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1.2.2

Einleitung

Einleitung

Das CNC 8x.00 Demo Kit ist eine Komination aus Hardware- und Softwarekompo-
nenten zur Arbeitsvorbereitung an einem separaten Arbeitsplatz.

@’ Dieses Handbuch beschreibt das Demo Kit fir die CNC 84.00. Sie kdnnen
die Anweisungen auf die CNC 82.00 Ubertragen. Verwenden Sie die Bedien-
software der CNC 82.00 in Verbindung mit dem Motion Controller MC82.

Funktion

Der Funktionsumfang des Demo Kits ist gegeniiber dem Betrieb der CNC an einer
Maschine eingeschrankt. Der Motion Controller wird mit einem speziellen Dongle
ausgeliefert, der keinen normalen Betrieb an einer Maschine zulasst.

Nach der Installation und Inbetriebnahme des CNC 8x.00 Demo Kits arbeitet die CNC
im Simulationsmodus.

Komponenten

Hardware

Das CNC 84.00 Demo Kit beinhaltet folgende Hardware-Komponenten:

»  Motion Controller MC84 im Gehéause

» Ethernet-Kabel X11 (Cross Over, Cat 5e)

» externes Netzteil (Eingang: 100 - 240 Vac / ~1.6 A/ 50-60 Hz / Ausgang: 24 Vac/
2.5 A) mit Anschlusskabel X10

@ Bei Lieferungen in Lander, in denen andere Stecknormen als in Deutschland
gelten, ist das externe Netzteil nicht Bestandteil der Lieferung. In diesem Fall
beriicksichtigen Sie Anschlussbeispiel B (S. 10). Andernfalls berlicksichten
Sie Anschlussbeispiel A (S. 9).

@ Fir PCs mit nur einer Netzwerkkarte bendtigen Sie einen USB > Ethernet
Adapter. Dieser ist nicht Bestandteil der Lieferung.

Sie kénnen z. B. USB 2.0 > LAN 10/100 Mb/s Adapter von Fa. Delock
verwenden (Delock-Artikel-Nr. 61147).

Software

Fir das CNC 84.00 Demo Kit bendtigen Sie folgende Software:

» Bedienungssoftware der CNC 84.00 inklusive Demo Kit Installation
Die Installationsdatei erhalten Sie beim SIEB & MEYER-Service (cnc-
service@sieb-meyer.de).

CNC 8x.00 - Demo Kit 5
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1.2.3 Dateien

Folgende Dateien sind im Lieferumfang des Demo Kits enthalten:

» DEMO-KIT.PAR: Testparameter fir die Inbetriebnahme

» STARTUP.TXT: Textdatei mit CNC-Befehlen fur die Inbetriebnahme

» SIEB-MEYER-Format-5000.SM5: Produktionsprogramm fir die simulierte Abar-
beitung

6 CNC 8x.00 - Demo Kit
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Installation und Inbetriebnahme

2. Netzwerkkarte einrichten

Um die Steuerungen der Serie CNC 8x.00 Uber ein Netzwerk betreiben zu kénnen,
miussen Sie eine 2. Netzwerkkarte in Ihren PC einbauen. Anschliellend kénnen Sie die
CNC uber den Anschluss X11 mit dem Netzwerkanschluss der 2. Netzwerkkarte in
Ihrem PC verbinden.

Alternativ kdnnen Sie einen handelstiblichen USB > Ethernet Adapter verwenden, z. B.
USB 2.0 > LAN 10/100 Mb/s Adapter von Fa. Delock Artikel-Nr. 61147 (frei im Handel
erhaltlich).

Dieses Kapitel beschreibt, wie Sie eine 2. Netzwerkkarte einrichten.

@ Fir den Einbau einer 2. Netzwerkkarte berlcksichtigen Sie bitte die Doku-
mentation des PC-Herstellers.

IP-Adresse fur 2. Netzwerkkarte angeben

Vorgehensweise

In diesem Abschnitt wird die Vorgehensweise am Beispiel von Windows XP
beschrieben.
»  Starten Sie den PC.
» Offnen Sie ,Start — Einstellungen — Systemsteuerung — Netzwerkverbin-
dungen®.
» Doppelklicken Sie auf das Symbol fir die 2. Netzwerkkarte.
Das Fenster ,Status von LAN-Verbindung 2“ erscheint.

# Stotuis var LAN Verbindung E [ Eigenschaften von LAN-Verbindung P
Allgemein ‘ Netzwerk
Verbindung herstellen Gber:
Verbindung
IPy4-Komnektivitat: Kein Internetzugriff & Reattek PCle GBE Famiy Cortroller
IPv6-Konnektivitat: Kein Netzwerkzugriff
Medienstatus: Aktiviert s -
Diese Verbindung verwendet folgende Elemente
Dauer: 14 Tage 00:02:37
Ubertragungsrate: 100,0 MBitfs o & Qiert for Mictosoft-Netzwesles
[ QQOS‘PBKHNEHS(
Details... O .@; Datei- und Druckerfreigabe fiir Microsoft-Netzwerke
[ - Reliable Mutticast-Protokoll
LL | [ - Intemetprotokoll Version 6 (TCP/IPvE)
2)# Intemetprotokoll Version 4 (TCP/IPv4)
R e I [ s E/A-Treiber fiir Verbindungsschicht-Topologieerkennun...
Faiae L‘ ‘! I o [] = Antwort fiir Verbindungsschicht-Topologieerkennung
[ Installieren... ] [ Deinstallieren J Eigenschaften
Bytes: 409,987,093 4.303.981.806 Beschreibung
Emdglicht den Zugriff auf Ressourcen in einem
Microsaft-Netzwerk.
[ ‘$'E>g aften ‘ ‘E‘Deakh»-:eren ] [ Diagnose ]
(@
o] [buten ]

Abb. 1: Status und Eijgenschafiten der Verbindung zur 2. Netzwerkkarte

@ Klicken Sie auf die Schaltflache <Eigenschaften>.
Das Fenster ,Eigenschaften von LAN-Verbindung 2“ erscheint.

@ Aktivieren Sie die Option ,Internetprotokoll Version 4 (TCP/IPv4)“ Gber das
entsprechende Kontrollkdstchen. Alle anderen Optionen bleiben deaktiviert.

CNC 8x.00 - Demo Kit 7
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Achten Sie darauf, dass nur die Option ,Internetprotokoll Version 4 (TCP/
IPv4)“ aktiviert ist, ,Internetprotokoll Version 6 (TCP/IPv6)“ darf nicht aktiviert

sein!

Klicken Sie auf die Schaltflache <Eigenschaften>.
Das Fenster ,Eigenschaften von Internetprotokoll (TCP/IP)“ erscheint. In

diesem Fenster geben Sie die IP-Adresse der 2.Netzwerkkarte ein. Achten
Sie darauf, dass beide Netzwerkkarten unterschiedliche IP-Adressen haben.

Eigenschaften von Internetprotokoll ([TCP/IP)

Allgemein I

IP-Einstellungen konnen automatisch zugewiesen werden, wenn das
Netzwerk diese Funktion unterstiitzt. Wenden Sie sich andemfalls an
den Netzwerk administrator, um die geeigneten |P-Einstellungen zu
beziehen.

" |P-Adresse automatisch beziehen

—{ Folgende IP-Adresse verwenden:

IP~Adtesse:@ I 192.168. 50 . 2

Subnelzmaske:@ I 25.205.255. 0

Standardgateway:

Bevorzugter DNS-Server: I 5 ; :
Altemativer DNS-Server: I ; ; :

—(* Folgende DNS-Serveradiessen verwenden; ——————————————

Erweitert... l

3) oK Abbrechen |

Abb. 2: IP-Adresse eingeben

()  IP-Adresse (PC): 192.168.50.2 (Standard)

@ Subnetmaske: 255.255.255.0 (Standard)

@ Klicken Sie auf die Schaltflache <OK>, um lhre Eingaben zu Ubernehmen.

@ Die Standardeinstellung der IP-Adresse der Netzwerkkarte im Motion

Controller lautet:

192.168.50.1.

2.1.1.1 Hinweise fur Windows 7

Ab Windows 7 hat der sich TCP/IP-Stack von Windows geandert. Dadurch benétigt
Windows nach einer Trennung der Netzwerkverbindung (z. B. nach einem Reset der

CPU-Karte) relativ lange, um die Verbindung wieder aufzubauen (~1min.).

Diese Wartezeit kann verringert werden, indem man die MAC-Adresse der Karte an

ihre IP-Adresse bindet.

Gehen Sie hierzu folgendermalien vor:

» Geben Sie ,show mac" im Buggy-Terminal ein.

Es erscheint die MAC-Adresse, z. B. ,mac: 00:01:84:01:0C:2F*.

» Starten die Eingabeaufforderung als Administrator und geben Sie folgenden Text

ein:

CNC 8x.00 - Demo Kit
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,anp -s <IP-Adresse der Karte> <MAC-Adresse der Karfe>* bzw. mit 0.g. Adressen
,arp -s 192.168.50.1 00-01-84-01-0c-2f

2.2 Hardware anschlieRen

221 Anschlussbeispiel A

Dieses Anschlussbeispiel zeigt den Anschluss des Motion Controller bei Lieferung mit

externem Netzteil und Netzwerkkabel.

1. Verbinden Sie das Netzkabel mit dem externen Netzteil und schlieBen Sie das
Kabel an das Netz an.

2. Verbinden Sie das Kabel fir die Spannungsversorgung mit Anschluss X10 auf
dem Motion Controller.

3. Verbinden Sie das mitgelieferte Ethernet-Kabel mit dem Anschluss X11 auf dem
Motion Controller und dem Netzwerkanschluss der 2. Netzwerkkarte des PC bzw.
der LAN-Buchse des USB > Ethernet Adapters.

¢
eyl (s [a] [af
qEMt ¢ o4 b4 =

Spannungsversorgung Ethernet-Verbindung
(24 VDC, 1A) (PC-Anschluss)

Abb. 3: Hardware des Demo Kits anschlie3en. Anschlussbeispiel A

CNC 8x.00 - Demo Kit 9
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2.2.2 Anschlussbeispiel B

Dieses Anschlussbeispiel zeigt den Anschluss des Motion Controller bei Lieferung mit

externem Netzteil und Netzwerkkabel.

1. Stellen Sie ein Kabel fir den Anschluss der Spannungsversorgung an X10
entsprechend der Pinbelegung in der Abbildung her.

2. Verbinden Sie das Kabel fiir die Spannungsversorgung mit Anschluss X10 auf
dem Motion Controller und den Adapter mit dem Netz.

3. Stellen Sie ein Kabel fiir den Anschluss des PCs entsprechend der Pinbelegung in
der Abbildung her (Cross Over, Cat 5e).

4. Verbinden Sie das mitgelieferte Ethernet-Kabel mit dem Anschluss X11 auf dem
Motion Controller und dem Netzwerkanschluss der 2. Netzwerkkarte des PC bzw.
der LAN-Buchse des USB > Ethernet Adapters.

Ethernet-Verbindung

Spannungsversorgung
(24 VDC,1A) (PC-Anschluss)

MC84 / X10 9 15 MC84 / X11
15-poliger Submin D Stecker [ 8-polige RJ45-Buchse
1 8
Kabel / X10 — gy
15-polige Submin D Buchse (Cross Over, Cat 5e)
Pin 1 =24 VDC 4 —
Pin 7 = 24 VDC 3 %:5
Pin 8 = GND E _/'_i— o
= §
1

8-poliger RJ45-Stecker

Abb. 4: Hardware des Demo Kits anschlie3en: Anschlussbeispiel B

10 CNC 8x.00 - Demo Kit
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Software installieren, kalibrieren, Programm
laden

Bedienungssoftware der CNC 84.00 inklusive Demo Kit Installation

Die Installationsdatei erhalten Sie beim SIEB & MEYER-Service (cnc-
service@sieb-meyer.de).

Der Name der Installationsdatei lautet z. B. ,sefup CNC84 11.12.007.exe".
Installieren Sie die Software. Doppelklicken Sie auf die Installationsdatei und
folgen Sie den Anweisungen des Installationsassistenten.

Aktivieren Sie wahren der Installation das Kontrollkéstchen, um eine Verknipfung
auf dem Desktop des PC anzulegen:

 Desktop

Ausfihrliche Informationen zur Installation der Bediensoftware finden Sie im
Handbuch ,CNC 8x.00 — Installation®.

Wahrend der Installation werden folgende Verzeichnisse auf der Festplatte des
PCs angelegt:

— C:\CNC84

— C:)\SM_WCNC

— C:)\SMWDATA

Kopieren Sie die mitgelieferten Dateien in die oben folgende Verzeichnisse:

— DEMOKIT.PAR - CASM_WCNC\SOFTC1\SM_MOT

— STARTUP.TXT - C:\SMWDATA

— SIEB&MEYER-Format.SM5 - C:\SMWDATA

Klicken Sie auf das Icon ,CNC 84“ auf dem Desktop, um die Bediensoftware zu
starten.

Nach dem Start der Software werden Sie aufgefordert, sich anzumelden. Geben
Sie den Benutzernamen ,SERVICE" und anschliefend das Passwort ,WORKER*"
ein.

¥+ Produktionsprogramm

nnnnn

3 Offline gﬁ«p e = ]

Fv? T

x 000 | ®lJe— D
Y 0.000 PE
- z 0.000 | | ]
r FAX 0.000 I
- FAY 0000 | _| z 0.000

e FP

o Durchl.
—i 2

- —F

- —R

- | Block
- | step
- | Loch

cooo

Abb. 5: Benutzernamen eingeben

CNC 8x.00 - Demo Kit 1
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8.

B GREBA00 - Syt Beendn]

¥+ Produktionsprogramm

Offline [ [oe [m
0.000 H 0000 | ®jé— D || e
0.000 PF o Durchl. 0
0.000 7 —Z Block o
0.000 - —r - | step o
0.000 z 0.000 ‘W —R - Loch 0

Abb. 6: Passwort eingeben

Falls eine Abfrage auf dem Bildschirm erscheint, ob Sie die CNC im Testmodus

starten mochten, klicken Sie auf ,Nein*“

5 CNCB400 - System - Beenden]

¥+ Produktionsprogramm

o Offline Te oo [

Abb. 7: CNC nicht im Testmodus starten
Laden Sie die Parameter aus der mitgelieferten Datei ,DEMOKIT.PAR*.

CNC 8x.00 - Demo Kit
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5] PESXWIN 11.12.007-02.03.2015 - - System -

Plad  DOS> C:\SM_WCNC\SOFTCI\SM_MOT Ubersicht
Nome | @rie |  Zeit | Verzeichnis | INetowerk | wwwsieb-meyer.de
Dateien Verzeichnisse/Laufwerke [ Datei %
8| DEMOKIFRAR %165 Sequenzen o
= D: [cd-com] |
I 1 2|7 CcoMM &
(=21 G: MSMVFSOTYCNCHW] I o
(521 H: WSMVFSOT\HOMEuheller] = + |7 Kompensation
(=21 1: MSMVFSO1\NETVOLO1] ﬂBoSmr 2
(=21 T: WSMVFSO1{TRANSFER] ﬂ S rarm T
(=21 X: WSMVFSO1\DOKW{TCT\Daten] | =
(=211 MServerDirectory] 218 Magatine
'+ |7 Adjustments 2
'+ |Pin Manager &
B Inputs &
_;Jﬁoulpuls &

Anwender SERVICE[6]abmelden

Programm beenden

Alles sichern und CNE starten

Alles Allez e
sichenm puilen

Version | ’ Suchen

Anwend. ove
et WNeustart

Abb. 8: Parameterdatei

Klicken Sie auf ,System — Verzeichnis- u. Dateieinstellung — Info und Startup-
Dateien®. Folgendes Fenster wird gedffnet:

EEfcNC B RNANGED - Syt T RS D S o s v R, W e i
Info- und Startup-Dateien .
Startup-Datei otreaisteren. o B | Beendon
Patom Fomeacrees > LB &
Risset santan bal Qaaniaram ERIENE] T Softwarsinto
,,,,, m e G
Botisbedaton B
Codeinterpreter laden/einstellen (5000 Aktuell goladen:
e &)
> T
E > JE B Senusenrestng 1
JSrS = | -
I =
I e 4N
et e =
Enveiterung @B INF oder INEINLINZING) (NF nfo- St Dteien »
INF-Plad [CASMWDATAYCNCTy o[
INT-Prad NoPATH 2
IN2-Plad [NOPATH F
o [NoPATH
s @ o
= Verbindungen (&
Memo-Datei B =z
Hillsprogramme
a2 =l
Lizenz
:

Leertaste driicken zum Kalibrieren e [Te e i

T CBD

Abb. 9: Startup-Datei auswéhlen

Klicken Sie auf die Schaltflache neben dem Feld ,Startup-Datei* [A]. Der Datei-
browser der Bediensoftware wird gedffnet. Wahlen Sie die mitgelieferte Datei
S TARTUP.TXT" aus. Die Datei wird anschlielend in dem Feld ,Startup-Datei®
angezeigt.

CNC 8x.00 - Demo Kit 13
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7% cNc 8400 ADVANCED - Syster - i Und SarrDateer] T

Info- und Startup-Dateien — ——
Startup-Datei

RasetDatsi [NOTREGISTERED

Reset senden bei geéndertem Programm

c rtup-Dateien

Codeinterprater laden/einstellen

[so0

Informationen des Maschi

inenherstellers

Infodateien
Verighar?
Erweiterung.
INF-Plad |CASMWDATA\CNCI\ k2
INI-Plad [NOPATH Protokolldatei =2
ne-pras o e
IN3-Ptad S Maschinen -Protokolidtol

Verbindungen

11. Dricken Sie Leertaste der PC-Tastatur, um die Kalibrierung zu starten. Nach der

B
o fw&
Momo-Datoi [NOTREGISTERED B *;;‘
. Leertaste driicken zum Kalibrieren b T [T
FV7 Bohren o CBD
ey oo [ O A owe. =
. z 34.134 K 0.000 P Block o
o omo : o n —n Lo P or0m0

Kalibrierung werden Sie aufgefordert, ein Programm zu laden.

£ N 84.00 ADVANCED - Arbeiten - [Arbeiten - Sus]

— . — ——
N \ N Q
—teiee 0 0 0.0
—ieiee mieeiee o Hilbe/min 250, o 0 o 0.0 x1000U/min  300.0. s P
Zeit Standzeit [ Drehzahl ‘ Jog keys
sug F =
= = = = = = %
[z Tz Tz 2 ‘[z " lzs 5:5;,:‘:,“,:;5,,, ”ua
Sicherer Bereich »>
{7/ | N 1 | R {1 o
Autometiieta &
(%
A ) anc a0 e i E G atH et axo = =
aa[aa|a[a[a[a|es[s
¥ Warte auf Programm |
[ Fv7 ~Bohren ™ cep
— X 0.000 H 35000 W ‘ jm— FP
a ~—Y 0.000 Q 0.000 Durchl.
E 35.000 K 0.000 P — Block
FAX 0.000 Kl 0.000  —F Step
FAY 0.000 z 5.000 W —R Loch / Pfad

Abb. 10: Kalibrierung abgeschlossen. Aufforderung zum Laden eines Programms

12. Laden Sie nun das mitgelieferte Produktionsprogramm ,SIEB&MEYER-
Format.SM5“ in die Bediensoftware. Driicken Sie <F2> auf der PC-Tastatur oder
klicken Sie auf die Schaltflache mit dem Disketten-Symbol [A]. Der Dateibrowser

der Bediensoftware wird geoffnet.

14 CNC 8x.00 - Demo Kit



Installation und Inbetriebnahme

1 M AR ens conmnss T
(LN ISIEB-MEYER Format-5000.SM!
Pfad  DOS> C:\SMWDATA

ERE)

ooooooo

uuuuuuu

%y Warte auf Programm > [T [T [T |
FVT -~ Bohren -T0 CBD
IE/?_ X 0.000 H 36000 ®|//¢— D - PP wermicTzo00 000 IEEEED
v 0.000 Q 0.000 Durchl. 1
s | . | ;
FAX 0.000 K 0.000 - —F - Step 0
FAY 0.000 z 6.000 W —R - Loch / Pfad 01/0.000

Abb. 11: Produktionsprogramm laden

13. Wahlen Sie das Produktionsprogramm ,SIEB&MEYER-Format.SM5“ aus. Doppel-
klicken Sie auf den Programmnamen oder klicken Sie auf die Schaltflache neben
dem Datei-/Pfadnamen [B]. Das Programm wird in den Arbeitsspeicher der CNC
geladen.

14. Driicken Sie die Leertaste der PC-Tastatur, um die simulierte Abarbeitung des
Produktionsprogramms zu starten. Die Software erstellt die Grafik des Produk-
tionsprogramms.

54 CNC 8400 ADVANCED - Aktueic7 i

4 xyriva
2 X200.Y200.W100

X+284.666 V00328

= ™ o I v o ) -

..... ] ca e | ‘ P o | ’
1. = Leeraste. Vo Lock. Nom o
® Programmkontrolle > e | e = |

V7 “Bohren T SIEB-MEVER Format-5000.SM5
5% 0000 H 35000 | ® |//¢ — D -|| Fp MeTRICTZO00.000
! -—— Y 0.000 Q 0.000 Durchl. 1
- iz 35.000 i j K 0.000 i —Z - Block 0
FAX 0.000 A Ki 0.000 - —F - Step 0
FAY 0.000 __d_— Z 5.000 w —R -| | Loch/Pfad 0/0.000

il

Abb. 12: Grafik des Produktionsprogramms

15. Driicken Sie zweimal die Leertaste des PC-Tastatur. Die CNC arbeitet im Simula-
tionsmodus.

CNC 8x.00 - Demo Kit 15
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'ea[a [a[a|a

Warte auf <Start> > |Te [T

SIEB-MEYER-Format-5000.5M5 ——

%
FV7T Bohren
X 10.000 H 35000 | | ®|/J¢— D -[ | P METRIC.TZ.000.000
m —f—— Y 10.000 Q 0.000 Durchl. |
& 135.000 K 0.000 —_— - Block 0
FAX 0.000 Kl 0.000  —F - Step. 0
FAY 0.000 2z 5.000 W —R - Loch / Pfad 0/0.000

Automatik

FV7

e
z
FAX
FAY

Abb. 14: Simulationsmodus
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Fehlerbehebung

Wahrend der Inbetriebnahme des CNC 8x.00 Demo Kits kdnnen Fehler auftreten.

3.1 Netzwerkfehler

Keine Verbindung zum ok?) oder falsche:

Beisplel iirdie Konfiguration:
1P Adresse : 192.168.50.x (x=1..254; auber 192.168.50.1)

‘Subnetzmaske : 255.255.255.0

S|B Software wird gestartet TE s [ =
- Eeng : — =
F Durchl.

—z
= —F
- —=r

X 0.000
s » i 0.000
z 0.000
FAX 0.000
=3 0.000

Abb. 15: Netzwerkfehler

H 0.000
E Z 0.000

£
aer

Abhilfe

» Prifen Sie die Kabelverbindungen am Motion Controller: Priifen Sie, ob der Netz-
anschluss und die Ethernet-Verbindung korrekt angeschlossen wurden.

» Offnen Sie die Einstellung der verwendeten Netzwerkkarte, und tragen Sie die IP-
Adresse wie in der Meldung angezeigt ein (siehe Abschnitt 2.1.1 ,IP-Adresse fir
2. Netzwerkkarte angeben®, S. 7).
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Fehlerbehebung

3.2 Werkzeugvermessungsfehler
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Abb. 16: Fehler wéhrend der Werkzeugvermessung

Abhilfe

» Die Simulation der Werkzeugvermessung konnte nicht korrekt durchgefihrt
werden.

» Prifen Sie, ob die Startup-Datei korrekt ausgewahlt wurde. Klicken Sie auf

.System — Verzeichnis- u. Dateieinstellung — Info und Startup-Dateien®.
Folgendes Fenster wird geoffnet:

S e VNS Sy T ST TR T
73

Info- und Startup-Dateien

Startup-Datei otreaisteren. o B
ResetDatei |NOTREGISTERED o > El

Reset senden bei geandertem Programm I

c tartup-Dateien

Codeinterpretor laden/einstellen [5010 Actuel gelader: |
S (=
L LB
Infodateien
Verigbar? r—
Eeeiteniy (€8, INF oder INEINTINZING) [INF
INF-Pad [CASMWDATAYGNGIL -
IN1-Plad [NOPATH
z-prad [NoPATH
IN3-Prad [NOPATH

i
H

» Leertaste driicken zum Kalibrieren

FV7 T cep
X 0.000 H 35000 | | ® |/j¢ — D - [ Fe
R %j— ¥ 0.000 Q 0.000 Durchl.
z 34134 K 0.000 T —z - | Block
FAX 0.000 i « 0000 (| ww —F - | step
FAY 0.000 iz 5.000 - —R - | | Loch/Pfad 01/0.000

I

Abb. 17: Startup-Datei auswéhlen
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