP RESTORE  RESTOREOLD

[, B - I 01082017,143013

Kontextbezogenes Menii

BACKUP RESTORE RESTORE OLD

e BACKUP: Backup von ausgewahlten Daten erstellen
e RESTORE: Daten im .mcba-Format wiederherstellen
e RESTORE OLD: Altere Daten im .zip-Format wiederherstellen

10.1.1 Backup erstellen
1. Wahlen sie durch die ON/Off Schalter die Daten aus, die gesichert werden sollen.

2. Betatigen sie die BACKUP-Schaltflache L+

3. Es erscheint ein Fenster, indem sie einen Namen und Kommentar fir das Backup eingeben kénnen.
» Markieren sie die Checkbox, wenn sie das Backup im .3da-Dateiformat speichern wollen.

BACKUP X

“MCBA
Dateiname Mein_Backup
Mein_Kommentar

Kommentar

ABBRECHEN OK

4. Wenn Sie die OK-Taste betatigen wird das Backup erstellt und heruntergeladen.
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10.1.2 Wiederherstellen

1. Betétigen sie die RESTORE-Schaltflache |

2. Es offnet sich der Dateiexplorer. Wahlen sie die Wiederherstellungsdatei im .mcba-Format aus und bestatigen

sie mit "Offnen".

B o (o]
( Ji.) | & » MEDoku » Downloacs » - [ ¢

Qrganisieren *

Neuer Ordner

[ Favoriten w
B Desktop
& Downloads
£ Zuletzt besucht
Adellns - Roaming

Name

Anderungsdatum Typ

12.10.2016 14:36
07.06.2016 10:44
07.06.2016 10:54

ProcessExplorer Dateiord
0 UnxUtils

vbfilter

Dateiorg

Dateiorg

VonOnur - Tauschor
Daten_OSa
SM_AG - Verknipfun! |
QtProjects

4 Bibliotheken
&) Bilder
5| Dokumente
J'- Musik

il Subversion
=

> 4 . ] 2

- IMCBA—DatE\ {.mcha) vI

Dateiname:

3. lhre Dateien werden wiederhergestellt.

im kontextbezogenen Mend.

bei dlteren Wiederherstellungsdateien im zip.-Format:

1. Betétigen sie die RESTORE OLD-Schaltfiiche |’

2. Es offnet sich der Dateiexplorer. Wahlen sie die Wiederherstellungsdatei im .zip-Format aus und bestéatigen sie

mit "Offnen”.

€ Offnen =
ol
o @
Anderungsdatum  Typ

31.05.2017 16:10 ZIP-kon
29.05.2017 16:41 ZIP-kor

(%) [ » MEDoku » Downloads » [ 43 ][ Download

Orgsnisieren = Neuer Ordner B -

Name ’

1 MyBackupOld_310517zip
MyBackupOld_290517 zip

[ Favoriten i
P Desktop
& Downloads &
i Zuletzt besucht
Addlns - Roaming |
VonOnur - Tauschore|
Daten_0Sa
SM_AG - Verknapfun! |
QtProjects

=4 Bibliotheken

= Bilder
(& Dokumente
& Musik

il Subversion
=

- . ] v

Dateiname: « | Compressed (zipped) Folder Vl

Gffnen |v| Abbrechen
I

3. lhre Dateien werden wiederhergestellt.

im kontextbezogenen Mend.
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AMT

10.2 Aufraumen
AM"' SSTOI 01 0 [release V0.2.6 - AQ]

== PRODUKTION

IE MEHRKANAL-
PROGRAMME

# KONFIGURATION

Q DIAGNOSE
! INFORMATION

& ADMINISTRATION

uj

L AvT

APPDATA

Ll B

Kontextbezogenes Menii

- Q) zazoz 40

W

APPDATA

o APPDATA: Léschen aller Ergebnisse, Lodfiles etc.

Produktionsdaten loschen

Auflistung der
Produktionsdaten

Kontextbezogenes
Menii

Betatigen Sie die APPDATA-Schaltflache ﬁ um Ergebnisse, Grafiken, Log-Files, Tageszahler und

Gesamtzahler zu ldschen.

» Es erscheint ein Fenster, indem die gel6schten Inhalte aufgezahit sind.

X

GELOSCHT

fappdata/AMT/prodDatalresultsicsv/
fappdata/AMT/prodDatalresults/csv/archivel
fappdata/AMT/prodDatalresults/iworkpiece/
fappdata/AMT/prodDatalresults/workpiece/archiv
fappdata/AMT/prodDatallogfiles/
fappdata/AMT/prodDatallogfiles/archivel
lappdata/AMT/prodDatallogfiles/screenshot/

OK

Alfing Montagetechnik GmbH DE_MC-Webinterface_V1-00

Seite 89 von 99



AMT

SMX300-400 Mehrkanalsteuerung

Anhang
11.1 Symbolverzeichnis
In diesem Kapitel finden sie alle Symbole und ihre Beschreibung.
Prozessparameter:
Parameter Deutsche Bezeichnung Englische Bezeichung Einheit
M, Moment Sollwert Torque target value Nm
My Moment Schwellwert Torque threshold value Nm
M, Moment Istwert Torque actual value Nm
M+ Obere Toleranz Moment / maximales Upper torque tolerance / Torque max. Nm
Drehmoment
M- Untere Toleranz Moment / minimales Lower torque tolerance / Torque min. Nm
Drehmoment
U Moment Untergrenze Torque lower limit  (Lower torque limit) Nm
o Moment Obergrenze Torque upper limit  (Upper torque limit) Nm
Moo Moment Einschraub Mittelwert oben Screw-in torque average top Nm
Mo Moment Einschraub Mittelwert unten Screw-in torque average bottom Nm
ME+ Obere Toleranz Einschraub-Moment Screw-in torque max. tolerance Nm
M Untere Toleranz Einschraub-Moment Screw-in torque min. tolerance Nm
ME1+ Obere Toleranz Einschraub-Moment 1 | Screw-in torque 1 max. tolerance Nm
Mg, Untere Toleranz Einschraub-Moment 1 | Screw-in torque 1 min. tolerance Nm
Mc,* Obere Toleranz Einschraub-Moment 2 | Screw-in torque 2 max. tolerance Nm
Mg, Untere Toleranz Einschraub-Moment 2 | Screw-in torque 2 min. tolerance Nm
M, Moment Trigger Ausblendwinkel Torque trigger fade out angle Nm
Mg Moment Trigger Stick-Slip Torque trigger stick-slip Nm
M, Moment Trigger Plausibilitat Torque trigger plausibility Nm
M < Moment Trigger Redundanz Torque trigger redundancy Nm
M.y Moment Hysterese Stick Slip Torque hysteresis stick-slip Nm
Myp Moment Delta Plausibilitat Torque delta plausibility Nm
Mpr Moment Delta Redundanz Torque delta redundancy Nm
W, Winkel Sollwert Angle target value Grad
W, Winkel Istwert Angle actual value Grad
W, Obere Toleranz Winkel / maximaler Angle max. Grad
Winkel
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Anhang
Parameter Deutsche Bezeichnung Englische Bezeichung Einheit
W Untere Toleranz Winkel / minimaler Angle min. Grad
Winkel
Wy, Winkel Obergrenze Angle upper limit Grad
Wevo Winkel Einschraub Mittelwert oben Screw-in angle average top Grad
Wenu Winkel Einschraub Mittelwert unten Screw-in angle average bottom Grad
Weeo Einschraub Bereichswinkel oben Screw-in angle range top Grad
Wegy Einschraub Bereichswinkel unten Screw-in angle range bottom Grad
Weg, Einschraub Bereichswinkel 1 Screw-in angle range 1 Grad
Weg, Einschraub Bereichswinkel 2 Screw-in angle range 2 Grad
Wero Einschraub Ruckblickwinkel oben Screw-in review angle top Grad
Weru Einschraub Ruckblickwinkel unten Screw-in review angle bottom Grad
We, Einschraub Vorschauwinkel Screw-in preview angle Grad
W,q Ausblendwinkel Fade out angle Grad
W, Winkel Streckgrenze Istwert Angle yield point actual Grad
Ws" Obere Toleranz Winkel Streckgrenze [ Angle yield point max. tolerance Grad
Wy Untere Toleranz Winkel Streckgrenze |Angle yield point min. tolerance Grad
W Winkel Trigger Redundanz Angle trigger redundancy Grad
Wik Winkel Delta Redundanz Angle delta redundancy Grad
W, Winkel Gesamt Istwert Angle actual total Grad
W, Obere Toleranz Winkel Gesamt Angle total max. tolerance Grad
Wg. Untere Toleranz Winkel Gesamt Angle total min. tolerance Grad
G+ Obere Toleranz Gradient / maximaler Upper tolerance gradient / gradient max
Gradient
G- Untere Toleranz Gradient / minimaler |Lower tolerance gradient / gradient min
Gradient
G, Gradient Istwert Gradient actual value
Gpp Gradient Differenz Prozent Gradient difference, percent %
G Hochster Gradientenwert (Istwert) Gradient peak (actual)
maxrel | REIAtives Gradienten Maximum Relative gradient maximum
minrel | RElAtiVEs Gradienten Minimum Relative gradient minimum
C empirische Konstante > 1 Empirical constant > 1
X, Obere Toleranz Anzahl Amount of shortfalls, max. tolerance
Unterschreitungen
X Anzahl Unterschreitungen Istwert Amount of shortfalls, actual value
t Zeit Istwert Time actual value ms
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Anhang
Parameter Deutsche Bezeichnung Englische Bezeichung Einheit
t+ Obere Toleranz Zeit Time max. ms
t- Untere Toleranz Zeit Time min. ms
t, (Warte-) Zeit Sollwert (Waiting) time target ms
n Drehzahl Sollwert Rotational speed target 1/min
SH Schraubfallharte Hardness of tightening Grad
FD Herstellerspezifische Filterung oder Attenuation (Manufacturer-specific
Dampfung filtering)
I+ Maximaler Strom Current max. A
I- Minimaler Strom Current min. A
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Kurzbezeichnungen:

Definitionen:

MC Mehrkanal Multi-channel
MC Mehrkanal Programm mit 1 bis n Stufen Multi-channel program
program
MC step | Mehrkanal Stufe Multi-channel step / stage
Verzweigung Decision (Branching, jump, switch)
( OK, NOK, GOTO, SSC) oder Verweis auf Einkanal
Programm
TG Schraubgruppe Tightening group
SC Einkanal Single-channel
SC Einkanal Programm eines bestimmten Kanals mit 1 bis n | Single-channel program
program | Stufen
SC step | Einkanal Stufe: Verzweigung (OK, NOK, GOTO, SSC) Single-channel step
oder Schraubstufe (AD,AW,ADW,AL)
ChNo Kanalnummer Channel number
Verfahren:
AD Anzugsverfahren Drehmoment Tightening method: Torque
AW Anzugsverfahren Drehwinkel Tightening method: Angle
ADW [ Anzugverfahren Drehmoment / Drehwinkel Tightening method: Torque or Angle
AL* Léseverfahren Untightening method
AZ Wartezeit Waiting time (Tool stopped)
Verfahren zur Festlegung einer Wartezeit Procedure for stipulation a waiting
time
AX Verfahren zur externen Abschaltung Procedure for external shut-off (per
input)
AH* Verfahren um Drehmoment zu halten Procedure for holding torque
Stufen:
AS Anlaufstufe Start-up step
Bei dieser Stufe handelt es sich um eine Anlaufstufe
FS Findestufe Finding step
Finden der Schraube
VS Voranzugsstufe Pre-tightening
Definiert eine Voranzugsstufe
ES Endanzug Final tightening
Definiert eine Endanzugsstufe
LS Losen Untightening
Definiert eine Losestufe
ws Wartestufe Waiting step
Es handelt sich um eine Wartestufe

Alfing Montagetechnik GmbH

DE_MC-Webinterface_V1-00

Seite 93 von 99



AMT

SMX300-400 Mehrkanalsteuerung
Anhang

us* Entkle mmstufe Unclamping step
Bei dieser Stufe wird ein Entklemmen der Verschraubung
durchgefiihrt

HS* Halte stufe Holding step

Bei einer Haltestufe wird das Drehmoment gehalten.

* Darf im XML-Telegramm nicht verwendet werden.

Kontrollfunktionen :

Gw Gesamtkwinkelkontrolle Total angle check
PL Plausibilitatskontrolle Plausibility check
SK Stick-Slip Kontrolle Stick-Slip check
RE Redundanzkontrolle Redundancy check
AK Anstiegskontrolle Increase check

ER Ergonomie-Rampe Ergonomic ramp
SG Streckgrenzkontrolle Stretch limit control

o

Hinweis: Die mit einem Stern markierten Stufen dirfen bei der

XML-Kommunikation nicht verwendet werden.
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