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1 ALLGEMEINER UBERBLIC K

1.1 HARDWARE

An der Maschine ist als Zentraleinheit ein Schaltschrank-PC der Serie BECKHOFF C61xx eingesetzt.
Es handelt sich dabei um einen PC der mit Standardkomponenten der hdchsten Leistungsklasse
ausgerustet ist und beliebig erweiterbar ist. Trotz seines kompakten Aufbaus stellt er alle standard-
mafigen Schnittstellen zur Verfiigung und ist daher ohne Aufwand mit anderen PC-kompatiblen
Rechnern zu vernetzen. Durch den Einsatz einer Feldbus-Interfacekarte wird der C61xx zu einer Ma-
schinensteuerung mit hoher Leistung. Als Benutzerschnittstelle ist ein Control-Panel angeschlossen,
Uber das eine Visualisierung des Arbeitsprozesses, aber auch die komplette Steuerung der Maschine
maoglich ist.

1.2 SOFTWARE

Auf dem Steuerungsrechner ist die jeweils aktuelle Version des Betriebsystems ,WindowsXP’ instal-
liert, wodurch alle bekannten Eigenschaften dieses Betriebsystems zur Verfligung stehen. Zusatzlich
zur Realisierung aller steuerungstechnischen Aufgaben ist das Beckhoff-TwinCAT Softwaresystem
installiert. Es Ubernimmt sowohl die Kontrolle der zu steuernden Achsen, als auch die Ausgabe aller
Steuersignale und das Einlesen aller Eingangssignale. Als Schnittstelle zum Bedienpersonal ist eine
spezielle Applikationssoftware fir das Bearbeitungszentrum installiert, Uber die die Verarbeitung der
Produktionsdaten erfolgt.

1.3 BEDIENUNG

In den Masken der Bedienoberflache erfolgt die Bedienung einheitlich Uber die Funktionstasten. Die
Bedeutung der Funktionstasten wird in jedem Menu mit einer Klarschriftanzeige dargestellt. Da die
Funktionstasten eine Begrenzung vorgeben, wird dabei eventuell mit sinnvollen Abklrzungen, bzw.
mit beschreibenden lkonen gearbeitet. Wo es mdoglich war, wurden gleiche Funktionstasten fir
gleichartige Funktionen benutzt. Die Taste F12 oder ESC wurde durchgéngig als Ausgangstaste be-
legt, auch wenn diese mal nicht dargestellt wird. Je nachdem, in welcher Verschachtelung der Menils
man sich befindet, erreicht man mit F12 immer das vorherige Menii. Zu dieser Regel existiert eine
Ausnahme: Um nicht versehentlich das Hauptmeni verlassen zu kénnen, wurde hier eine spezielle
STOP-Taste als Ausgangstaste belegt. Das Programm ist also zu einem grof3en Teil selbsterklarend.
Zum Blattern innerhalb der im Programm benutzten Tabellen dienen die pgup- und pgdn- Tasten. Sie
lassen die Tabellen zeilenweise vor- oder zuriickblattern. Zum seitenweise Blattern muss die Tasten-
kombination ctrl + pgup bzw. ctrl + pgdn gedriickt werden.

Die Pfeiltasten bewegen den Cursor innerhalb eines Eingabefeldes in die entsprechende Richtung.
Um Eingaben zu bestéatigen oder zum nachsten Eingabefeld zu gelangen, muss die Eingabe mit EN-
TER ( [7) abgeschlossen werden oder die Tabulatortaste benutzt werden.

1.4 SICHERHEIT

Durch Vergabe von Zugriffsrechten fur die Benutzer des Programms bzw. der Steuerung, kann ein
unbeabsichtigtes Andern wichtiger Parameter verhindert werden. Jedem Benutzter kénnen Zugriffs-
rechte fir den normalen Zugang oder fiir den Zugang mit Passwort zugeordnet werden. Dabei rei-
chen geringste Zugriffrechte fiir die Bedienung der Steuerung aus.
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1.5 APPLIKATION

Ausgehend von der Beckhoff-Grundsoftware fur den Fensterbau, ist auf der vorhandenen Steuerung
ein auf den Arbeitsablauf an einem Stab- und Teilebearbeitungszentrum zugeschnittenes Programm
als Applikationssoftware installiert. Dieses Programm wird automatisch beim Start der Maschine ge-
laden, so dass die Maschine sofort bedient werden kann.

Von einem Hauptmeni, dem Produktionszentrum, sind alle Maschinenfunktionen iber Funktionstas-
ten zu erreichen. In den Untermenus sind dann alle Funktionen und evtl. vorhandene Untermenis
wiederum uber die Funktionstasten erreichbar.

Uber die verschiedenen Meniis kénnen alle Daten zur Einrichtung der Maschine, und alle Profildaten,
die flr den Zuschnitt und die Bearbeitungen bendtigt werden, programmiert werden. Alle Bear-
beitungs- und Profildaten werden automatisch beim Start auf die Zuschnitt- oder Bearbeitungspositi-
on geladen und flieBen so automatisch in die Berechnung der Produktionsablaufdaten ein.

Durch die eventuelle Einbindung des Steuerungsrechners in ein Netzwerk, kdnnen Daten von der Ar-
beitsvorbereitung direkt in den Rechner eingespielt werden und brauchen dann vom Bedienpersonal
nur noch freigegeben werden. Die Darstellung der Produktionsdaten erfolgt in Form einer Tabelle.

1.6 TWINCAT - PLC

Das eigentliche Steuerprogramm fir die Maschine ist in der in TwinCAT integrierten SPS program-
miert und wird automatisch mit den von der BAZ-Applikation bereitgestellten Daten versorgt. Das
TwinCAT-System startet ebenfalls automatisch mit dem Start des Rechnerbetriebssystems.

1.7 EXTERNE SOFTWAREKOMPONENTEN

Neben der eigentlichen Applikation, Uber die die Maschine bedient wird, werden externe Komponenten gestartet,
die im Hintergrund laufen und die Oberflache und die TwinCAT-SPS mit Daten fir den Maschinenablauf versor-
gen. Die Aktivitat dieser Komponenten ist nur im Infobereich der Taskleiste zu erkennen.

SCHI
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2 PROGRAMMSTART

2.1 PROGRAMMAKTIVIERUNG

Mit dem Einschalten der Maschinensteuerung wird automatisch die Applikation des Bearbeitungszent-
rums gestartet. Wahrend die Applikation startet, sehen Sie zunachst folgendes Bild auf dem Bild-
schirm:

s BECKHOFF

e U TS g S L AN USTATE LA NIK

Abbildung: Aktivierungsbild

In diesem Bild werden Ihnen Informationen, wie die Versionsnummern der gestarteten Applikation und
der von TwinCAT genannt, sowie Information Uber die gerade ablaufenden Initialisierungsfunktion. Es
wird solange dargestellt, bis alle Daten geladen wurden, die Kommunikation zur TwinCAT-SPS aufge-
baut und das Produktionsmeni aktiviert wurde. Erst nach Abschluss dieser Initialisierungsphase ste-
hen der PC-Applikation und der TwinCAT-SPS-Applikation alle Daten fir einen korrekten Maschinen-
ablauf zur Verfugung.

Bitte warten Sie mit allen Aktivitdten an der Maschine solange, bis dieses Bild verschwunden ist und
Sie sich im Produktionsmeni befinden, das nach Abschluss der Initialisierung automatisch angezeigt
wird.
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3 PRODUKTIONSMENU

Nach dem die Applikation gestartet wurde, befinden Sie sich automatisch im Produktionszentrum.
Dieses Men stellt das Hauptmeni der Applikation dar. Wenn Sie ein von hieraus aufgerufenes Menu
verlassen, gelangen Sie immer wieder zu diesem Menu zurtick. Nur von hier aus sollten Sie die Ma-
schine vollstandig herunterfahren um dann die Maschine ausschalten zu kénnen.

Neben der normalen Menufunktion, d.h. der Abarbeitung einer Produktionsliste, kénnen Sie von hie-
raus alle Maschinenkonstanten, Maschinendaten und Profildaten programmieren. Alle Funktionen sind
Uber die Menukopfleiste erreichbar, aber auch Uber die Funktionstasten direkt oder in Verbindung mit
den Tasten ,shift’ oder ,Strg’.

=

=18 %]

‘ SCHIRMER

System Dvemde | [_Hinweise [ Profil i1
I %'ﬁ; m 1’ﬂn % BAZ1: Bitte Sagemotor fiir Bearbeitung einschalten! Teile Gesamt: 0

\[Teile pro Tag: 0

AI\ jemeiner Status
Steuerung ist ein - Automatik gestoppt

Los: 30176.W . Stab: 2. Rohlange: 6000.0 . Profil: 30176. W

LNr LosName Bezeichnung ProfilName

2 (30178 3 Fahmen NEES 30178 W BO00 | 4800 1200
3130176 W 4 Fahmen NFEEE 30176 6000 4800 1200
4130137 W 1 | Rahmen CRES 30137 5000 4800 1200
g 30137\ | Rahmen NRES 30137 W B000 4800 1200
R : 3 Rahrmer CRED 20187TW | 600D @00 12000
o 4 Hahmﬁn CRER 30137 | 6000 4800 1200
i g ; ' el 6000 4800 1200
| B Jahmen C WiPW  e00 | 4800 | 1200
_] 10 30137 W 7 Rahmen CRES 0137w ‘ 6000 | 4800 | 1200
Ll | s
watem Rur R | 2006-04-06 10189
@ E’ “:ﬂ s e hﬁ Hﬁn @ EE&%
Daten laden | Daten fieigeben| Daten loschen | Stait GrundPes | Start Autoratik. | §|  Profildatsn Eingabe Starniening Nachfertigung _ vemsallung | ehler

Abbildung: Hauptmeni / Produktionszentrum
Das Men baut sich folgendermaf3en auf:

In der Menileiste unterhalb der Kopfzeile werden die aufrufbaren Meniis und Menlpunkte ange-
zeigt. Die Leiste kann durch das Driicken der Alt-Taste, oder falls vorhanden, direkt mit der Maus
aktiviert werden. Die wichtigsten MenlUpunkte kénnen aber auch direkt Uber die Funktionstasten
aufgerufen werden.

Unterhalb der Menlileiste sind verschiedene Informationsfelder angeordnet in denen Informationen
zum aktuellen System- und Maschinenstatus dargestellt werden. Des Weiteren werden Ihnen alle
aktuell anstehenden Meldungen und Hinweise der Maschine angezeigt.

Unterhalb der Informationsfelder wird die Tabelle mit den noch abzuarbeitenden Stében darge-

SCHI
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stellt, je nach Anzahl der geladenen Stabe andert sich die Anzahl der dargestellten Zeilen. Inner-
halb dieser Tabelle kann mit den Tasten pgUp und pgDown geblattert werden. Zur besseren Les-
barkeit kbnnen Sie eine farbige Darstellung der Tabellenzeilen, je nach gewiinschtem Kriterium ak-
tivieren.

Unter der Tabelle werden Ihnen, je nachdem ob die Option aktiviert ist, Information zur Stahlbestu-
ckung an den manuellen Stahlbeladeplatzen angezeigt.

Am unteren Rand des Produktionsmenis ist die Funktionstastenleiste angeordnet, die die gerade
glltige Belegung der Funktionstasten im Klartext oder mit Ikonen anzeigt. Je nach Konfiguration
der Applikation oder dem Aufbau der Maschine kann es sein, dass nicht alle Funktionen zur Verfi-
gung stehen, oder die Funktionstasten anders belegt sind. Die im Folgenden beschriebenen Tas-
tenbelegungen entsprechen der Standardbelegung bzw. Standardkonfiguration des Bearbeitungs-
zentrums. Es folgt hier aber nur eine kurze Beschreibung der Tastenfunktionen, die genaue Be-
schreibung kénnen Sie den nachfolgenden Kapiteln entnehmen.

3.1 INFORMATIONSFELDER DES PRODUKTIONSMENUS

Wie zuvor beschrieben wird oberhalb der Tabelle eine Vielzahl von Informationen angezeigt. Im Ein-
zelnen sind dieses folgende:

Produktionzdaten  Teileverfolgung  Profildaten  Konfiguration  Maschinendaten  Schaltplan Sestern Central Meru 72 Exit

laim Pl BAZ 22 SID: 100 7 TID: 4 -3 Yeibotene Zore der 5 age verletztl Zange: 2
W s Speseetetat Zange: SCHIRMER

Fradile Froorming icsaniagy

In dieser Meldezeile werden rotierend alle anstehenden Hinweis- und Fehlermeldungen. Mit Hilfe die-
ser Meldungen kénnen Sie Fehlersituationen im Produktionsablauf schnell lokalisieren. Mdchten Sie
alle anstehenden Fehlermeldungen in tabellarischer Form angezeigt bekommen, rufen Sie bitte das
Fehlermeldungsment tber die Funktionstaste F12 auf.

System Override Unterhalb der Meldezeile wird in linken Bereich der all-
| System Run | Axis 100 % gemeine PLC-Status (SPS) und der Zustand des gesam-
| FLC Run | CHA 100 % ten Systems (TwinCAT) dargestellt. Zusétzlich befindet

sich dort die Anzeige fir den aktuellen Override der Ach-
sen, d.h. Sie sehen einen Wert, der Ihnen angibt, mit wie viel Prozent der Maximalgeschwindigkeit die
Achsen im Moment verfahren. In der Overrideanzeige kann wahlweise der Override der NCI-Achsen
oder der Frequenzumformer angezeigt werden, dieses ist von der Bestickung der Maschine abhén-
gig. Die Einstellung des Overrids erfolgt Uber eine entsprechend bezeichnete Funktionstaste oberhalb
der Anzeige.

— Hinweise - i Neben der Over-
BAZ1: Bitte Sagemotor fur Bearbeitung einschalten! | rideanzeige werden
Hinweistexte betref-
- I fend der aktuellen
Produktion angezeigt, diese sind fur den Maschinenbediener wichtig. Wie in der oberen Abbildung zu
sehen, wird hier z.B. der Hinweis, dass der Sadgemotor fir die ndchste Bearbeitung eingeschaltet wer-
den muss, ausgegeben. Stehen mehrere Hinweise an, werden dieser nacheinander mit einer gewis-
sen Verzdgerungszeit ausgegeben.

SCHI
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Allgemeiner Status Im diesem Fenster wird der
Steuerung ist ein - Automatik gestoppt Status der gesamten Anla-

ge angezeigt. Dies betrifft

Los: 30176.%Y . Stab: 2 . Rohlange: 6000.0 | Profil: 307176 die Zustande der Anlage

(Automatik, Stopp usw.)

und Informationen zu dem aktuellen Stab der von der Eintransportzange vom Magazin geladen wird
oder sich gerade in Bearbeitung befindet.

Profil Neben der allgemeinen Statusanzeige wird ein
Teile Gesamt: 0 Profilbild dargestellt. Dieses Bild entspricht im-

ik Teile pro Tag: 0 mer dem Profiltyp des Stabes der gerade von

_l“ UD der Eintransportzange bearbeitet wird. Es steht

also mit den aktuellen Stabinformationen aus
q dem “Allgemeinen Status“ in Verbindung. Ne-

ben dem Profilbild ist hier noch der Teilezahler
fur die gesamte Produktion und die Tagespro-
duktion dargestellt. Im unteren Fenster kénnte
noch zusétzliche kundenspezifische Information eingeblendet werden.

=[]

=0

Unterhalb der Beladetabelle wird eine Statusleiste angezeigt in der im vorderen Anzeigefeld anste-
hende Fehlermeldungen angezeigt werden, oder Meldungen von eventuell aufgerufenen Eingabe-
masken. Die hinteren Anzeigefelder stellen immer den System- und SPS-Status im Ampelmodus, so-
wie Datum und Uhrzeit dar.

— [ e | 1 L | | [y =[N I R L=} |Laaa ] S i KL i
|4| I 4

| |Systerm Run| | PLC Run || 27012011 | 1217

F10

Je nach Aufbau der Maschinen benétigen Sie Informationen zur Stahlbeschickung. Diese Informatio-
nen, die dann zu jedem Teil bereitstehen, kénnen lhnen unterhalb der Produktionsliste angezeigt wer-
den. Ist eine Stahlbeschickung nicht vorgesehen wird diese Information i.d.R. komplett ausgeblendet.

Stahlanzeige
Stahl 1 Stahl 2 Stahl 3 Stahl 4 Stahl 5 Stahl B Stahl 7 Stahl 8 Stahl 9 Stahl 10

= 0= 0 = 0 = 0 - [ = [ = /[ = | = | -

Wenn die Information angezeigt wird, entspricht diese immer der die auch an der externen Stahlan-
zeige angezeigt wird. Wahlweise kdnnte Ihnen auch noch eine Fachanzeige mit eingeblendet werden.

SCHI
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3.2 TASTENFUNKTIONEN

3.2.1 FUNKTIONEN DES PRODUKTIONSMENUS

F1 F2 F3 F4 F5 FE F7 Fg

4
@ =i @ Eﬂ Restlangen =] ! ‘
Daten laden | Daten freigeben| Daten loschen | Stat GrundFPos | Skait Autamatik Prafildaten Eingabe Starnierng Machfertigung | Hand Eingabe Fehler
Daten Laden
@ Diese Funktionstaste ruft eine Maske auf, in der alle auf dem externen Speicherme-

Daten laden dium oder im Datenbasisverzeichnis bereitgestellten Produktionsauftrage angezeigt
werden. Dort kdnnen Sie dann den gewinschten Auftrag auswéhlen und auf den Ma-
schinenrechner laden.

Daten freigeben

Hiertber wird eine Maske ged6ffnet, in der alle noch nicht freigegebenen Auftrage an-
gezeigt werden. Aus der Auswabhlliste kénnen Sie einen oder mehrere Auftrage frei-
geben. Alle Stabe der freigegebenen Auftrage werden dann in die im Produktionsme-
ni angezeigte Liste geladen.

Daten ldschen

Diese Funktionstaste ruft ein Menu auf in dem Sie alle auf der Steuerung vorhande-
nen Auftrage angezeigt bekommen, ob noch nicht oder schon abgearbeitet. Dort
kénnen Sie dann gezielt Auftrdge I6schen, die nicht mehr gefertigt werden sollen oder
deren Daten nicht mehr bendétigt werden.

Start Grundpos

Diese Taste ruft die Grundpositionsfunktion fir alle Maschinenteile auf. Das heif3t je-
Start GrundPos | des Maschinenteil wird in eine definierte Ausgangsposition gebracht, aus der dann
wieder der Neustart der Maschine erfolgen kann.

Da die Maschinenteile Uber inkrementelle Wegerfassungssysteme verfiigen, muss
diese Funktion nach dem 1. Programmstart zum Eichen dieser Systeme zwingend
aufgerufen werden.

Der Unterschied zur Shift-Funktion dieser Taste ist der, dass der Puffer, wenn vor-
handen, seine Daten trotz Grundstellung behalt.

Start Automatik
@ Diese Funktionstaste 16st den automatischen Produktionsablauf der Maschine aus.
Start Avtarmatik,
Stop Automatik

Diese Taste stoppt den automatischen Produktionsablauf in allen Maschinenteilen.
Jeder Maschinenteil beendet aber noch seinen gerade gestarteten Arbeitsablauf.

SCHI
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Prafildaten

Restlangen
Eingabe

Starnierung

2

M achfertigung

Profildaten

Diese Taste ruft das Menu zur Programmierung aller profilspezifischen Daten auf.

Restlangeneingabe

Mit Hilfe dieser Funktion kénnen Sie Stablangenvorgaben in der Beladetabelle so ab-
andern, dass Sie lhre vorhandenen Reststabe verarbeiten kénnen.

Stornierung

Méchten Sie einen geladenen Auftrag oder ein Profiltyp zurtickstellen, kdnnen Sie
diesen stornieren. Im von dieser Funktionstaste aufgerufenen Meni kénnen Sie ge-
zielt Daten auswahlen.

Nachfertigung

Missen Sie einmal einige Teile aus einem schon fertiggestellten Auftrag nachferti-
gen, kénnen Sie diese Uber das Nachfertigungsmeni wieder aktivieren, sofern die
Daten noch in der Datenbank des Maschinenrechners vorhanden sind.

Fehler

Treten wahrend des Betriebs der Maschine Stérungen auf, so besteht die Mdglichkeit
die Ursache der Storung anhand der von der Steuerung gemeldeten Hinweismeldung
schnell zu lokalisieren. Alle aktuell anstehenden Meldungen werden in diesem Un-
terment in tabellarischer Form angezeigt.

Gleichzeitig werden die anstehenden Meldungen aber auch im obersten Anzeigefeld
dargestellt, nur das sie in diesem Feld zyklisch nacheinander aufgelistet werden.
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3.2.2 SHIFT-FUNKTIONEN DES PRODUKTIONSMENUS

Zu den direkt Uber die Funktionstasten erreichbaren Funktionen, kénnen tber die Tastenkombination
Shift + Funktionstaste noch zuséatzliche Funktionen aufgerufen werden. Die Funktionstasten sind dann

folgendermaf3en belegt:

Handfunktian
Achsen

Handfunktion

K

Alles in
GrundPos

Uszer Login

Anlagenstatus

Maschinen
Daten

Maschinen
Konfiguration

Anlage leer

fahren Teileverfolgung

H andfunktion

Handfunktion

Diese Funktionstaste ruft das Menu fiir die SPS-Handfunktionen auf. Von dort aus
kdnnen Sie einzelne Maschinenfunktionen ausldsen.

F2 Handfunktion Achsen
Han;m.ktiun Im von dieser Funktionstaste aufrufbaren Menu kénnen Sie jede Achse an der Ma-
Achzen schine von Hand positionieren. Dieses kann zur Einrichtung oder zur Kontrolle der

Anlagenstatuz

F4

=
Allez in
GrundPos

—

Anlage leer
fahren

T eileverfolgung

Achsfunktionen genutzt werden, sollte aber nur von eingewiesenem Personal aufge-
rufen werden.

Anlagenstatus

Da jedes Maschinenteil eigenstandig arbeitet, kann sich jedes auch in einem anderen
Zustand befinden. Um in Fehlerféllen eine schnelle Lokalisierung des Fehlers zu er-
maoglichen, kdnnen Sie im Anlagenstatusmeni den gerade aktuellen Betriebszustand
des betreffenden Maschinenteils einsehen.

Alles in Grundposition

Diese Funktion versetzt ebenfalls die gesamte Maschine in Grundposition, nur mit
dem Unterschied, dass alle Maschinenteile, auch die Pufferelemente, ihre aktuelle
Daten verwerfen und somit in eine definierte Ausgangsstellung versetzt werden. Ein
wieder Aufsetzen auf vorhandene Daten ist dann nicht mehr moglich, dass bedeutet
auch, dass eventuell noch in der Maschine befindliche Teile herausgenommen wer-
den missen!

Anlage leer fahren

Diese Funktion kdnnen Sie nutzen, wenn Sie die Maschine zum Produktionsende hin
leerfahren mochten. In diesem Fall werden keine neuen Stabe mehr zur Bearbeitung
eingezogen und alle anderen Maschinenteile werden daraufhin leergefahren.

Teileverfolgung

Wie die Teile innerhalb der Maschine von Maschinenteil zu Maschinenteil weiterge-
reicht werden, so geschieht dieses auch mit den Teiledaten. Im Menii der Teileverfol-
gung, das Uber diese Funktionstaste aufgerufen wird, kdnnen Sie feststellen mit wel-
chen Daten der jeweilige Maschinenteil gerade arbeitet.
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F3
2

b azchinen
K.onfiguration

oy

M azchinen

Maschinenkonfiguration

Diese Funktionstaste ruft das Menid zur Programmierung der Maschinenkonfigurati-
onsdaten auf. Dabei ist zu beachten, dass dieses eventuell so verriegelt ist, dass es
nur Bedienern mit bestimmten Zugriffsrechten zuganglich ist.

Maschinendaten

Diese Funktionstaste ruft das Meni der Maschinendaten auf. Dabei ist zu beachten,
dass auch dieses eventuell so verriegelt ist, dass es nur Bedienern mit bestimmten
Zugriffsrechten zugéanglich ist.

User Login

Um bestimmte Daten des Programms zu schiitzen, ist der Zugriff auf diese Daten
Uber Zugriffsrechte verriegelt. Der normale Bediener sollte nur Zugriff auf Daten und
Funktionen haben, die fir die normale Produktion ausreichen. Das Servicepersonal
hingegen muss Zugriff auf alle Daten besitzen.

Mit Hilfe dieser Funktionstaste kann sich bzw. sollte sich jeder Bediener mit seinem
Passwort und Codewort anmelden.

Exit

Diese Funktionstaste sollte bei Produktionsende aufgerufen werden, um die Maschi-
ne und den Steuerungsrechner kontrolliert herunterzufahren. Nach der Sicherung al-
ler Daten wird das Programm dann automatisch beendet und der Maschinenrechner
ausgeschaltet.
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3.2.3 CTRL-FUNKTIONEN DES PRODUKTIONSMENUS

Des Weiteren habe Sie die Mdglichkeit liber die Tastenkombination Strg + Funktionstaste noch zu-
satzliche Funktionen aufzurufen. Die Funktionstasten sind dann folgendermaf3en belegt:

=2 | = | =

Efi:2tten Copy fram Z: ‘ ‘ q ‘ % ‘ % ‘
Machdck Backup Z:h Backup D:\ | Backup BDE 2 LogD atei Statistik. BDE
Etikettennachdruck
E Ffsfran Ist an Ihrer Maschine ein Etikettendrucker vorhanden, kénnen Sie mittels dieser
Machdruck Funktionstaste ein Etikett nach Vorgabe der Daten nachdrucken.
F2 Copy from ...
Copy from Z: Diese Funktionstaste ist mit einer Kopierfunktion belegt, die an kundenspezifische Ei-
genheiten, hier zum Beispiel das Kopieren vom Laufwerk Z: in das Datenbasisver-

zeichnis der Maschine, angepasst werden kann.

F7 Backup ...

E Auch diese Funktionstaste ist mit einer kundenspezifischen Funktion belegt, um eine
Backup 24 Datensicherung des aktuellen Systems anzulegen. Hier wird zum Beispiel eine Da-
tensicherung auf dem Netzwerklaufwerk Z: abgelegt.

LogDatei
=

Die wichtigsten Meldungen werden zur Sicherheit in ein Logbuch eingetragen um
LagD atei Fehlersituationen, Maschinenzustande, Ladeoperationen usw. zu protokollieren. Die-
ses Logbuch kann tber diese Funktionstaste aufgerufen werden.

Statistik

Ist an lhrer Maschine eine Statistikfunktion in der Applikation aktiviert, kbnnen Sie er-
Statistik: zeugten Daten in diesem Menu aufrufen.

Wenn an lhrer Maschine die Betriebsdatenerfassung aktiviert ist, also die Erfassung
BDE von Produktions-, Stillstand- und Wartezeiten, konnen Sie diese Daten in diesem Me-
ni einsehen.

Betriebsdatenerfassung (BDE)

Je nach Aufbau und Funktion der Maschine sind in diesem Meni noch zuséatzliche
Funktionen, die hier jetzt nicht aufgefihrt wurden, vorhanden oder einige aufgefiihrte
Funktionen nicht aufrufbar. Informationen dazu kénnen Sie vom Service der Firma
Schirmer erhalten oder den zusétzlichen Unterlagen der Maschine entnehmen.
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3.3 FUNKTIONEN DES PRODUKTIONSMENUS

3.3.1 AUFTRAGSUBERNAHME VON EXTERN

Alle Produktionsauftrage werden in der Regel von extern geladen. Das Laden kann automatisch mit
Hilfe von Datenservern, oder wenn die Auftrage auf externen Speichermedien bereitgestellt werden,
Uber eine vom Bediener aufzurufende Ladefunktion erfolgen. Produktionsauftrage die von extern be-
reitgestellt werden, werden nur unter Verwendung eines festgelegten Protokolls geladen. Die Be-
schreibung des Datenformats fir die Dateien kdnnen Sie den beigefigten Unterlagen entnehmen.
StandardmaRig ist das XML- Format fir Fensterfertigungsdaten aktiviert.

Der prinzipielle Ablauf des Ladens von externen Speichermedien sieht folgendermal3en aus:

Nach der Auswahl eines Auftrags und der Ubernahme auf den Maschinenrechner, ist dieser ledig-
lich auf den Maschinerechner kopiert worden. Er steht deshalb noch nicht sofort in der Produkti-
onsliste bereit. Die Freigabe eines so geladenen Auftrags muss wiederum Uber das Freigabemeni
erfolgen! Erst danach wird der Auftrag in der Produktionsliste angezeigt und steht fir den Zuschnitt
zur Verfugung.

Die Funktionstaste F1 aus dem Produktionsmenii ruft ein Meni auf in dem alle auf

@ dem externen Laufwerk vorhandenen Auftrage aufgelistet werden.
Draten laden
i Dateiliste ) 10| x|
Daten ¢ Ende
5 Files listed |
__|No File Last Modified
| 00002403 xml 02.09.2006 15:10:27
2 00008407 xml 02.09.2006 15:10:27
3 00005404 xml 03.09.2006 15:10:27
4 00002402 ml 03.09.2006 15:10:27
5 00002405 ml 03.09.2006 15:10:27
Auzwahl Qﬁ
Alle laden laden I
zurlick,

Abbildung: Auftragsauswabhlliste

Moéchten Sie alle aufgelisteten Auftrage auf den Maschinenrechner laden, kdnnen
Sie dieses Uber Funktionstaste F1 bewerkstelligen.
Alle laden
F2 Moéchten Sie gezielt einen bestimmten Auftrag laden, kénnen Sie dieses mit der

Funktionstaste F2 machen. Zuvor miissen Sie den gewtiinschten Auftrag mit Hilfe der
Schreibmarke angewahlt haben und kdénnen ihn dann mit Funktionstaste oder der
enter-Taste bestéatigen. Der betreffende Auftrag wird dadurch auf den Maschinen-
rechner kopiert und steht dann zur Freigabe fir den Zuschnitt zur Verfigung. Auf
dem externen Speichermedium bleibt er aber weiterhin erhalten, so dass er jederzeit
noch mal von dort geladen werden kdnnte. Sollen mehrere Auftradge geladen werden,
so kann die erneute Auswahl wieder wie zuvor beschrieben erfolgen.

Auzwahl laden

Es ist zu beachten, da die Dateien auf dem Quellmedium erhalten bleiben, dass sich
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FE

Buzwahl laden
+ Freigeben

F&

blle laden +
Freigeben

F12

.

2uriick,

die Auflistung in diesem Meni nicht &ndert. Wird keine Fehlermeldung von der Appli-
kation abgesetzt, kbnnen Sie davon ausgehen, dass der Auftrag nach dem Aufruf
geladen wurde.

Moéchten Sie mit dem Laden den Auftrag, oder die Auftrdge gleichzeitig freigeben,
dann kénnen Sie das Laden Uber die Funktionstasten F5 und F6 aufrufen. Wenn Sie
danach wieder in das Produktionsmeni zurlick springen, stehen die Auftrage auto-
matisch in Produktionsliste fir die Fertigung bereit.

Um dieses Auswahlmeni zu verlassen, konnen Sie wieder F12 oder die Esc-Taste
driicken. Danach befinden Sie sich wieder im Produktionsmend.
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3.3.2 AUFTRAGSFREIGABE

Ist der Maschinenrechner tber ein Netzwerk mit der Arbeitsvorbereitung verbunden, geschieht das
Laden der Zuschnittauftrage automatisch im Hintergrund, so dass alle von der AV bereitgestellten Auf-
trage immer auf der Maschine zur Verfligung stehen. Der Bediener muss dann nur noch den betref-
fenden Auftrag freigeben, um ihn in die Produktionstabelle zu laden.

Das Freigeben eines Auftrags muss ebenfalls erfolgen, wenn dieses beim Laden der Auftrdge von ex-
ternen Speichermedien nicht automatisch erfolgt.

Zur Freigabe eines Produktionsauftrags auf der Maschine missen Sie Uber die Funk-
4@ tionstaste F2 das Menu zur Auswahl eines Auftrags aufrufen. Nach dem Aufruf er-
: scheint folgendes Bild:
[ aten freigeben

','i“ Produktionsdaten freigeben =i L(j
Daten freigeben  Daten lbschen  Losmienoe anzeioen  Stabmenge anzeigen  Profilmenge anzeigen Daten 2 Ende

Alle Loze geladen !

Produktionsdaten freigeben

27034 3

[Diaten freigeben| ]Ifalsg hjschﬁp

Frofimenge

Losmenge Stabmenge

zurlick. ‘

Abbildung: Auftragsfreigabe

Unter der Kopfzeile ,Produktionsdaten freigeben’ werden Ihnen alle der Maschine zur
Verfigung stehenden Auftrage angezeigt. Um einen Auftrag freizugeben, bewegen
Sie die Schreibmarke auf die Zeile in der der freizugebende Auftrag angezeigt wird.
Die Freigabe erfolgt dann dadurch, dass Sie die Funktionstaste F5 oder die Eingabe-
taste (enter) driicken. Die Maschine tbernimmt dann den Auftrag und Iéscht ihn aus
der Liste der noch nicht gefertigten Auftrage.

Daten freigeben

Im oben aufgefihrten Bild wird nur die Losmenge angezeigt. D.h. Sie sehen nur wie viel Stébe in den
verschiedenen Auftrdgen verarbeitet werden missen. Das grau hinterlegte Anwahlfeld ,Losmenge
anzeigen’ signalisiert, dass diese Anzeigeform aktiv ist. In dieser Anzeigeform kénnen Sie nur einen
gesamten Auftrag auswahlen und freigeben.

Die von lhnen gewiinschte Anzeigeform kénnen Sie Uber die entsprechend gekennzeichnete Funkti-
onstaste (F1, F2 oder F3) anwahlen.

Lozmenge Stabmenge Frofilmenge

Haben Sie Uber eine dieser Funktionstasten die Anzeigeform gewechselt, wird lhnen die Art der An-
zeige immer als grau hinterlegter Text in der Meniizeile angezeigt.
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_ioix

Daten freigeben  Daten dschen  Losmenoe anzeiden | Stabmenge anzeigen  Profimenge anzeigen  Daten 2 Ende

Nach der Anwahl ,Stabmenge anzeigen’, werden Ihnen alle Stabe innerhalb der aufgelisteten Auftra-
ge angezeigt. Hier haben Sie die Mdglichkeit auch gezielt einzelne Stabe aus einem Auftrag freizu-
geben. Die Freigabe wirde dann nach der Anwahl ebenfalls mittels der Funktionstaste F5 oder der
enter-Taste erfolgen missen.

':m Produktionsdaten freigeben = IDIZJ

Daten freigeben  Daten loschen  Losmenge anzeigen  Stabmence anzeicen Profilmenge anzeigen Daten 2 Ende

Alle Lose geladen | ﬁ

LosNamen.lD [StabDaten.ID LosName StabNr Bezeichnung |Lauf...ProfilName |Rohlaenge i!
i 1 Stab 1derTe.. 1 Pri00on1 G000
=1 b 2 Stab 2 der Te... |1 Prf00001 5000
ke 13 1 8601 04 1 8601 G000
g 3 1 8606 04 1 8606 3974
+ 4 i 1 8027 04 1 8671 2355

Produktionsdaten freigeben |

Lozmenge Stabmenge Frofimenge D aten freigeben Ba

2uriick. ‘

Moéchten Sie nur die Menge der bendtigten Profile innerhalb der Auftrdge sehen, so miissen Sie die
Profilmengenanzeige aktivieren.

"fi Produktionsdaten freigeben =
3 —

Daten freigeben  Daten loschen  Losmenge anzeigen  Stabmenge anzeigen  Crofilnenoe arzeigen Daten 2 Ende

Alle Lose geladen |

Produktionsdaten freigeben |

ID LosName ProfilName Stibe f]
1 PrOooo01

2 23085 8601 1

3 27092 8606 1

4 27084 8416 1

4 27084 as01 1

Losmenge Stabmenge Profilmenge herr
zuriick

Um einen Auftrag, der nicht oder nicht mehr gefertigt werden soll, aus der Vorgabe-
liste zu l6schen, missen Sie die Ldoschfunktion Gber die entsprechend bezeichnete
Funktionstaste aktivieren oder in der Menuleiste den Punkt ,Daten |6schen’ aufrufen.
Dazu muss aber zuvor der zu léschende Auftrag in der Vorgabeliste ausgewahlt
worden sein!

[ aten lozchen

Nach Bestatigung der Anwahl ,Daten l6schen’ Uber die Funktionstaste oder die Menuauswabhlleiste
wird der betreffende Auftrag geldscht. Dieser wird zwar aus der Vorgabeliste geléscht, aber intern nur
als fertig bearbeitet gekennzeichnet, sodass er fur eine eventuelle Nachfertigung noch zur Verfiigung
steht.
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Zum Verlassen des Menis konnen Sie F12 oder die Esc-Taste benutzen.

N

Zuriick,
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3.3.3 RESTLANGENEINGABE

Wenn in lhrer Produktionsliste nur Normstabe vorgegeben werden, diese aber nicht voll ausgenutzt
werden, haben Sie die Mdglichkeit durch die gezielte Vorgabe von Reststablangen den erzeugten Ab-
fall zu minimieren. Wie viel Material Sie bendétigen wird Ihnen im Eingabefenster angezeigt. Durch die
Funktion der Reststablangeneingabe kénnen Sie Normstabe also gezielt durch Reststabe ersetzen.

Bewegen Sie die Schreibmarke zuvor auf den Stab in der Produktionstabelle, des-
sen Langenvorgabe Sie &ndern mdchten. Wéhlen Sie die Zeile durch einen Doppel-
klick auf die Zeile aus, so dass die gesamte Zeile blau hinterlegt ist. Um die Stablan-
genvorgabe durch ihre Restlange zu ersetzen, rufen Sie das Eingabefeld bitte tiber
die Funktionstaste F8 auf. Beim Aufruf dieser Funktion ist zu beachten, dass eine
Anderung der Stablange wahrend der laufenden Produktion in den ersten zwei Zei-
len der Tabelle nicht méglich ist. Stoppen Sie gegebenenfalls die Produktion, wenn
Sie dort Anderungen vornehmen wollen. Nach dem Aufruf 6ffnet sich die folgende
Maske:

x|
Resteldnge in mm [&kiuel5000) :

_—

Fieztlangen
Eingabe

Stabrurmmer: 1 Abbrechen
T ellelange Mindestztablangen:

1. BOES (B35

2 +1206.2 175275

3 +1206E 297441

4 +12062 ;419571

b, +12060 :B41E.71

B. +B0RA : BO38.21

=]

Die Schreibmarke steht im Eingabefeld und es wird die Eingabe einer Restlange in Millimetern erwar-
tet. Bei der Eingabe kdnnen Sie sich anhand der vorgegebenen Mindeststabléange orientieren, welche
Reststablangen fir die verschiedenen Teile am ginstigsten wéren. Die erste Mindeststablange gilt
dann nur fiir das erste Teil, die zweite gilt fir das erste + zweite Teil usw. Vor den Mindeststablangen
wird IThnen immer das zusatzlich in den Stab eingepasste Teil angezeigt, im Stab wird der eingerech-
nete Verschnitt der Teilekombination beriicksichtigt.

Geben Sie eine Lange grol3er der letzten Mindeststablange ein, so verbleiben alle Teile in diesem
Reststab. Andernfalls werden nur so viel Teile in den von lhnen vorgegebenen Reststab eingepasst,
wie moglich. Die anderen Teile werden in einen neuen Normstab eingepasst, der dann automatisch in
die Beladeliste eingefugt wird.

Nach dem Sie lhre Restlange eingegeben haben, kdnnen Sie die Eingabe mit der Taste ,enter’ oder
durch das Anklicken der Schaltflache ,Ok’ bestatigen. Daraufhin verschwindet die Eingabemaske und
die aktuelle Stablange wird durch lhre Vorgabe ersetzt.

|2 2(20Mm 2 [B54-valge 1 2100101
3[20Mm 4[IMSERT: B54-valg. .. BO00) 010
m FAETTE == - 1 IGEEE]
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Wurde ein neuer Stab eingefiigt, erkennen Sie diesen Stab an dem Zusatz ,Insert:" im Stabbezeich-
nungsfeld. Dieser neue Stab wird von der Maschine wie ein original Gbergebener Stab behandelt und
enthalt alle vorgegebene Teileinformationen.

Das Ersetzen der Stablange kdnnen Sie jederzeit aufrufen, Sie missen nur darauf achten, dass Sie
die Maschine auch dementsprechend beladen.

Werden Ihnen keine Mindeststabinformationen angezeigt, hat das Programm keine notwendigen In-
formationen in den Profildaten zur Berechnung gefunden. Fragen Sie in dem Fall beim Service nach.
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3.3.4 STORNIERUNG VON PRODUKTIONSDATEN

Im Normalfall wird die Produktionsliste in der Reihenfolge abgearbeitet, wie sie von der Arbeitsvorbe-
reitung vorgegeben wurde. In diesem Fall wird der automatische Produktionsablauf immer beginnend
mit den Daten der ersten Zeile der Tabelle ausgel6st, und nach Abschluss des Stabzuschnitts wird
dieser Stab fertig gemeldet und aus der Tabelle geléscht. Alle nachfolgenden Stabe riicken dann fir
den Folgestart auf und das Belademagazin taktet um einen Platz nach vorne, so dass der néchste
Stab zur Ubernahme bereitsteht. Als Basis fiir diesen Fertigungsablauf dient die Produktionstabelle mit
den von lhnen geladenen Auftragen.

Haben Sie nun einen oder mehrere Auftradge geladen und stellen fest, dass ein Auftrag noch nicht ge-
fertigt werden kann, so kénnen Sie diesen Auftrag zuriickstellen. Oder wenn ein Profiltyp nicht vorratig
ist, kdnnen Sie auch einen bestimmten Profiltyp stornieren.

Das Zurickstellen oder auch Stornieren bewirkt, dass die Stabdaten vorlaufig zuriickgestellt werden,
um sie zu einem spéateren Zeitpunkt wieder zurtickzuholen und zu fertigen. Sie kénnen also eine Stor-
nierung setzen und dann, spater, die Stornierung wieder I6schen.

3.3.4.1 STORNIERUNG SETZEN

F3 Um die entsprechende Stornierungsauswahl zu treffen, kénnen tber die Funktionstas-
te F9 das Stornierungsment aufrufen. Es 6ffnet sich dann ein Auswahlmeni in dem
Sie eine Ubersicht {iber geladenen Daten bekommen. Dort kénnen Sie nun die zu

Stornierun . . . . .
S stornierenden Auftrage, Stébe oder Profile auswéhlen.

Stornierung setzen  Daten Loschen  LosStormierung  Gb=bS

ro  ProfiStornierung Daten # Ende

Ausiahlliste

Laufbahn | Profil ame g
542661 |8 g 2024 04 1 | 8024 | 6000

4 G42E51 B B 8024 04 1 (024 6000
T+ 5aze6 0 ] 5024 14 T Ei B000
T 5azeed T ] Bza d 7 B £
T 5azeed i 7 ETEEI] 7 ETd E000
FT e T3 7 ! 7 E E000
T 5azee 9 7 EZ] 7 5024 B0

Stamiening
setzen

Prafil
Stornieming

Stab
Starnierung

Loz Stormiening D aten lischen

zuriick

Abbildung: Stornierungsment

Uber die Funktionstasten F1 — F3 kénnen Sie die Art der Datenanzeige wechseln. Je nachdem, wie
Sie eine Stornierung setzen mdchten, kénnen Sie die dafir geeignete Anzeigeform wéahlen. Mit dem
Tastendruck wird die Anzeige sofort umgeschaltet.

Frofil Stab Loz
Starnigndng Starnierung Starnigndng
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F5

Starniernng
setzen

F&

Draten lozchen

Zuriick,

Die Stornierung lauft dann in der Form ab, dass Sie mit dem Cursor auf die Zeile
springen, die Sie stornieren mochten und dann die Stornierungsfunktion tber die
Funktionstaste F5 aufrufen. Die ausgewahlte Zeile, d.h. der Auftrag, das Profil oder
der Stab wird aus der Tabelle geléscht und intern als storniert gekennzeichnet. Méch-
ten Sie spater einen aufgeschobenen Zuschnittauftrag wieder freigeben, kénnen Sie
dieses Uber das Loschen der Stornierung machen.

Sie kénnen in diesem Menl auch mehrere Daten gleichzeitig fur eine spatere Ferti-
gung zurtckstellen.

Wissen Sie, dass Sie z.B. einen Auftrag gar nicht fertigen missen, so kénnen Sie
diesen aus diesem Menu heraus auch direkt I6schen. Wahlen Sie den gewlinschten
Auftrag wie zuvor Uber die Schreibmarke an und rufen dann einfach die Loschfunktion
mit F6 auf.

Das Loschen von Daten bewirkt, wie das Stornieren ein Loschen des angewdahlten
Auftrags oder Profils aus der Produktionsliste, nur mit dem Unterschied, dass sie nicht
in die Liste der zurlickgestellten Daten (ilbernommen werden, und somit auch nicht zu
einem spateren Zeitpunkt gefertigt werden kdnnen. Solche geléschten Auftrage muss-
ten dann erneut nachgeladen werden.

Nach dem Sie alle gewilinschten Stornierungen gesetzt haben, kénnen Sie mit Hilfe
der Funktionstaste F12 wieder in das Produktionsmeni zuriickspringen. Dort wird
dann die aktualisierte Produktionsliste angezeigt.
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3.3.4.2 STORNIERUNG LOSCHEN

Diese Funktion ist standardmé&Rig in der nicht Gber eine Funktionstaste aufrufbar. Aber falls Sie stor-
nierte Teile oder Auftrage direkt wieder freigeben wollen ohne diese explizit nachzuladen, kénnen Sie
diese Funktion aber jeder Zeit aktivieren.

Um z.B. einen stornierten Auftrag wieder freizugeben, missen Sie die fir diesen Auftrag gesetzte
Stornierung wieder léschen. Wann das geschieht ist Thnen Uiberlassen, die Liste der stornierten Daten
ist auf dem Maschinenrechner gespeichert und steht jederzeit zur Verfligung.

F3 Uber die Tastenkombination z.B. Shift + F9 aus dem Produktionsmenii kénnten Sie
@ Stornierungen léschen. Sie gelangen dariiber wieder in ein Men(, in dem Sie alle zu-

. riickgestellten Daten angezeigt bekommen.
Stormierung

=0l x|
Daten freigeben  Daten ldschen  Losmenge anzeigen  Stabmenge anzeigen  Profimenge anzeigen Daten 7 Ende
Auzwahlliste |

10 Losh arne StabeGes |StabeStorn | Stabef et

Prafil Stab Los Daten Daten
Stornierung Stornierung Stormiering Freigabe Laschen

2uriick, ‘

Abbildung: Stornierung léschen

Je nach dem was Sie wieder freigeben mdchten, kénnen wie bei der Stornierung zuvor beschrieben,
die Art der Anzeige Uber die Funktionstasten F1 — F3 wechseln.

Frofil Stab Loz
Starnigndng Starnierung Starnigndng

Die erneute Freigabe kdnnen Sie Uber die Funktionstaste F5 setzen. Die Auswahl
muss, wie beim Setzten einer Stornierung, tiber den Cursor erfolgen. Ein wieder frei-
gegebener Auftrag wird dann automatisch aus der Stornierungsliste geldscht und in
die aktuelle Produktionsliste ibernommen.

Daten
Freigabe

Sie kénnen in diesem Meniu auch mehrere Daten gleichzeitig fur die nachste Ferti-
gung zuriickholen.

Fi Wissen Sie, dass Sie z.B. einen stornierten Auftrag gar nicht mehr fertigen missen,
Diaten koénnen Sie diesen direkt aus diesem Menl heraus lI6schen. Dazu dient dann wiede-
Lazchen rum die Funktionstaste F6.

Nach dem Sie alle Stornierungen geldscht haben, gelangen Sie mit Hilfe der Funkti-
Qﬁ onstaste F12 wieder in das Produktionsmenu zuriick. Dort wird dann die aktualisierte
Produktionsliste angezeigt.

SCHI
TwinCAT BAZ



BECKHOFF AUTOMATION GmbH EiserstraRe 5 / D-33415 Verl / Telefon 05246/963-0 / Telefax 05246/963-149

Produktionsmenui 26

3.3.4.3 LOSCHEN VON PRODUKTIONSDATEN

Die auf die Maschine geladenen Produktionsauftrage verbleiben in der Regel fiir eine gewisse Zeit auf
dem Maschinenrechner, wodurch es mdéglich ist Teile aus schon gefertigten Auftragen nachfertigen zu
kénnen ohne den gesamten Auftrag erneut laden zu missen. Wie Sie dazu verfahren mussen wird
Ihnen im Kapitel der Nachfertigung erlautert. Damit die Menge der gespeicherten Daten aber nicht
Uberhandnimmt, werden von der Applikation automatisch alte, gefertigte Auftrdge automatisch ge-
I6scht. Sie haben aber immer die Mdglichkeit gezielt Auftrdge, ob gefertigt oder nicht, von Hand zu 16-
schen.

Bitte beachten Sie, dass Sie einen in Produktion befindlichen Auftrag in diesem Meni nicht I6schen
sollten oder die Produktion zuvor abbrechen und beenden.

Um Produktionsauftrdge von Hand zu I6schen kénnen Sie das Menu zur Auswahl der
Auftrage Uber die Funktionstaste F3 aus dem Produktionsmeni aufrufen. In der dort
dargestellten Tabelle werden lhnen alle geladenen Auftrage mit Angabe des Freiga-
be- und Fertigungszustands und eine eventuelle Stornierung angezeigt. Sie kédnnen
nun gezielt Auftrage auswéahlen oder auch alle Auftrage I6schen um die Produktion
bei Null zu beginnen.

_iaix]

Léschen  Stahldaten Daten 7 Ende

Laschtermir: I 2007-12-08 I

D aten lozchen

Daten lozschen

LosMame StabeFertig  |Fehlbestand Fertig Stornierung i GesStabe
FeCut3 0

RelCut2 a 1 20071207 17:10:01 1

RelCutl a 1 20071207 17.08:57 1

071307 a 33 2007-07-19 20:47:05 3

070303 a a 20070718 23.07.21 a

Alles Aviswahl Al fBl.llian
Auftrage

loschen logchen E e
lazchen zuriick.

Abbildung: Datenléschment
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Uber die Funktionstasten F1 — F3 konnen Sie verschiedene Loschfunktionen aufrufen. Bitte beachten
Sie das einmal geldschte Daten unwiederbringlich geldscht sind, also auch nicht mehr fir eine Nach-
fertigung zur Verfigung stehen oder zurtickgeholt werden kénnen!

Mit dem Aufruf der Léschfunktion werden gleichzeitig alle Daten des Auftrags, das heif3t die PVC-
Daten, die Etikettendaten und die eventuell Gbergebenen Stahldaten geldscht.

Alle fertigen

Alles laschen 'T;:;:g: .-’-'-:L_thr-'fige

lozchen
Diese Funktionstaste l6scht die gesamten Produktionsdaten, egal ob Sie schon gefer-

" tigt wurden oder nicht.
Allez lazchen

Die Funktionstaste F2 ldscht nur den oder die angewéhlten Auftrage. Standardmafig
Aaswwahl ist das anwahlen mehrerer Auftrdge deaktiviert, mochten Sie diese Funktion nutzen,
lazchen missen Sie die Mehrfachzeilenanwahleigenschaft (Multiselekt) der Tabelle aktivieren.

Welche Zeile(n) gerade angewahlt ist(sind), wird lhnen durch das '>' vor der Zeile an-
gezeigt, zudem ist sie noch farblich hinterlegt.

Mit Hilfe dieser Funktionstaste kénnen Sie mit einem Aufruf alle fertiggemeldeten
All= fertigen Produktionsauftrage loschen.
Auftrage
lozchen
Mit der Funktionstaste F12 kdnnen Sie das Menu verlassen und wieder in das Pro-
(]ﬁ duktionsment zuriickspringen
zuriick,
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3.3.5 NACHFERTIGUNG VON TEILEN

Im Nachfertigungsmodul sind Funktionen zusammengefasst, die die nachtragliche Fertigung von Teile
ermoglicht. Da die Arbeitsauftrage eine gewisse Zeit auf der Maschine vorgehalten werden, kann ein
einmal produziertes Teil anhand seiner Identifikationsnummer jeder Zeit wieder aufgerufen werden.

Sie habe in diesem Meni folgende Méglichkeiten:

* Anzeige von Teilen auf Basis einer Filtervorgabe

* Filterung auf jede Spalte mdglich

e Filter kann kundenspezifisch angepasst werden

* Anwahl von Einzelteilen oder Mehrfachauswahl von Teilen

e Bedienung per Maus oder Funktionstassen

« Zusammenstellung eines Nachfertigungsauftrags aus unterschiedlichen Profilen oder Original-
auftragen

* Madglichkeit Teile per Scanner fir eine Nachfertigung anzuwahlen (Zusatzoption / nicht im
Standardumfang)

3.3.5.1 NACHFERTIGUNGMODUL IN VERSION 1

Das Nachfertigungsmodul in Version 1 ist das alte Standardwerkzeug fiir die Nachfertigung von Teilen.
Auf aktuellen Anlagen ist in der Regel immer die Version 2 aktiviert, die erweiterte Funktionen bereit-
stellt. Nutzen Sie in dem Fall bitte immer die Version 2.

Moéchten Sie einmal ein einzelnes Teil oder mehrere Teile nachfertigten, rufen Sie bitte das Nachferti-
gungsmeni aus dem Produktionsmenti Gber die Funktionstaste F10 auf. Sie gelangen dann in folgen-
des Anwahimenu:

',"ﬁ Machfertigung gefertigter Stibe i ]Eljlj
Gesamte Losmenge  Fertige Losmenge  Losche Eingabe  Lidsche Zeile . Obemehme sel. Stab/Teil  Generiere Machfertigung 2 Daten  Ende

Nachfertigung gefertigter Stabe

D LosName Skat Freigabe |

_L] 1 |301?B.\N’ |'| I2DUB-U4-DB 09 56:50 i2DUB-D4-UB1D:1... |
Fohlange Gesz. Telelange: %‘
Profiltd ame: : 1 7E W ,! Fachbr - I‘D‘—‘-‘

1200 30176

3076 1 2

0176 1 4 12001 30176\

076 M 2 T 1200130765
* =

Obemetime

[bemehme o
Lifsche Zelle Machfertigung

Staby/Tei

Gesamte
Logmenge

Fertige
Losmenge

Abbildung: Nachfertigungsauswahlmeni
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Zur Anwahl von Teilen gehen Sie bitte folgendermafR3en vor:

1. Auswahl des Auftrag:
Gehen Sie in das Feld ,LosName’ und rufen Sie die Auswahlmaske mittels der enter-Taste auf.

Dort bewegen Sie dann die Schreibmarke auf den gewiinschten Auftrag aus dem Sie ein Teil
nachfertigen mochten. Die Auswahl bestatigen Sie wiederum mit der enter-Taste.

e ——

#* || Lozt arne | o
19092

19093

19034

20091 I
21091

21092

22092

22093

23091

23034 j

2. Auswahl des Stabes:
Gehen Sie nun in das Feld ,StabNr’

o 0 0
StabMr  |ProfilName |
1 5024
2 142
3 142
4 142

Hier werden Ihnen nach der Anwahl alle Stébe innerhalb des Auftrags unter Angabe des Profil-
typs angezeigt. Wahlen Sie den gewiinschten Stab aus.

3. Auswahl des Teils:
Wechseln Sie nun in das Feld ,TeileNr.’

1 L= 0|8024
TeileMr Teillel aenge| LosHame |_
101813093
101813093
77619093
G23|19093
G23|19093

L) | DO 3 —

Wabhlen Sie dann bitte das betreffende Teil mit Hilfe der Schreibmarke aus, die Sie auf das Teil
bewegen mussen. Die Taste ,enter’ Ubernimmt dann das Teil in die Nachfertigungstabelle.
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TwinCAT BAZ



BECKHOFF AUTOMATION GmbH EiserstraRe 5 / D-33415 Verl / Telefon 05246/963-0 / Telefax 05246/963-149

Produktionsmenui 30

Wenn Sie zuvor keinen Stab ausgewahlt haben, werden Ihnen alle Teilenummern angezeigt.
Haben Sie einen Stab ausgewahlt, so werden Ihnen nur die Teile innerhalb dieses Stabes an-
gezeigt.

4. Mochten Sie noch weitere Teile auswahlen, so wechseln Sie in die nachste Zeile und wahlen
wie in der voran genannten Weise das nachste nachzufertigende Teil aus. Dabei ist zu beach-
ten, dass immer nur Teile vom gleichen Profiltyp angewahlt werden kénnen! Wenn ein Auftrag
keine Teile von dem Profil beinhaltet, wird kein auswahlbarer Stab bzw. auswéahlbares Teil an-
gezeigt.

5. Haben Sie so alle gewiinschten Teile ausgewahlt, geben Sie bitte eine Rohstablange an, aus
der die Teile gefertigt werden sollen. Wie viel Material Sie anndhernd benétigen, kdnnen Sie
anhand der angezeigten Gesamtteilelange im Anzeigefeld ,Ges- Teilelange’ ersehen.

Rohlange : | 20000 — Ges. Teilelange: _ _
Frofil ame IEH:IE4 j

Machfertigu
I—I—I—Iig

13093 1018|8024
13093 1 4 £23| 8024

>
Jou?

6. Uber die Funktionstaste F7 kénnen Sie nun aus den angewéhlten Teilen einen Nachferti-
gungsauftrag erstellen lassen. Danach stehen die nachzufertigenden Teile in der Produktions-
liste zur Verfligung.

Mit Hilfe der Funktionstasten F5 und F6 kdnnen Sie Funktionen zum Bearbeiten der Eingabefelder in-
nerhalb der Nachfertigungsliste aufrufen.

F5 ,Losche Eingabe’ |6scht alle zuvor gemachten Vorgaben und setzt die Nachferti-
Lizche gungstabelle wieder in den leeren Grundzustand zuriick. Danach missten bzw.
Eingabe kénnen Sie eine neue Nachfertigungsliste, z.B. die fiir ein anderen Profiltyp, erstel-

len.

F& Losche Zeile' 16scht die Zeile die Sie gerade in der Nachfertigungstabelle angewahit
haben. Welche Zeile gerade ausgewahlt ist zeigt Ihnen das Auswabhlzeichen ,»’ vor

Lozche Leile der Zeile. | - U S

1 4 RAR1RMa

Zusatzlich kénnen diese Funktionen aber auch iber die Menleiste aufgerufen werden.

"Ti Nachfertigung Die Funktionsanwahl der Meniileiste aktivieren Sie
IM e |n.dem Sie zuvor die tab-Taste driicken, und dann
die Alt-Taste.
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Neben der gezielten Auswahl von Teilen, die Sie nachfertigen méchten, haben Sie auch die Mdglichkeit
alle Teile eines Stabes auf einmal auszuwahlen und die Daten fir die Nachfertigung bereitzustellen.
Fur diese, schnellere, Anwahl dient die Funktionstaste F3. In diesem Fall gehen Sie bitte folgenderma-
Ren vor:

1. Auswahl der Anzeigeform

,Gesamte Losmenge’ zeigt Ihnen alle auf der Maschine vorhandenen Auftrage
an, egal ob schon gefertigt oder nicht gefertigt.
Gesamte
Lozmenage
F2 ,Fertige Losmenge’ zeigt Ihnen nur die schon gefertigten Lose an.
Fertige
Lozmenage

Mit Hilfe dieser Anzeigevarianten kénnen Sie den Auftrag aus dem Sie Teile nachfertigen
mochten evtl. schneller finden. Die fur die Nachfertigung bereitstehenden Auftrage werden
Ihnen in beiden Fallen oberhalb der Nachfertigungsliste angezeigt. Innerhalb dieser Tabelle
kénnen Sie mit der Maus oder mit den Tasten pgUp oder pgDown blattern.

Ein Auflistung kénnte zum Beispiel folgendermalRen aussehen:

1D LozName StabeFertig | Fehlbestand | Fertig Stornierung Freigabe GesStabe

|+ B 23031 2 0 2005-10-18 15:22:20 2

&+ 15 21091 1] 7 20051017 11:5319 |7

T 2 23035 0 1 1

&= 3 27092 1] 1 1

=4 27094 i] 3 3
| Rohlahae : Inn— _ _ .|

2. Wird der gesuchte Auftrag nicht angezeigt, rollen Sie bitte diese Tabelle bis der gesucht Auf-
trag erscheint.

3. Setzen Sie den Cursor, durch einen Klick in die Tabelle, auf den Auftrag aus dem Sie Teile
nachfertigen méchten.

4. Klicken Sie auf das ,¥’ vor der Ziffer in der Spalte ,ID’, das 6ffnet Ilhnen eine Tabelle mit allen
Staben innerhalb dieses Auftrags.

1D LozM ame StabeFertig | Fehlbestand | Fertig
L a |53243-1 |EI |58 |
T Sta.__ Rohlaenge| Laufba... | Bezeichnung Profild ame
| its 1 BOa0 18024 04 3024
— Gits 2 G000 18024 04 3024
= i 3 B000 18024 04 2024
[ qn 4 B000 18024 04 2024
its ] BOa0 18024 04 3024
T | 3 IE G000 18024 04 3024
— 4

5. Wahlen Sie in dieser Auflistung den Stab aus, dessen Teile Sie nachfertigen méchten. Dazu
bewegen Sie bitte den Cursor auf die entsprechende Zeile.
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6. Mit der Funktionstaste F3 Ubernehmen Sie dann alle Teile dieses Stabes in die Nachfertigungs-

liste.
i Fiohlange : I BO00,0 Ges Teilelangs: -
F3 Prafil ame IBEIE# j
Ubermehme
Stab/Tei
532431 a9 1006 | 8024
532431 5 40 935 | 8024
532431 5 41 E20|8024
532431 5 42 E20|8024
532431 5 43 520|8024
532431 5 44 1079|8024
532431 g 45 1055|8024
*

7. Mit Hilfe der Funktionstaste F7 kénnen Sie nun aus den angewahlten Teilen einen Nachferti-
gungsauftrag erstellen lassen. Danach stehen die nachzufertigenden Teile in der Produktions-
liste zur Verfigung.

|'“' I'=d1 = [nl BRARE [l M) [alHTHIN) 24110
ﬂ*‘r’ FeCutl 1 8024 04 8024 BO0O0 5886
S [
SCHI

TwinCAT BAZ



BECKHOFF AUTOMATION GmbH EiserstraRe 5 / D-33415 Verl / Telefon 05246/963-0 / Telefax 05246/963-149

Produktionsmenui 33

3.3.5.2 NACHFERTIGUNGSMENU IN VERSION 2

Ist das Nachfertigungsmodul in der Version 2 . installiert, kbnnen Sie ebenfalls ein einzelnes Teil oder
mehrere Teile aus Auftragen nachfertigten, rufen Sie bitte das Nachfertigungsmeni aus dem Produk-
tionsmeni wie gewohnt auf. Der Aufruf kann Gber eine Funktionstaste oder einen Menupunkt erfolgen.
Sie gelangen dann in folgendes Anwahlmenui:

72 Nachfertigung == R
Generate Nachfertigung  Help  Ende
Anwahl
LosName StabNr Teilehr Bezeichnung | Profiname Farbe Barcode Fertig =
TTEBAK - = = = = = =
5 37680-K. 3 27|K102218 102218 anthrazitgrau Dl schwarz, 37680004200 09.08.2013
5 37660-K s 28(K102218 102218 anthrazitgrau Dl schwarz 37680004200 09.08.2013
& 37680-K 9 29/K102218 102218 anthrazitgrau DI schwarz 37680004600 09.08.2013 =
5 37680-K g 22|K102218 102218 anthrazitgrau Dl schwarz, 37680004500 09.08.2013
e MK 2 24 k102218 102218 ‘anthrazitgrau Dl schiarz 7680004400 05.08.2013
G I76E0K g 75(K102218 02218 anthrazitgrau Dl sohwarz 37680004200 05083013
= 37680-K 2 23/K102218 102218 anthrazitgrau DI schwarz 37680004400 05.082013
5 37660-K 2 26|K102218 102218 anthrazitgrau Dl schwarz 37680004200 09.08.2013
G I7660-K 7 20[Ki02218 02218 anthrazitgrau Dl schwarz 37660004500 090832013
= 37680-K 7 21/K102218 102218 anthrazitgrau DI schwarz 37680004200 05.082013
5 37680-K 7 19/ K102218 102218 anthrazitgrau Dl schwarz 37680003300 09.08.2013
5 37680-K & 18(K102218 102218, weils Dl.grau 37680003000 05.082013
= 37680-K 8 15|K102218 102218 weil Dl.grau 37680005800 05.082013
5 37680-K 6 16| K102218 102218 weill Dl.grau 37680002800 09.08.2013
5 37680-K & 17|K102218 102218, weils Dl.grau 37680002700 05.082013
& 37680-K] 5 11|K102218 102218 weil Dl grau 37680003200 09.082013 -
Nachfertigung
LosName StabNr TeileNr Bezsichnung Profilname Farbe Barcode
» 37680K ] 24|K102218 102218 anthrazitgrau Dl.schwarz 37680004400
T - . = S - S
EM | BV  EESaaaaaeEs
Delete Filter Delete Zeile Delete Amwahl Add Auswahl | |(Gen i Exit

Abbildung: Nachfertigungsauswahlmen in Version 2

Das Mend teilt sich in zwei Bereiche auf. Im oberen Teil finden Sie eine Auflistung aller Teile die gela-
den wurden. Uber diese Liste konnen Sie die nachzufertigenden Teile anwahlen. Die Art der Filterung
der Daten aus der Produktionsdatenbank kann Uber eine Abfrage oder die Ressourcen eingestellt
werden. Im unteren Bereich finden Sie die Nachfertigungstabelle. In diese Tabelle werden alle die Tei-
le aufgenommen, die Sie zur Nachfertigung ausgewéahlt haben.

Bei der Anwabhl ist es unerheblich ob die nachzufertigenden Teile aus einem oder verschiedenen Auf-
tragen stammen, oder welchen Profiltyp diese haben. Die Teile werden spater bei der Erstellung des
Nachfertigungsauftrags optimal in Stabe eingepasst.

Zur Anwahl von Teilen haben Sie folgende Méglichkeiten:

« markieren einer Zeile und Ubernahme zur Nachfertigung tiber die Funktionstaste F5

« Anwabhl einer Zeile und Ubernahme zur Nachfertigung iiber das Kontextmenii der rechten
Maustaste "Add Auswahl"

« Anwabhl einer Zeile und Ubernahme zur Nachfertigung tiber den Meniipunkt "Add Auswahl"

* Mehrfachanwahl von Zeilen mit dem Mausklick bei gedriickt gehaltener "Strg-Taste"

* Mehrfachanwahl von Zeilen mit gedriickt gehaltener "Shift-Taste" und den Pfeiltasten "ab-
warts" oder "aufwarts"

« Mehrfachauswahl mit gedriickt gehaltener linker Maustaste + bewegen der Maus Uber die fort-
laufenden Zeilen und Ubernahme der Anwabhl iiber die vorgenannten Méglichkeiten
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Zur Eingrenzung der angezeigten Daten oder zur einfacheren Anwahl von bestimmten Teilen, kénnen
Sie in der ersten Zeile, im Bild gelb hinterlegt, Filtervorgaben fir jede Spalte machen. Mit dem Eintip-
pen eines Zeichens wird der Filter auf die Spalte aktiviert und die Anzeige aktualisiert. Die Anzeige
kénnte zum Beispiel so aussehen:

T S electon —

Job name | Bar Mo. | ProfilName | Color | PieceMo. | Storno | Ready |
1529801 : 114 - - = - -
» 1529801 11 70010 WHITE 94
[ 1525801 11 70010 WHITE 23
[ 1525801 11 70010 WHITE 82
[ 1529801 11 70010 WHITE 50
[ 1525801 11 70010 WHITE 85
[ 1529801 11 70010 WHITE 28

Welche Kriterien als Filter vorgebbar sind kann kundenspezifisch angepasst werden. Fragen Sie dies-
bezlglich bitte bei Ihrem Maschinenbauer nach.

Zum Loschen der Filtervorgaben kdnnen Sie die einzelnen Vorgaben von Hand zuriicksetzen oder
Uber die Funktionstaste F1 oder den Menlpunkt "Lésche Filter" alle Vorgaben mit einem Aufruf zu 16-
schen. Mit dem Léschen der Filtervorgaben werden wieder alle vorhandenen Teile angezeigt, oder die
sich aus der denn noch gesetzten Filtervorgaben ergebende Anwahl.

Wenn |hre Produktionsvorbereitung die eindeutige Teileinformation fur jedes Teil auch auf dem
Teileetikett bereitstellt, kbnnen Sie ein Teil schnell identifizieren und nachfertigen. Bitte beachten Sie
nur, dass abgearbeitete Auftrage, je nach Einstellung, nach einigen Tagen automatisch von der Ma-
schine geléscht werden. In dem Fall misste der Nachfertigungsauftrag Gber die Produktionsvorberei-
tung erstellt werden.

Mit dem generieren der Nachfertigung wird ein Nachfertigungsauftrag mit dem Namen "ReCutxx" er-
zeugt, der an das Lademodul (XML-Datenserver) Uibergeben wird. Dieser bereitet den Auftrag optimal
auf, befullt die Stédbe und verrechnet dabei Anschnittdaten und Verschnittdaten. Informationen dazu
finden Sie in der Beschreibung zum XML-Datenserver. Bitte beachten Sie, dass bei der Verarbeitung
von Farbinformation dieses auch bei der Optimierung im XML-Datenserver eingestellt sein muss!

Zur Anwahl von Teilen gehen Sie bitte folgendermaf3en vor:

1. Auswahl der Nachfertigungsdaten:

Geben Sie in der Filterzeile in den verschiedenen Spalten die notwendigen Daten so vor, da-
mit nur die notwendigen Teile angezeigt werden. Zum Beispiel im ,LosName’ wenn nur Teile
aus einem bestimmten Los nachzufertigen sind.

- P

Job name | Bar Mo. | ProfilName | Color | PieceMo. | Storno | Ready |
1529801 118 - = = = =
» 1529801 1 70010 WHITE 54
- 1529801 1 70010 WHITE 23
[y 1529801 1 70010 WHITE 82
[y 1523801 i 70010 WHITE 50
[y 1529801 1 70010 WHITE 85
] 1529801 1 70010 WHITE 28

Die Moglichkeiten zum Setzen von Anwahlen Uber die Filterzeile finden Sie im Kapitel 'Filter-
maoglichkeiten' beschrieben.
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2. Auswahl von Teilen:
Nutzen der Mehrfachauswahl, tiber den Mausklick & Strg-Taste, oder tibernehmen jeder Zeile

einzeln:
“
Job name | Bar No. | FrofilName | Color | PieceMo. | Storna | Ready ﬂ
1525801 - e B c = c
1529801 9 70010 WHITE 74
[y 1529801 L 70010 WHITE 94
[ 1523801 7 22650 WHITE 25
[ 1523801 7 77650 WHITE 57
T 1529801 g 22650 WHITE 7
T 2] 1R298M A FPRRN WHITE T2 | _}l;l

Mit jedem Klick wird eine weitere Zeile grau hinterlegt und somit als ausgewahlt markiert.

3. Ubernahme in die Nachfertigungsliste:
Um die zuvor ausgewdahlten Teile in die Nachfertigungsliste zu tbernehmen, kdnnen Sie die
Funktionstaste "Add..." driicken, oder die Funktion per Kontextmenu aufrufen.

Add Selection
Reproduction
Job name | ProfilMame Color PieceMo. Pasition
L4 T— 1529801; GOOID NEITRE 52
] 1529801 22650 WHITE 57
] 1529201 22650 WHITE A |

Nach der Ubernahme in die Nachfertigung wird die zuvor gemachte Anwahl zuriickgesetzt.

4. Weitere Vorgehensweise
Mochten Sie noch weitere Teile nachfertigen, setzen Sie sich eventuell einen anderen Filter
fur die Anzeige der Anwahldaten und wéahlen dann weitere Teile fir die Nachfertigung aus.
Dabei ist es unerheblich aus welchem Auftrag die Teile stammen oder welchen Profiltyp sie
besitzen. Da auch die Original-Etikettendaten Gbernommen werden ist eine Zuordnung der
Teile am Auslauf der Maschine maoglich.

5. Haben Sie so alle gewiinschten Teile ausgewahlt, rufen Sie das Erzeugen des Nachferti-
gungsauftrags Uber die Funktionstaste F6 oder den Menlpunkt "Generate Nachfertigung" auf.

Mit dem Erzeugen des Nachfertigungsauftrags wird die Nachfertigungsvorgabe geléscht und der
Nachfertigungsauftrag an die Ladefunktion Ubergeben. Diese erzeugt dann einen mit "ReCutxx" be-
zeichneten Auftrag. "xx" ist ein Platzhalter fir die fortlaufende Nummerierung der Nachfertigungsauf-
trage.
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Mit Hilfe der Funktionstasten F2 und F3 kénnen Sie Funktionen zum Bearbeiten der Nachfertigungslis-
te aufrufen

Losche Anwahl’ I6scht alle zuvor gemachten Vorgaben und setzt die Nachferti-
gungsliste wieder in den leeren Grundzustand zuriick. Danach mussten bzw. kén-

Delete selection | 1 \on Sie eine neue Nachfertigungsliste erstellen
'Losche Zeile’ 16scht die Zeile die Sie gerade in der Nachfertigungsliste angewahlt
w haben. Welche Zeile gerade ausgewabhlt ist, zeigt lhnen das Auswahlzeichen ,>’
Delete row vor der Zeile an.

Nachfertigungsauftrage werden wie normale Auftrage behandelt, die aber vom System selbst erstellt
werden. Dabei werden grundsétzlich alle Daten mit Gbernommen, seien es die Bearbeitungen als
auch die Etikettendaten. Auf diese Nachfertigungsauftrage, die immer mit der Kennung '‘ReCut' begin-
nen, konnen Sie alle Funktionen anwenden, die Sie fir von extern geladene Auftrage kennen.
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3.3.6 NACHDRUCK VON ETIKETTEN

Steht an lhrer Maschine ein Etikettendrucker zur Verfiigung, so werden im Normalfall die Etiketten au-
tomatisch an einem Maschinenteil, z.B. der Stahlbeladung, ausgedruckt. Missen Sie einmal ein Eti-
kett nachdrucken, so kdnnen Sie dieses uber die Nachdruckmaske machen, die Sie tUber die Tasten-
kombination Strg + F1 aufrufen kénnen. Nach dem Aufruf baut sich folgendes Bild auf:

mowe ~ioix

Druck  Daten: 7 Zuriick

I T —
s

18052
LosName

TeileNr

DIR4ANTFT "SWO30RSM. 2 MAGT 1:PFS0.01 0 PT Fab: PRS0 400:PT " Caze: ":PPE0.ES0:PT" Cote:
"DIR4ANTFT S WOS0RSH. 2 MAGT 2:PPE0.0S0:PT "54000-1"PPED 480:FT 019
*“PPED.Z20:PT G :DIR 4:4N1:FT"SWOSORSN. 2" MAGT 1:PP100.010:PT "Client: WEHR
LUTTERBACH": DIR4:AMNT:FT"SWO30REN 2 MAGT, T:PPT30.010:PT" Profi: 8605 04

Etikettendaten

Tintendruck...

Druck starten

Al ‘

2uriick

Abbildung: Etikettennachdruck

Gehen Sie mit der Schreibmarke in das Feld ,LosName’ und rufen Sie die Auswahlmaske der vorhan-
denen Auftrage mit der enter-Taste auf. Mit den Pfeiltasten kdnnen Sie nun den entsprechenden Auf-
trag auswahlen

Druck Daten ¥ Zurlick

|

LozMame

TeileMNr LogM ame -

Etikettendaten (19793

Tintendruck... [[19034
bl

21091
210592
22092 -~
22093

2nad

Nachdem Sie den Auftrag ausgewahlt haben, missen Sie ihn mit enter bestatigen. Daraufhin ver-
schwindet die Auswahlmaske. Wechseln Sie dann in das Feld ,TeileNr’ und verfahren Sie dort in glei-
cher Art und Weise mit der Auswahl der Teilenummer. In der Auswahlmaske, die sich nach dem Dri-
cken der enter-Taste 6ffnet, werden Ihnen aber nur die Teile angezeigt, fir die der Etikettendruck
maoglich ist.
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Wenn Sie, wie zuvor beschrieben, das gewiinschte Teil ausgewahlt haben kénnen
Sie den Ausdruck des Etiketts mit der Funktionstaste F5 auslésen. Méchten Sie meh-

Druck statten | ere Etiketten nachdrucken, rufen die Druckfunktion einfach mehrfach auf. Wenn Sie
noch andere Etiketten nachdrucken wollen, rufen Sie bitte die Auswahlfunktion fir
das entsprechende Etikett wie zuvor beschrieben auf.

Um das Menu zu verlassen kdnnen wieder die Funktionstaste F12 oder Esc benutzen
zuriick
SCHI
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4 MENU MELDUNGEN

Treten an der Maschine Stérungen auf, so wird deren Ursache uber Klartextmeldungen dargestelit.
Anhand dieser Meldungen kann dann die genaue Ursache eingegrenzt und an der Maschine lokali-
siert werden. Alle anstehenden Meldungen werden zuerst in dem gerade aktiven Meni in der Status-
zeile oberhalb der Funktionstasten oder im Produktionsmeni im obersten Informationsfeld dargestellt.
Dort werden sie zyklisch aktualisiert, sodass alle Meldungen nacheinander angezeigt werden.

Praduktiorsdaten Teilev:erfolg'ung Profildaten Ko_nf.igu[éti'on Maschinendaten Schaltplan System .tentra\.Mehu 7 Exit

Mochten Sie einen Uberblick iiber alle im Moment anstehenden Meldungen gewin-
] nen, kdnnen Sie Uber die Funktionstaste F12 aus dem Produktionszentrum das Meni
Fe.}'ller zur Darstellung aller anstehenden Meldungen aufrufen.

Die dann aufgerufene Maske baut sich aus zwei Tabellen auf und stellt folgende Informationen dar:

SP5-Fehler —Of =
i

Daten 7 Ende

Beckhoff TwinCAT ®

Tatal Windaws Uontrol and Aulomation Technolagy
20 Errors

38 History Errors
Zeit Ber xt

2005-10-20 16:55:54 Alarm P, SBZ1 SID: 510/ TIC: 24 -» Schraubstation 1 Yorschub Schraubeinhe nten nicht Gundstellung!

37 7= 2005-10-20 16:55:54 Alarm P2 > 5BZ1 SID: 510/ TID: 21 -3 Schraubstation 1 %arschub 5 chraubeinheit von oben nicht Grundstellung!

36 2 2005-10-20 16:55:43 Blarm P2 -> SBZ1 SID: 30 4 TID: 1 -+ Allgemeine Stbnng Frequenzurnichter Me: O im Schrank Nr: |

a5 2 2005-10-20 16:55:42 Alarm P2 -» GBZ2 SID: 200/ TID: 3 -+ “wWerkzeug T8, Thermokontakt hat ausgelast |

M 2 2005-10-20 1E:55:42 Blarm P2 -» SBZ2 SID: 200 4 TID: 3 -» Werkzeug T3, Thermokontakt hat ausgelost ! _lll
b

Abbildung: SPS-Meldetext-Menii

In der oberen Tabelle werden alle aktuell anstehenden Meldungen in der Reihenfolge ihrer Prioritat

angezeigt. Zur besseren Signalisierung ist jeder Prioritat eine andere Hintergrundfarbe zugeordnet,

wodurch wichtige Meldungen oder Fehler sofort ins Auge fallen. Die Tabelle aktualisiert sich laufend,
wodurch immer nur die wirklich anstehenden Meldungen dargestellt werden.

scw

1l
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In der unteren Tabelle werden alle einmal angezeigten Meldungen und Fehler in der Reihenfolge ihres
Auftretens aufgelistet. Die Eintrage in dieser Liste bleiben auch erhalten, wenn die jeweilige Meldung
nicht mehr ansteht. Die Tabelle stellt also eine Historie aller aufgetretenen Fehler oder aller angezeig-
ten Meldungen dar. Damit kénnte z.B. der Grund fur eine Fehlersituation leichter nachvollzogen wer-
den, wenn man alle vor dem betreffenden Fehler angezeigten Meldungen kontrolliert.

Fa Zur besseren Erlauterung einer Meldung oder eines Fehlers kann diesen ein Bild zu-
geordnet werden. Wenn ein solches Bild zur Verfliigung steht, kénnten Sie es sich

Bl Uber diese Funktionstaste anzeigen lassen.

Mittels dieser Funktionstaste konnen Sie anstehende Meldungen quittieren. Nach der
Quittierung werden lhnen nur noch die wirklich anstehenden Meldungen angezeigt.

]

[uaitt Error
Um das Meni wieder zu verlassen, kdnnen Sie die Funktionstaste F12 oder die Esc-
(}ﬁ Taste druicken.
zuriick
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5 PROFILDATEN

5.1 PROFILAUSWAHLLISTE

Die Profildaten stellen die Grundlage fir einen korrekten Teilezuschnitt und die Teilebearbeitung dar.
In ihnen sind Informationen zu allen Profilen gespeichert, die auf der Maschine geschnitten und bear-
beitet werden kdénnen. Die Profile sind nach Hersteller und Profilbezeichnung gespeichert, so dass ei-
ne eindeutige Zuordnung vorgenommen werden kann.

Sie werden in einem Datenbankformat (MS-Access) abgelegt, wodurch die Bearbeitung der Profilda-
ten mit Hilfe eines Datenbankprogramms auch extern mdéglich ist. Ein Andern der Profildaten auf der
Maschine ist natirlich jederzeit méglich. Um die Profildaten auf der Maschine bearbeiten zu kénnen,
mussen Sie das Profildatenmeni aus dem Produktionszentrum aufrufen.

Die Funktionstaste F7 ruft das Meni zur Auswahl eines Profils auf. Daraufhin wird die
Profilauswabhlliste dargestellt, in der alle gespeicherten Profile aufgelistet werden. In-
nerhalb der Auflistung kénnen Sie mit der Cursortasten oder der Maus rollen.

Profildaten
{4 Auswahl =181
Arwahl Daten 7 Ende
il Bezeichnung ] 0
» 116801 Ouvrant_OK
[ 12608 Dromant_OK, BO00 70 EZ o
flatim; a0 Ouprant_OK EO00 T 72 a E 116801
Flabum) BOTAE Ouywrant EO00 78 20 o
Miaduws RED Drommmant EO00 70 1075 0
G hoa & 7802 Dromant_0K E000 Efl €3 0 g D
e M « 7R3 Dromant_0F EO00 Ell €3 i}
Hilwand o 7E05 Dromant_OF, EO00 El g3 0
LT I Drommant_OK EO00 E0 52 i} b 8
G Dot 0 a2 eneaus_OK EO00 G0 og 0 Ll
U Wi « 7833 Drommant B000 i a0 075
Fehwan o a024 Ouperant_OK BO00 B0 gt £
ROLEY T 8025 Ourant_OK BO00 B0 50 0
L 8026 Ourant_OK BO00 El a0 0
NI BO27 Ourant_OK BO00 Ell =] i}
Vb 6 2102 Crommant_0F. BO00 E0 a0 i}
T 8107 Meneaus_ 0K EO00 E0 a8 0
Ll o 2109 Meneaus EO00 i 142 o
BT 2110 Meneaus E000 ED 70 o
LT 9 Mereaus EO00 ED e o
o e 8127 Drommmant_OK EO00 E0 110 -0.2
G hoat & 2141 Ourant_ O E000 Efl 118 0
S M« 2142 Ouperant_OK E500 Ell 118 i} ;!

Frafil (| MeuesProfil | Meuer Hersteller|  Profil wahlen ‘ ‘ I acroE ditor

|
Abbildung: Profilliste

Die Funktionen dieses Menis sind Uber Zugriffsrecht geregelt. Als Supervisor, Servicepersonal oder
Vorarbeiter haben Sie Zugriff auf alle Funktionen, der einfache Benutzer hat hier nur minimalen Zu-
griff. Die Funktionen die nicht aufrufbar sind, sind eingegraut.
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Uber die Funktionstasten kénnen Sie folgende Funktionen aufrufen:

Prafil lazchen

F2

Meues Prafil

F3

MHeuer Hersteller

F4

Frofil wahlen

F11

k4 acroE ditar

Um ein Profil aus der Profilliste zu léschen, rufen Sie bitte die Loschfunktion tber
diese Funktionstaste auf. Nach Bestatigung der Abfrage wird das angewahlt Profil

aus der Profiliste geléscht.
Aber Achtung , ein einmal geléschtes Profil kann nicht mehr zurtickgeholt werden!

Uber diese Funktionstaste kénnen Sie ein neues Profil auf der Steuerung anlegen.
Wabhlen Sie den Profilhersteller aus und geben Sie dann die Profilbezeichnung ein.

Die Funktionstaste offnet ein weiteres Eingabefenster in dem Sie einen neuen Her-
steller und ein neues Profil anlegen kdnnen.

Mit dieser Funktionstaste konnen Sie das Profil bearbeiten, das Sie mit Hilfe des
Cursors angewahlt haben.

Mit Hilfe dieser Funktionstaste kénnen Sie in ein weiteres Eingabefenster gelangen,
in dem Sie Bearbeitungsmakros programmieren kénnen.
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5.2 PROFILDATEN BEARBEITEN
5.2.1 NEUES PROFIL ANLEGEN
Zum Anlegen eines neuen Profils gehen Sie bitte folgendermaf3en vor:

1. Rufen Sie die Einrichtfunktion tber die Funktionstaste F2 auf.
Daraufhin wird Ihnen folgende Eingabemaske angezeigt:

F2 Arwahl Daten ¥ Ende
Neues Fralfil : Profilhersteller |F'mfilnamt
Re
" |Re [Profilbersteller
Gealan
Re Heroal
Rehau
Fiek
& Schueco
b Feh

2. Wahlen Sie aus der Vorgabeliste den Hersteller, von dem Sie ein neues Profil anlegen moch-
ten. Setzen Sie den Cursor auf die entsprechende Zeile auf und bestatigen Sie dieses mit der
enter-Taste. Daraufhin 6ffnet sich folgendes Eingabefenster:

Bitte Profilname eingeben ! x|

Frafilnarme :
Ahbbrechen |

) |

3. Der Cursor blinkt nun im bezeichneten Eingabefeld. Dort geben Sie bitte die Bezeichnung ein,
Uber die das Profil spater aufgerufen werden soll. Geben Sie einen schon vergebenen Profil-
namen ein, so erscheint eine entsprechende Hinweismeldung.

4. Nach Bestéatigung der Eingabe Uber die ,enter’-Taste, werden lhre Eingaben tbernommen und
das neue Profil in die Profilliste aufgenommen.
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5.2.2 NEUEN PROFILHERSTELLER ANLEGEN

Beim Anlegen eines neuen Profils missen Sie, wie Sie gesehen haben, immer zuerst den Hersteller
auswahlen und kénnen dann diesem Hersteller einen neuen Profiltyp zuordnen. Um einen neuen Her-
steller anzulegen mussen Sie die Eingabefunktion dazu tber die Funktionstaste F3 aufrufen.

Nach dem Aufruf der Eingabefunktion fir einen neuen Hersteller erscheint folgende Eingabemaske:

F3 Bitte Herstellername eingeben ! x|

MHeuer Hersteller |::> Herzteller :

Abbrechen |

=]

Der Cursor blinkt in der bezeichneten Eingabezeile. Geben Sie dort bitte den Herstellernamen, im
Klartext oder entsprechend lhrer Kodierung ein. Diese Herstellerbezeichnung wird Ihnen dann
spater in Auflistung der Hersteller, bei der Programmierung eines neuen Profils angezeigt.

Nach Bestéatigung der Eingabe wird Ihnen wieder die Eingabemaske fir den neuen Profilnamen
angezeigt. Nach Eingabe des Profilnamens werden lhnen der neue Hersteller und der neue Pro-
filtyp in der Profilliste dargestellt. Dann kdnnen Sie die restlichen Profildaten programmieren.

Zur Eingabe der profilspezifischen Daten wahlen Sie das entsprechende Profil in der Profilliste an und
rufen dann die Bearbeitungsfunktionen tber das Profildateneingabemeni auf.
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5.3 PROFILDATENEINGABEMENU

Mdochten Sie die Daten eines vorhandenen oder eines neu angelegten Profils be-
- arbeiten, so kdnnen Sie das betreffende Profil aus der Profilliste auswéhlen. Mit
Profil wahlen dem Cursor missen Sie nur die Zeile anwéhlen, in der das Profil aufgefiihrt ist. Zur

Signalisierung welches Profil Sie angewahlt haben lauft vor der Zeile immer ein
Markierungszeichen ,»’ mit. Haben Sie das gewtinschte Profil gefunden, kénnen
Sie die Bearbeitungsfunktion tber die Funktionstaste F4 aufrufen.
Nach Aufruf der Bearbeitungsfunktion fur ein Profil (Edit), befinden Sie sich im Profildateneingabeme-
na.

_=,. Produktion / Profildaten = I (=3 I_)S!

Profiliste  Kopfdaten Eintichten Daten . Exit

Profilname: | 5000

Hishe: [2000

Breite: | L0
Fohlange: [&000.00

Hersteller: | Schueco

Wlbczoichung————— [UprWhe (BNt [Folaep... +|_|Dim |Bezeichnung | wen]
Langloch a0 11070 1 l 0 .5 105 32 » mmi'z | Bohi¥orschub a5
mr..| Fraes¥orschub 12
Langloch a0 11030 20 0 1] 55 a0 38 fo [Varmadkanakion i
Schitz 50 11020 50 |0 0 2 o0 40 it ey [
mm  |Laenge 30
Schlitz 1} 11020 52 ] a0 28 a0 40 mm wkeNichborzeitiovor il
_ mm | Abstand a
Schlitz 0 11020 a3 0 0 29 a0 40
Girad [Wwhkawinkel 225
Zentrierung_Bohung_2« 146 11030 184 0 i} 29 80 35 mm | Gesamtbearbeitungslaenge usber a... 30
mm A Versatz vom AY Wert in Bezug 2u... a
Bohrung_2xEmm 140 11030 140 ] 1] g a0 28
Zentiierung_Bohung_2« 148 11030 192 0 a B a0 2 ‘
Zentrierung_Bohng_28 146 11030 193 o 1] B 80 2 |
Zentierung_Bohiung_1x 145 11030 194 n] i} 743} a0 30 ‘
horizontaleBohrstation Mothing 20210 222 0 o 1 0 1] ‘
Zentiierung Bohung 28 146 11050 224 0 a o 40 g ‘
Schrauberdben Mothing | 40311 250 0 1] 1 0 1] | L‘
‘whaz verstellen | ‘Wz vorsteuen | Start Ablauf ‘wkaz zunieck Frof ol Profiliste @
Spannen Entspannen B -
Prafilkiopf ML zurlick.

Abbildung: Profildateneingabemeni

In diesem Menl werden Ihnen alle dem Profil zugeordneten Bearbeitungsarten und deren Daten an-
gezeigt. Uber die Funktionstasten F1 — F6 konnen Sie eine Bearbeitung mit den Vorgabedaten testen.
Uber die Funktionstasten F9 — F11 kénnen Sie weitere Profildaten programmieren.

Um eine Bearbeitung und deren Daten zu testen nutzen Sie bitte folgende Funktionstasten, nachdem
Sie die betreffende Bearbeitung in der Auflistung ausgewahlt haben.

Diese Funktionstaste |6st die Verstellung des Werkzeugs auf die profilspezifischen
Einstellungen aus.

Wiz verstellen
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F2

Wkz vorsteluemn

F3

Start Ablauf

I

4

Wz zurueck

Profil
Entzpannen

Prafilizte

Fid

|

e
=]

filk.opf

F11

|

MCI

Hiermit steuern Sie das Werkzeug vor.

Mit dieser Funktionstaste starten Sie den Bearbeitungsablauf.

Diese Funktionstaste steuert das Werkzeug wieder zurtick in die Ausgangsfunktion.

Wenn Sie die Bearbeitung direkt am Profil testen mdchten, kdnnen Sie dieses, nach-
dem Sie es in die Bearbeitungsstation gelegt haben, spannen. Erst danach dirfen Sie
die Bearbeitung starten.

Diese Funktionstaste entspannt das Profil in der Bearbeitungsstation. Achten Sie bitte
darauf dass die ausgeldste Bearbeitung vollstandig beendet und das Werkzeug zu-
rick gesteuert ist.

Mittels dieser Funktionstaste gelangen Sie wieder in das Menu der Profilliste zurtick.

Im Profilkopf sind alle Parameter hinterlegt, die das Bearbeitungszentrum fir den Zu-
schnitt und die Bearbeitungen benétigt. Des Weiteren konnen dort profilspezifische
Eigenschaften aktiviert werden.

Uber diese Funktionstaste gelangen Sie in ein Menii indem Sie die eigentlichen NC-
Bearbeitungsprogramme programmieren kénnen bzw. angezeigt bekommen. Dieses
Menu ist aber nur dem Servicepersonal zuganglich.
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5.3.1 PROFILDATENSTRUKTUR

Die grundlegende Struktur der Profildaten sieht folgendermafen aus:

§ i Profildatenbank

—{&a)

—._&‘ﬂ Profilhersteller abc

Profildaten xyz

sﬁ Profilbearbeitungsdaten

Profilkopfdaten

Im Eingangsmeni der Profildaten finden Sie die einzelnen Profildaten in den folgenden Anzeige- bzw.

Eingabefeldern:

Herstellerangabe und Profilkopfdaten:

Profilname:
Highe:

Breite:

R ohlange:

Herzteller:

2026
20,00
£0.00
EO000.00

Schueco

Profilbearbeitungsdaten:

W Bezoichnung ———[Upr [Wke _[BNr |

Die Profilbearbei-
tungsdaten werden
lhnen in der Tabelle
unterhalb der Kopf-
daten angezeigt.
Diese Liste kann von
Profil zu Profil unter-
schiedlich gefullt

Einen Teil der Profilkopfdaten wird lhnen in die-
sen Anzeigefeldern dargestellt. Hier kénnen Sie
nichts eingeben, sie dienen lhnen lediglich zur In-
formation. Mdchten Sie innerhalb der Kopfdaten
etwas andern, rufen Sie das Eingabemenl Uber
die Funktionstaste F10 auf. Dort werden lhnen
dann alle Profilkopfdaten aufgelistet.

FolgeB...
an 11070 1 1] ]

Langloch

4
Langloch an 11030 20 1] ]
Schlitz A0 11020 0 1] ]
[P P H 2 [={n] 14 mn [ =] n n

sein, je nach dem wie viel Bearbeitungen Sie dem Profil zu geordnet haben. Die einem Werkzeug
standardmé&Rig zugeordneten Daten werden in der Tabelle direkt angezeigt und kénnen dort geédndert

werden.
Die speziell einer
Parameter werden

Bearbeitung zugeordneten
rechts neben der Bearbei-

tungsdatentabelle, ebenfalls in einer Tabelle dar-

gestellt.

Dim_|Bezeichnung Wert
rornss | Bohivarschub 85
rorn.... | Fraesyarzchub 12
O=... |“aorposkomektiur 1]
mm | YorposOffzet 1]

SCHI

TwinCAT BAZ



BECKHOFF AUTOMATION GmbH EiserstraRe 5 / D-33415 Verl / Telefon 05246/963-0 / Telefax 05246/963-149

Profildaten 48

5.3.2 PROFILKOPFDATEN

Unter den Kopfdaten sind alle Profilparameter abgelegt, die die Maschine fur die Einstellung auf den
Profiltyp bendtigt. Auch kénnen hier profilspezifische Optionen aktiviert oder deaktiviert werden. Diese
Parameter werden bei der Einrichtung des Profils ermittelt, programmiert und brauchen i.d.R. dann
nicht mehr gedndert werden.

Zum Aufruf des Mendis driicken Sie bitte die Funktionstaste F10. Daraufhin befinden
Sie sich in der Eingabemaske der Profilkopfdaten. Innerhalb der Tabelle kénnen Sie
dann wieder mit der Maus oder den Cursortasten rollen.

Die Bezeichnungen der einzelnen Parameter werden im Klartext angezeigt und sind
somit selbsterklarend. Falls Unklarheiten bei der Programmierung oder der Bedeu-
tung entstehen wenden Sie sich bitte an das Servicepersonal der Firma Schirmer.

Prafillk. opf

{& Profildaten / Kopfdaten =18 =

Profiliste  Daten 7 Ende

|»

>
163

IDFProfilname

Profilhersteller| 3 checo

Profilname| %028 GU

Quvrant_OK
000

Bezeichnung

Hohlaenge

ProfilBreite| ©

ProfilHoeha| %0

Ueberschlag

SpannAbstEnde 60 [

ExsterAnschnitt| 'Y Ij H r_]
ProfilTranzpGeschw 180 i
EssterAnschnittRest| '”

=

YerstTransportstreckeYertikal

20

YerstTransportstreckeHorizontal

AnwHNullkanteEtpMagazin

Hoehenmessung

Anfangmessung

YerstTransportzangey

VerstTranzportzangeZ

DruckerStellung

DruckerStellungy

DruckerStellung? |

o o a =2 o 4

AbstandDrehPktZuAuflage
Zeit¥ereinzelungAtpMagazin 800 ;I

3 1 5 & g 4 2
L ﬁ
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ZU[LjCk ‘

Abbildung: Profilkopfdateneingabemen

Neben der Tabelle wird Ihnen das auf der Maschine hinterlegte Profilbild dargestellt. Es dient lediglich
der Information und Verdeutlichung der Profilabmalfe.
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5.3.3 PROFILBEARBEITUNGSDATEN

Die Profilbearbeitungsdaten werden lhnen in der Tabelle des Dateneingabemeniis dargestellt. Sie
kénnen, wenn Sie die Berechtigung dazu besitzen, die Daten der Bearbeitungen direkt in dieser Ta-
belle &ndern, neue Bearbeitungen anlegen oder nicht mehr benétigte Bearbeitungen I6schen.

Die Standardparameter, wie Bearbeitungspositionen und Tiefe sind bei allen Bearbeitungen aufge-
fuhrt. Die jeweils einer Bearbeitung speziell zugeordneten Parameter werden rechts neben der Bear-
beitungsdatentabelle dargestellt. Diese beziehen sich immer auf die Bearbeitung, die Sie gerade in
der Tabelle angewahlt haben. Auch in dieser Tabelle kénnen Sie profilspezifische Einstellungen vor-
nehmen.

Um eine Bearbeitung neu anzulegen oder Anderungen daran vorzunehmen, nutzen Sie bitte die Kon-
textfunktion der rechten Maustaste. Klicken Sie die innerhalb der Tabelle auf die rechte Maustaste,
dann wird Ihnen folgendes Auswahlmeni angezeigt.

__[Bezeichnung [Upr — [wkz

Parameter  * &ndern

Macroeditar Kopieren
Expart r Laschen
Impart r Lasche anwahl

cdowdeo |

Wabhlen Sie dort bitte den Punkt ,Bearbeitung’ an. Darliber kénnen Sie dann eine neue Bearbeitung
anlegen (Neu), eine bestehende Bearbeitung abandern (Andern) oder eine Bearbeitung nach Anwahl
I6schen.

5.3.3.1 NEUE BEARBEITUNG ANLEGEN
1. Rufen Sie im Kontextmeni der rechten Maustaste den Punkt ,Bearbeitung’ auf.

2. Klicken Sie den Punkt ,Neu’ an und es erscheint folgende Eingabemaske:

Meues Werkzeug einfiigen ! ) ] x|
Werkzeugnurmmer:

Abbrechen

= |

3. Der Cursor blinkt in der markierten Eingabezeile, geben Sie dort die Werkzeugnummer ein. Je
nachdem wie es an lhrer Maschine kodiert wird, kann hier eine laufende Nummer oder eine
verschlisselte Nummer sein. Da die Anwahl des Werkzeugs spater Uber die Bearbeitungs-
nummer lauft, braucht die Werkzeugnummer nicht zwingend eindeutig sein. Nach Bestatigung
der Werkzeugnummerneingabe mittels der enter-Taste erscheint die Eingabemaske fir die
Bearbeitungsnummer.
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4. Geben Sie hier nun die gewiinschte Bearbeitungsnummer ein.

Meues Werkzeug:11110 einfligen !

B earbeitungsnummer:

Abbrechen |

125

Bei der Eingabe dieser Nummer ist zu beachten, dass sie eindeutig ist. Diese Nummer dient
spéater zur Anwahl der Bearbeitung Uber die externen Datenvorgaben. Falls Sie eine schon
vergebene Bearbeitungsnummer (BNr.) vorgeben, wird lhnen dieses Uber eine Fehlermeldung
angezeigt, und die weitere Eingabe abgebrochen. Durch die Bestatigung der Eingabe mit der
enter-Taste rufen Sie automatisch des folgende Auswahlmeni auf:

Bezeichnung IDBearbei.._|Picture Upr B eschreibung
Langloch_oben 2 K1 Schlitzfraezsung
Griffolivenbohrung 3 10 Griffolivenbohiung
Profilzylinder 4 105 FZ-Frassung
Zentrierung_Bohrung_1x 5 145 1xBohiung_Zentrieming
F.reiz Y anabel G 28 Freiz

Rechteck 7 il Rechteck

Werkzeugtest 2 Bohren Fontralle_der_Mullpunkte
SchrauberQben 9 Mathing Schrauber_von_oben
Schrauberllnten 10 Mathing Schrauber_von_unten

5. In der dann dargestellten Tabelle werden Ihnen alle auf der Maschine vorhandenen NC-
Bearbeitungen angezeigt. Wahlen Sie hier nun das Bearbeitungsprogramm aus, das als
Grundlage fir die von lhnen anzulegende Bearbeitung dienen soll. Wie in der Kopfzeile ange-
geben, kdnnen Sie die Auswahl mit der Maus (Doppel-Klick) oder dem Cursor, und dann mit
der enter-Taste, bestatigen. Die ESC-Taste bricht die Eingabe vollstandig ab.

6. Nachdem Sie so die Werkzeug- und Bearbeitungsnummer eingegeben und das Grundpro-
gramm angewahlt haben, wird diese neue Bearbeitung in die Bearbeitungsliste aufgenommen.
1

|
Bezeichnun FolgeB...
, 105 11110 125 1] 1] 1] 1]

Dim _|Bezeichnung wert| Die werkzeugspezifischen Parameter werden
p |’z Bohit/arschub 0} Ihnen in der rechten Tabelle dargestellt. Je
nach Konfiguration der Oberflache wird Ihnen
neben dem Profilbild eventuell noch ein Be-
arbeitungsbild dargestellt.

... | Fraes\orzchub

O=r... |F£-Richtung

mm  |Fadius

L (e | S e ) Y e |

mm | Gezamtbearbeitungzlasnge ueber a...

7. Innerhalb der beiden Tabellen kénnen Sie nun alle Parameter so programmieren, wie Sie sie
benotigen. Die Ubernahme der Eingabedaten erfolgt wenn Sie die Zeile oder das Menii ver-
lassen automatisch.
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5.3.3.2 BEARBEITUNG KOPIEREN

Moéchten Sie ein neues Profil anlegen, in dem Sie ein schon vorhandenes kopieren, wahlen Sie bitte
den Punkt ,Kopieren’ aus dem Meni der rechten Maustaste.

Um diese Funktion aufrufen zu kénnen, ist es wichtig, dass Sie die gesamte Zeile der Bearbeitung se-
lektiert haben! Diese ist dann farblich hinterlegt.

Bezeichnung Wkz BNr FolgeB... | XPos YPos ZPos Tiefe
Profilzylinder 11110 0 0 0 I} i}
Bearbeitung » Meu

Parameter »  fAndern

Macroeditor Kopieren
Excpirt 3 Lischen
Import k Lasche Anwahl
cdewdc |

Nach Anwahl der Kopierfunktion erscheint die Maske zur Eingabe der Werkzeugnummer. Hier gilt das
Gleiche wie bei der Programmierung eines neuen Profils.

Meues Werkzeug einfiigen !

x|
Werkzeugnummer:

Abbrechen

Nach der Eingabe der Werkzeugnummer geben Sie bitte die Bearbeitungsnummer in der folgenden

Eingabemaske ein.
Meues Werkzeug:11110 einfiigen! x|

B earbeitungsnummer:

Abbrechen |

125

Achten Sie bitte darauf, dass Ihre Eingabe eine eindeutige Zuordnung zulasst.

Nach Eingabe dieser Daten wird die neue bzw. kopierte Bearbeitung unter der neuen Bearbeitungs-
nummer (BNr.) in der Bearbeitungsliste angezeigt.

m_mr-
I:I

Prafilzylinder 11110 125

Prifilzylinder 105 11710 126 0 o

Durch das Kopieren wurden alle Daten der Vorgabe in die heue Bearbeitung kopiert. Wenn Sie Daten
andern mussen, kdnnen Sie dies in dieses jederzeit machen.
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5.3.3.3 BEARBEITUNG ANDERN

Moéchten Sie eine Bearbeitung &ndern, dass heif3t der Bearbeitungsprogrammnummer ein anderes
NC-Programm zuordnen, konnen Sie dieses (ber die Anderungsfunktion der rechten Maustaste ma-
chen. Die Anderungsfunktion (Andern) wirkt immer auf die Zeile die Sie gerade in der Tabelle ausge-
wahlt haben. Nach Aufruf der Anderungsfunktion wird Ihnen wieder das Menii der vorhandenen Bear-
beitungsmakros angezeigt.

Bezeichnung IDBearbei___ | Picture Lpr Beschreibung -
Langloch_oben 2 k]| Schlitzfraezung

Griffolivenbohrung 3 30 Griffolivenbohrung

Profilzylinder 4 105 FZ-Fraesung

Zentrierung_Bohrung_1x 5 145 1=Bohrung_Lentrierng

F.aeiz Y ariabel G 28 K.reiz

Rechteck ¥ 70 Rechteck

Werkzeugtest g Bohren K.ontrolle_der_Mullpunkte

Schrauber0ben 9 Mathing Schrauber_von_oben

Schrauberllrten 10 Mathing Schrauber_vor_unten

Wahlen Sie hier dann das NC-Programm aus, dass Sie der Bearbeitung zuordnen méchten. Nach
Auswahl und Bestatigung wird die Anderung sofort in der Bearbeitungsliste angezeigt. Eventuell zu-
séatzliche werkzeugspezifische Parameter werden ebenfalls ibernommen. Vergessen Sie nicht alle Pa-
rameter zu Uberpriifen und gegebenenfalls zu andern.

5.3.3.4 BEARBEITUNG LOSCHEN

Um eine Bearbeitung zu I6schen, wahlen Sie eine der Loschfunktionen Uiber die rechte Maustaste an.

I I
30|

Bearbeitung Meu

Fechteck Parameter  k Andern 70
Macroeditar Kopieren

Fechteck Expark Laschen Bl
Impark » Lische anwahl
drwd

BT ey 145 11110 145

Der Unterschied der Funktion ,Léschen’ und ,Ldschen Anwahl’ ist nur der, dass Sie im 2. Fall eine ge-
samte Zeile ausgewahlt haben mussen. In beiden Fallen wird das Ldschen erst ausgefiihrt, nach dem
Sie die eingeblendete Abfrage mit ,Ok’ bestatigen.
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5.3.4 BEARBEITUNGSMAKROS

Die in diesem Kapitel beschriebenen Funktionen sollten nur von eingewiesenem Personal genutzt
werden, da diese auch nicht fiir den taglichen Gebrauch bestimmt sind, sondern nur bei der Einrich-
tung der Bearbeitungen benétigt werden.

Wie Sie bei der Programmierung der profilspezifischen Bearbeitungen gesehen haben, missen Sie
diese immer auf Basis einer so genannten NC-Bearbeitung, dem Programmmakro, erstellen. Alle auf
der Maschine programmierten Programmmakros werden Ihnen in Form einer Tabelle aufgelistet.

Bezeichnung IDBearbei___ | Picture Lpr Beschreibung -
Langloch_oben 2 k]| Schlitzfraezung

Griffolivenbohrung 3 30 Griffolivenbohrung

Profilzylinder 4 105 FZ-Fraesung

Zentrierung_Bohrung_1x 5 145 1=Bohrung_Lentrierng

F.aeiz Y ariabel G 28 K.reiz

Rechteck ¥ 70 Rechteck

Werkzeugtest g Bohren K.ontrolle_der_Mullpunkte

Schrauber0ben 9 Mathing Schrauber_von_oben

Schrauberllrten 10 Mathing Schrauber_vor_unten

In dieser Tabelle sind die Programmmakros mit lhrer Bezeichnung aufgefuhrt. Anhand dieser Bezeich-
nung und der Beschreibung kénnen Sie die Art und Funktion eines Makros ablesen und so das ge-
winschte Programm einer Profilbearbeitung zuordnen.

Diese Daten und auch alle einer NC-Bearbeitung zugeordneten Parameter kénnen von Ihnen selbst
festgelegt werden. Ein von Ihnen programmiertes Makro wird dann in diese Liste aufgenommen. Um
ein Programmmakro zu programmieren gehen Sie bitte folgendermaf3en vor:

F11 Da die NC-Programme, bzw. Programmmakros profilibergreifend programmiert wer-
den, rufen Sie bitte das Menl der Profilliste auf. Wenn Sie sich in der Hauptmaske
des Programms befinden, rufen Sie einfach das Profildatenment auf, befinden Sie
sich im Profildatenmeni rufen Sie das Menu der Profilliste auf.

In diesem Meni kdnnen Sie den Makro-Editor Uber die Funktionstaste F11 aufrufen.
Daraufhin gelangen Sie in folgende Eingabemaske:

b4 acroE ditar

:_.g,- Macroliste ! =10l =]

Daten ? Exit

| — —— |t Zusatzbemerk..
Langloch 1 a0 Schiitzfraesung [ Er ub
} | Langlach_oben |2 il Schiitzfragsung FraesWorschub
Griffalivenbohrung |3 30 Griffalivenbohrng EintauchToleranz  |mm
Profilzylinder |4 105 FZ-Fraesung ALIsTAEUMEN O=ohne/1=mit
Zentrierung_Bohrung_1= |5 145 1xBohrung_Zentiierung Abstand mm
Fieiz_\ariabel |6 28 Kieis erzoegeiungZan... |mmdsec?
Rechteck |7 7 Rechteck
‘Werkzeugtest |8 Bohren Kontrolle_der_Mullpunkte
SchrauberOben k] Mothing Schrauber_von_oben
SchrauberUnten |10 Mothing Schrauber_won_unten
Elinkschnitt | Mathing Klinkung_mit_45° &n_und_45 Abschnittblatt ;'J
NeLer ‘
Parameter 1,
zuriick

Dort werden lhnen alle schon vorhandenen Programmmakros angezeigt. Die Programmierung eines
Programmmakros geschieht, genau wie eine Profilbearbeitung, tiber das Meni der rechten Maustaste.
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P | Langloch 1 an Schl
Langloch_oben 2 Edit On/OFf I Skl
Griffoliverboting el Gearbeitung b iffc
Profilzylinder 4 Lpr » Laschen -F
Zentriermung_Bohring_1x ] Parameter  # T#Bc
K.reiz_Wariabel G K.reis
Rechteck v [ Recl
etk renintast ] | Prkran K ant

Dann werden Sie zur Eingabe der
Bearbeitungs-ID aufgefordert. In die-
ser Maske wird lhnen immer die
nachstmaogliche ID angegeben. Wenn
nichts dagegen spricht, belassen Sie
diese. Wenn Sie selbst eine vorge-
ben modchten, missen Sie nur eine
wahlen, die noch nicht vergeben wur-
de. Bestétigen Sie Ihre Eingabe dann

Meue Bearbeitungs-ID eingeben! )

B earbeitun

gz

Gehen Sie dazu mit der Maus ein-
fach in die Tabelle und rufen Uber
die rechte Maustaste den Menu-
punkt ,Bearbeitung’ = ,Neu’ auf.

Abbrechen

mit der enter-Taste.

Neue Bearbeitungsbezeichnung eingebent

Bearbeitungsbezeichnung:

Pt
_Asbrechen |

Abbrechen

Im dann eingeblendetem Eingabe-
feld geben Sie eine Bearbeitungs-
bezeichnung im Klartext ein. Achten
Sie bitte darauf das Sie keine
Leerzeichen und keine deutschen
Umlaute verwenden!

Langloch_zeiticH

Bestatigen Sie lhre Eingabe dann
wieder durch die enter-Taste.

Nach diesen Eingabe haben Sie das Makro angelegt, und es erscheint am Ende der Auflistung, mit der
von lhnen vorgegebenen Bezeichnung.

Schiitz_obenfraezen 25 474 Schiitz_obenfraezen
Haustuerband_auszen 26 L Haustuerband_auszen
P |Langloch_zeitich 27 Mathing

Sie mussen dieser Bearbeitung nun noch das NC-Programm und die notwendigen Parameter

zuordnen.

Um dem Makro ein NC-Programm zuzuordnen, bewegen Sie den Cursor bitte in die Spalte ,Upr’.
Aktivieren Sie dort die Editierfunktion Uber die rechte Maustaste.

| Langloch_seilich

IDBearbei [Upr  |Be
27 | :

v Edit Onjfiff

Bearbeitung ¥
*
Farameter b
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Nachdem Sie die Editierfunktion aktiviert haben, was lhnen das Hakchen vor der Anwahl signalisiert,
kénnen Sie das NC-Programm zuordnen, indem Sie die NC-Programmnummer eingeben. Welche
Programme zur Verfuigung stehen kann lhnen das Servicepersonal der Firma Schirmer mitteilen. Oder
Sie enthehmen es der der Maschinen beigefigten Werkzeugliste. Des Weiteren kdnnen Sie eine
zusatzliche Beschreibung der Bearbeitung in der Spalte ,Beschreibung’ eingeben.

Nutzen Sie hier nicht den Punkt ,Upr’. Uber diesen kénnten Sie zwar auch Unterprogramme zuordnen.
Aber da in der BAZ-Applikation eine andere Festlegung getroffen wurde, wirde eine Pro-
grammzuordnung Uber diese Funktion Fehler verursachen.

Rechts neben der Bearbeitungsfunktionstabelle wird Ihnen eine Liste von Parametern angezeigt, die
dieser Bearbeitung zugeordnet sind. Mit den Funktionstasten F1 und F2 kdénnen Sie Parameter
hinzufiigen oder l6schen.

Nach dem Sie diese Funktionstaste gedriickt haben wird Ihnen eine Auswabhlliste aller
verfligharen Parameter angezeigt.

3nn|nr\-h Pl Y— 1o I ! I 41 | '~ ~hbsbr oo ma

i

M euer
Parameter

- |ParameterMame | IDParameter.._|Dim Bezeichnung
of - .
- F.zine Parameter | none F.eine Parameter
T Tiefed 1| mm Tiefel
B | Tiefe2 2 mm Tiefe2
2 |Tiefed 3 mim Tiefed
B Tirfrd Al Tiefed
zh 4 |

' ' o [ Twr o an- e '

Wahlen Sie aus dieser Liste den Parameter aus den Sie fur Ihre Bearbeitung bendgti-
gen. Mit dem Doppel-Klick auf den Parameter wird er in die Parameterliste fur die Be-
arbeitung tibernommen.

F2 Werden lhnen Parameter angezeigt, die Sie fiir die Bearbeitung nicht benétigen, dann
[ wahlen Sie diese mit Hilfe des Cursors aus und rufen dann die Loschfunktion tber die
loezchen Funktionstaste F2 auf. Nach Bestatigung der gestellten Sicherheitsabfrage wird der

Parameter aus der Parameterliste geléscht.

Das von Ihnen programmierte Programmmakro kénnte dann so aus sehen:

o —T T — e L B

Markienng_4mal Y _Versatz |21 148 42 Fram_M arkieming b
Fechteck_ohne_Stegirdzung | 22 71 Fechteck Fraesorschub mm/sec
Hausztuerband 23 340 Haustuerband_ExBohr ALgrasumen O=ohhes1 =mit
Bohrung_2=Emm 24 1490 Bohrung_2=Emm Laenge mm
Schiitz_obenfraezen 25 474 Schiitz_obenfraesen Breite mm

j Eckerradius mm

Bei der Programmierung dieser Makros ist auf die Vorgaben durch die Firma Schirmer zu achten.
Diese hat bestimmte Regeln fiir die Programmierung der Bearbeitungsprogramme festgelegt.
Sprechen Sie dazu bitte den Service der Firma Schirmer an.
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Wenn Sie nun diese Bearbeitung einem Profil zuordnen, wird Ihnen dieses in der Bearbeitungsliste
dann foIgendermaBen angezeigt:

[!HEH FolgeB... m Dim _|Bezeichnung Wert
Klinkzchnitt Mathing mm | Tiefel 0
EH ... | FragsWorschub 0
Zentrierung_Bohrung_1x ‘I‘IDED D e | BusrBumen der Frasung T
Nclo iHich 11020 :- mm  |Laenge 0
] -- mr | Breite a
mrm  |Eckenradius a
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6 MASCHINENPARAMETER

6.1 ALLGEMEINES ZU DEN PARAMETERLISTEN

Fur den korrekten Ablauf aller Maschinenfunktionen ist es notwendig der Applikation und der Twin-
CAT-SPS Informationen ber die technischen Gegebenheiten der Maschine mitzuteilen. Diese Daten
sind in Parameterlisten hinterlegt, die auf der Maschinensteuerung gespeichert sind und dort auch
geandert werden kdnnen. Der Zugriff auf diese Daten ist Uber Zugriffsrechte gesichert, sodass nur
eingewiesenes Personal diese Parameter &ndern kann.

Die Maschinenparameter sind aus dem Hauptmenu, dem Produktionszentrum , Uber die Mendleiste
= Konfiguration oder = Maschinendaten, oder Uber Tastenkombination Shift + F9 und Shift + F10 zu
erreichen.

Pruduktiunszentrum - Schirmer BAZ

Produktionsdaten Teilewerfolgung  Profildaten  Konfiguration  Maschinendaten

In der Applikation wird zwischen Maschinenkonfigurationsdaten und Maschinendaten unterschieden.
Der Unterschied zwischen diesen Parametern liegt darin, dass in den Konfigurationsdaten Einstel-
lungen vorgenommen werden, die der Applikation die Konfiguration der Maschine mitteilen und Opti-
onen ein- oder ausschalten. In den Maschinendaten werden alle Parameter, wie Grenzwerte, Zu-
satzdaten usw. programmiert, die nicht unbedingt von der Konfiguration abhdngen, aber auf allen
Maschinen, auf denen die Applikation eingesetzt wird, die gleiche Bedeutung besitzen.

6.2 KONFIGURATIONSDATEN

Die Konfigurationsdaten werden bei der ersten Inbetriebnahme eingestellt und brauchen dann bzw.
durfen dann nicht mehr verandert werden. Je nach Aufbau und Anzahl der Maschinenteile kann sich
die Zahl der programmierbaren Daten andern.

~.-Maschinen-Konfiguration
Achsdaten  Anlage BAZ1  BAZZ  Drucker  Echtpuffer  SBZ1  SBEZ  SprachTexte  Teileverfolgung

In den Konfigurationsdaten werden z.B. die Achsen konfiguriert. D.h. welche Achsen welchem Ma-
schineteil zugeordnet sind und alle grundlegenden Daten der Achsen. Des Weiteren werden dort alle
Grunddaten der verschiedenen Maschinenteile eingestellt. Diese Einstellungen beschreiben also die
mechanischen Gegebenheiten oder schalten Funktionen ein oder aus, die je nach Aufbau oder An-
ordnung der Maschinenteile notwendig sind. Deshalb diurfen diese Parameter nach der Inbetrieb-
nahme nur noch umgestellt werden, wenn sich die mechanischen Gegebenheiten andern!

Das Menii der Konfigurationsdaten kann tber die Tastenkombination Shift + F9 aus

i dem Produktionsmenii aufgerufen werden.
M azchinen
F.anfiguratian
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6.3 MASCHINENDATEN

Unter den Maschinendaten sind alle Parameter eines Maschinenteils zusammengefasst. Hier werden
z.B. Grenzwerte, Abmalie der Maschinenelemente oder zuséatzliche Daten zu den Maschinenteilen
programmiert. Diese Daten beziehen sich in der Regel immer auf den Nullpunkt des Maschinenteils.
Auch hier gilt, dass die Anzahl der Maschinenteile, je nach Aufbau der Maschine, von der hier darge-
stellten abweichen kann.

S Machine-Parameter

BAZl BAZZ  EchtPuffer SBZ1 5BZ2  Spanner_BAZ Linie  Spanner_SBZ Linie  Transportstrecke BAZ Linie  Transportstrecke SBZ_Linie

Dieses Meni kann Uber die Tastenkombination Shift + F10 aus dem Produktions-

'X‘_ meni angesprungen werden.
tazchinen
[raten

6.4 ANWAHLMOGLICHKEITEN

In den Menis selbst stehen dann die Parameterlisten aller Maschinenteile zur Auswabhl. Sie werden
jeweils in der Meniileiste angezeigt und kdnnen dort mit Hilfe der evtl. vorhandenen Maus aufgerufen
werden. Steht diese nicht zur Verfligung, so kann die Anwahl mit Hilfe eines Auswahlfensters, wel-
ches lber die Funktionstaste F1 (Auswahl) aufgerufen werden kann, erfolgen.

=10l ]

grwahl Daten ¢ Ende

M azchdat
2 BALZ
3 EchtFuffer
4 SBZ1
5 sBL2
B Spanner_BAZ_Linie
7 spanner_SBZ_Linie
8 | Transportstrecke_BA.
| 8 | Transporstrecke_SB..

Die Anwahl kann dann mit der Tastatur erfolgen, und nach der Bestatigung der Anwahl mittels der
enter-Taste, werden die Parameter in die Tabelle geladen und angezeigt. Die Anordnung der Daten
ist in der Regel so wie Sie es den folgenden Bildern entnehmen kénnen.
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Ident Bezeichnung Wert Erklarung
1 HauptBezug = 13621.00 HauptBezug de: Mazchinenteils
2 [WermaBungspunkt]
2 % HauptBezug ¥ 1000, 00 Bezug Auflage in ¥-Richtung
§
3 | @ HauptBezug £ 1000 00 Bezug Auflage in £-Richtung
o
N/
4 Abstand Yorganger Station 3621.00| Abstand vyom HauptBezug der Yorganger Station
zum Hauptbezug diezer Station
oder:
[0
Maschinenteil
Ident J * I/ 2
Bezeichnung / Tranzportstrecke 3 Transportstrecke 4 Tranzportstrec
MaschMr Z 5
EinAus . v v V
()
Typ g 4 2 2
Yertik ale¥Yerstellung g = r r
Revolveranschlaghns) 5 0 0 0
AbblasenEinAus \_ M d M
AbblazenTyp 2 2 2
ZeitwertAbblasenVerz... | 100 100 100

Bei der Eingabe der Parameter ist zu beachten, dass eine Anderung in einer Spalte noch nicht tiber-
nommen wurde so lange die Schreibkennung vor der Zeile oder oberhalb der Spalte angezeigt wird.

*

Ident 1 |
AchzlD 2 |
Bezeichnung Zange Eintransport |
|

- - 1

Erst mit dem Bestatigen der Eingabe Uber die enter-Taste oder dem Verlassen der Spalte wird die
Anderung tbernommen.

Die Aktualisierung der vorgenommenen Anderungen in den Parametern erfolgt automatisch beim
Verlassen des Menus. Mdchten Sie einmal gezielt alle Parameter bernehmen und zur TwinCAT-
SPS herunterspielen, so kdnnen Sie die, DOWNLOAD genannte, Funktion Uber die Tastenkombina-
tion Strg+U auslésen, oder lber die Menileiste aufrufen .

1 | Daten ¢ Zuriick

Eingabe
. Sichern Skrg+5 J
Drucken

Download Skrg+L
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7 HANDFUNKTIONEN

7.1 SPS-HANDFUNKTIONEN

Um unabhéngig vom automatischen Maschinenablauf Einheiten, wie die Spanner, oder Funktionen
der Ségen oder anderer Werkzeuges auszulésen, stehen Ihnen SPS-Handfunktionen zur Verfligung.
Uber diese kénnen Sie dann aus einer vorgegebenen Liste Funktionen auswahlen und auslésen. Die-
se Funktionen werden in der Regel bei der Inbetriebnahme genutzt, um die Einheit funktionsmafig zu
testen oder wenn an einer Einheit Stérungen aufgetreten sind, um deren Grund zu finden.

Die SPS-Handfunktionen sind aus dem Produktionszentrum Uber die Tastenkombina-
tion shift + F1 zu erreichen. Im aufgerufenen Menl werden Ihnen alle Maschinenteile
in der Mentleiste angezeigt. Dort kdnnen Sie mit Hilfe der Maus den Maschinenteil
auswahlen in dem Sie eine Handfunktion auslésen méchten. Falls Sie keine Maus zur
Verfligung haben, kénnen Sie Uber die Funktionstaste F1 das folgende Auswahlmenii
offnen. Dort kdnnen Sie dann mit den Richtungstasten des Cursors den gewilinschten
Maschinenteil auswahlen.

Handfunktion

=loix|

T2 Echtpuffer SBZ1 SBZZ  Schakechrank BAZ1  Schakbschrank SBZ1  Schaltschrank SEZZ2 Spanner BAZ  Spanner_SEE Transportstracke BAT
Baten 7 Ende
Beckhoff TwinCAT ®
[Ziruswahl =lolx| o Wi Conel nd i iy

anwahl Daten 7 Ende

5P5-Hand

1
2 B&Z1
3 BAZZ
4 Echtpuffer
b SBZ1
B sBZ2
7 Schaltschrank BAZ1
fi Schaltschrank_ SEZ1
] Schaltschrank _SBZ2
10 Spanner_BAZ
11 Spanner_SBZ
12 | Transportstrecke BAL
] 13 | Transporstrecke_SBZ

3 4 5 B g 3 0
Auswahl @ ‘

zuriick

Abbildung: SPS-Handfunktionsanwahl

Die einzelnen Handfunktionen sind so angelegt, dass Sie sie immer unter den verschiedenen Maschi-
nenteilen finden. Diese sind hier mit Klartext bezeichnet, sodass Sie leicht zu finden sind. Haben Sie
ein Maschinenteil angewahlt, gelangen Sie in das Menu der Handfunktionen fir diesen Maschinenteil.
Dort sind die Handfunktionen wiederum in Gruppen aufgeteilt, die Sie in der Menlleiste wiederfinden.
Mit Hilfe der Funktionstaste F1 kénnen Sie aber auch ein Auswahlmenu fir die Handfunktionsgruppen
offnen und dort die gewlinschte Gruppe anwéahlen.

Nach dem Sie ein Maschinenteil und die Handfunktionsgruppe ausgewahlt haben erscheint folgendes
Mend:
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- BAZ1 / Eintransportmagazin = I (=3 I_)S!

Eintransportmagazin  Eintransportzange Werkeeuge Daten 2 Ende

Funktion

Beckholf TwinCAT ®

Tatal Windaws Cantrel and Aulamation Teshnolagy

| CfdNe Bereich Besonderheit Rastend -

2 Eintransportmagazin einmal takten Nullkante 2

3 Eintransportmagazin Profilabweiser absenken

4 Eintransportmagazin Profilabweiser anheben

5 Eintransportmagazin Profilabweiser absenken / anheben Toggle Rastend

[ Eintransportmagazin Profil 1 Mullkante

7 Eintransportmagazin Profil. i Hullkante sp

8 Eintransportmagazin Profil I Mullkante entsp. / Rastend
spannen Toggle

9 Eintransportmagazin Profil i Wariablekante entsp

10 Eintransportmagazin Profil i Yariablekante sp

11 Eintransportmagazin Profil i Yariablekante entsp ! HRastend
spannen Toggle

12 Eintransportmagazin Profilzentrierer Yariablekante Anschlag

einfahren
13 Eintransportmagazin Profilzentrierer Yariablekante Anschlag
ausfahren
14 Eintransportmagazin Profilzentrierer Yariablekante Anschlag HRastend
Toggle
18 Eintransportmagazin Profilzus. Frict 1 absenken
Eintransportmagazin Profilzusatzaufrichter 1 anheben
Eintransportmagazin Profilzus frichter 1 absenken / Rastend

anheben Toggle

alty

i

‘ 2uriick ‘

Select ‘ ‘ ‘ g Bild ‘

Abbildung: SPS-Handfunktionen

In der Tabelle kdnnen Sie nun die Funktion mit Hilfe der Cursor-Tasten auswahlen. Die aktuelle Zeile
ist immer farbig hinterlegt. Uber die Funktionstaste F5 konnen Sie die so ausgewahlte Funktion auslo-
sen. In dieser Art kdnnen Sie auch in den anderen Tabellen eine Funktion auslésen. Da die Bedeu-
tungen der Funktionen in der Tabelle immer im Klartext angezeigt werden, entféllt hier eine Beschrei-
bung der Funktionen.

Uber die Funktionstaste F1 konnen Sie, wie zuvor beschrieben, eine andere Gruppe der Handfunktio-
nen auswahlen

Wie Sie im obigen Bild sehen werden eingerastete Funktionen, im aktiven Zustand, andersfarbig an-
gezeigt. Des Weiteren erfolgt eine Rickmeldung von der SPS iber die ,Hinweisleuchte" in der Spalte
,Lfd.Nr.’

Die Funktionstaste F12 wirkt hier als Riicksprungtaste in das Ausgangsmenu der
Qﬁ SPS-Handfunktionen. Von dort aus kdnnten Sie einen anderen Maschinenteil aus-

auriick wahlen oder in das Hauptmeni, dem Produktionszentrum, zurtickspringen.
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7.2 ACHS-HANDFUNKTIONEN

Damit Sie die Achsen der Maschine auch ohne Vorgabedaten aus der Produktionsliste positionieren
kénnen, haben Sie die Mdglichkeit dafur in das Achse-Handmenii zu wechseln. Dabei ist zu beachten,
dass in diesem Fall alle aktuell anstehenden automatischen Ablaufe gestoppt werden sollten!

Es ist zu beachten, dass dieses Menl nur Bedienern mit einer bestimmten Zugriffsklasse zugénglich
ist, da die Achsen hier ohne eine Kontrolle der aktuellen Maschineneinstellungen gefahren werden
konnen und damit die Gefahr der Kollision von Achsen und Maschinenteilen nicht auszuschlief3en ist!

Das Achse-Handmenii ist aus dem Produktionszentrum Uber die Tastenkombination

-inf- shift + F2 zu erreichen. Nach dem Aufruf baut sich folgendes Bild auf:
Handfurktion
Achzen

43 Achs-Handfunktionen = ]
Daten 7 Ende
Beckhoff TwinCAT ®
Tatal Windiws Control and Aulsmation Technutagy
Achs Achs-Bezeichnung Istwert 5 ollwert Fehler Freigaben Ovemide Mod. Istwert |Min Max
Achse 1 Zange 1 BAZ1 Etp 92 Dl] l] D I] | 9200.000 : 200,000 £500.000 |11920.000
BFagler
) Achze 2 Zange 2 BAZ2 Etp .I .I ? ? 5* D D n 11775.000 o : ¥§:: 100 % 255,000  0.000 0.000
: B
3 Achse 3 Zange 3 BAZ2 Atp -I ? 2 9 E‘_ D D n 17296.000 o : g;:e" 100 % 16,000 0,000 0,000
4 | Achse 4 NC1 X-Achse BAZ -I [I E E E 5 I] [I 10868.500 i} MReet 100 % 68.500 10541000 10710000
| or+
- 0 vor-
5 | Achse 5 NC1 Y-Achse BAZ -I E 4 ? [I [I I] 1247.000 ] BRaglar 100 % 167.000 530.000 880,000
B Yor+
- B Yor-
6 | Achse 6 NC1Z-Achse BAZ 723 000 723.000 0 B 100 % 3000  550.000 855000
B Vors
- | Yor-
T Achsze 7 NC1 A-Achse BAZ -I E 4 n D D 184,000 o B Regler 100 % 184,000 |115.000 242000
B Yot
- B or-
# | Achse B Yorschub YU Sage -I D u n D D 100,000 o MRegler 100 % 100,000 |45.000 135.000
B Yor+
' B Yo -
9 | Achse 9 Hohe VU S4ge H 9 5 [I D I] 995,000 i} BRegler 100 % 275,000 0.000 0.000
B Yor+
- B Yo
10 | Achse 10 Zangel SBZ1 Etp -I l] 2 ? 3 l] I] l] 10273.000 o Bhegler 100 % 193.000 3000.000 13000000
B Vors
- | Yo
11 Achze 11 Zange 2 5BZ2 Et .I .I 5 D n D D n 11500.000 o M Regler 100 2 340,000 0.000 0.000
B Yor
- | Yor
12 | Achse 12 Zange 3 5BZ2 At -I 5 4 4 D D D n 15440.000 o MRegler 100 % 320,000 0.000 0.000
B Yor
- | Yor
13 | Achse 13 NC2 X-Achse SBZ -I 4 9 E ? D I] [I 14967.000 i} BRegler 100 % 207.000 0.000 0.000
B Yor+
- Yoo
14 | Achse 14 NC2 Y-Achse SBZ E E E [I D I] b62.000 0 BRagl 100 % 302.000 0.000 0.000
| Yor+
- B Yo
15 | Achse 15 NC2 Z-Achse SBZ E 9 I] l] l] I] £90.000 i] Bhgler 100 % 170.000 [0.000 0.000
B Vor s
-  Yor -
S - i
— - o
+ ++ Reset | 2
Eichen Kanfiguration 2uiiick |

Abbildung: Achs-Handfunktionen

In diesem Menu werden immer nur die Achsen angezeigt, die auch an der Maschine vorhanden sind.
Daher kann es sein, dass die Tabelle an lhrer Maschine eine andere Anzahl von Zeilen hat. Um die
Handfunktion flr eine bestimmte Achse auszuldsen missen Sie den Cursor auf die betreffende Achse
positionieren. Zur Auslésung eines Starts bzw. der Positionierung stehen lhnen dann die verschiede-
nen Funktionstasten zur Verfiigung. Diese haben folgende Bedeutung:
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F&
R ezet
F3
e—
—>|
Eizhen

Diese Taste startet die Achse mit der schnellen Geschwindigkeit in Richtung des
Softwareendschalters ,klein’.

Diese Funktionstaste startet die Achse mit der langsamen Hand-Fahrgeschwindigkeit
in Richtung des Softwareendschalters klein’.

Diese Taste startet die Achse mit der langsamen Hand-Fahrgeschwindigkeit in Rich-
tung des Softwareendschalters ,grof3’.

Diese Funktionstaste startet die Achse mit der schnellen Hand-Fahrgeschwindigkeit
in Richtung des Softwareendschalters ,grof3’.

Uber diese Funktionstaste konnen Sie gezielt auf einen Sollwert positionieren. Dazu
wird zuvor ein Eingabefenster eingeblendet, in dem Sie den gewiinschten Sollwert in
,mm’ vorgeben kdnnen. Nach Bestatigung der Eingabe mittels der enter-Taste wird
der Start auf den so vorgegebenen Sollwert ausgeldst.

Mit dieser Funktionstaste kdnnen Sie eine gerade laufende Positionierung jederzeit
stoppen.

Ist an einer Achse Fehler aufgetreten, so miissen Sie diesen i.d.R. Uiber diese Funkti-
onstaste zurlicksetzten. Die Achse wird dadurch wieder in einen definierten Grundzu-
stand gesetzt. Erst danach kann dann wieder eine Positionierung gestartet werden.

Diese Funktionstaste 16st das Eichen der Achse aus, wenn zur MalRerfassung ein in-
krementelles System eingesetzt wird. Erst nach der Ausflihrung der Eichfunktion ist
das inkrementelle Messsystem auf die Maschine eingestellt und es kénnen Positio-
nierungen gestartet werden. Im Produktionsmeni wird das Eichen automatisch vor
der ersten Positionierung auf einen Sollwert, in der Regel der Start auf die Grundposi-
tion, aufgerufen.
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Mit Hilfe dieser Funktionstaste kdnnen Sie in das Konfigurationsmeni der Applikation
verzweigen, in dem Sie auch die grundlegenden Achsdaten programmieren kénnen.

Rufen Sie unter den Konfigurationsdaten den Menipunkt ,Achsdaten’ auf, dartiber
gelangen Sie in die folgende Tabelle, in der Ihnen alle Achsparameter, die Ihnen zu-

3

Kaonfiguration

ganglich sind, aufgelistet werden.

». Achsdaten / Achsdaten

Achsdaten  Postionskorrekbur Zangen Daten ? Zuriick

Beckhoff TwinCAT ¥

Talal Windows Conteol and Aulomation Technidogy

=8 x|

Ident
AchsiD

‘Maschir

LeistungskreisNr

HptAchse
GrundPos
GrundPosini

GeschMormal

PositionsFenster
TimeOutZiel
PosKonEinAus

SoftEndlageMin

KvFaktor

Beschleunigung

Yerzoegerung
‘Ruck
SchrankMr

BezeichnungFrench

4

1
1
Zange 1 BAZ1 Etp
1
1
1
9200
1]
100
300
3300
ps
5000
0
91722
6280
10521
15
10000
10000
0000
1
Pince 1 BAZ1 Etp

2
2
Zange 2 BAZ2 Etp
2
3
1
1775
1]
100
300
3300
2
5000
1]
12041
11775
17073
20
10000
10000
60000
1
Pince 2 BAZ2 Etp

Auswahl

3
3
Zange 3 BAZF2 Atp
2
3
2
17296
0
100
300
3300
2
000
1]
18351
16200
18683
20
10000
10000
60000
1
Pince 3 BAZ2 Atp

4
MC1 X-Achse BAF1
1
2
1]
10868.5
1]

150
300
450
0.1
5000
1]

10831
10755
10980
20
2500
2500
25000
1
NC1 axe X BAZ1

[

i
NC1 ¥-Achse BAFI
1
2
i}
1247
1
100
300
600
0.1
5000
i}
13725
1082
1452
20
6500
6500
65000
1
NC1 axe ¥ BAZ1

Alle anderen Achsparameter die die Reglung und die Positionierung betreffen missen im TwinCAT-
System-Manager eingestellt werden. Eine genauere Beschreibung dazu entnehmen Sie bitte den ent-
sprechenden Unterlagen.

TwinCAT BAZ
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8 SYSTEMFUNKTIONEN

Unter dem Menipunkt ,System’ finden Sie eine Zusammenfassung von Menlpunkten mit denen Sie
Ihr aktuelles System auf andere Einstellungen umstellen, oder Systemfunktionen aufrufen kénnen.

Wahlen Sie den Weg uber die Menileiste, miissen Sie die Menileiste Uber die Alt-Taste aktivieren,
und auf den Menipunkt ,System’ springen. Danach 6ffnen sich folgende Auswahlpunkte:

er | Systemn Central Menu

Version

]

—_

Logdatei
Language
— U=erLogin
—  Backup
Shut Do
Resource

iml

Mit Hilfe der Cursortasten kénnen Sie nun den gewiinschten Meniipunkt auswahlen und durch Besta-
tigung mit der enter-Taste aufrufen.

8.1 VERSIONSANZEIGE

Mit der Versionsanzeige bekommen Sie Informationen zur Programmversion der Applikation, aller Zu-
satzkomponenten und zuséatzliche Informationen, wenn es sich um eine spezielle Programmversion
handelt. Weiterhin kdnnen Sie hier sehen mit welchen Rechten Sie sich gerade eingeloggt haben.

x

i Version Programm: 1:4.10
: TwinCaT:  21001307)
Prelnzt: 3.3.[5]

Bearbeitungzzentium
Basiz

Ulser - i — Rightz ;- 255

m Systeminfo... |

Abbildung: Versionsanzeige
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8.2 LOGBUCHANZEIGE

Wichtige Meldungen bzw. Fehlermeldungen werden vom System automatisch in einem Logbuch pro-
tokolliert. Dadurch ist es méglich anhand dieser Eintrage, die gespeichert werden, Fehlersituationen
nachzuvollziehen und evtl. deren Ursache zu finden. Je nach Prioritdt der Meldung wird sie mit einer
anderen Hintergrundfarbe dargestellt, wodurch eine leichtere Unterscheidung mdglich ist.

s

Print  Load Old Logfile  Generate New Logfile Refresh  Statisti Fiker Settings 2  Exit

Anfangsdatun: I'm._tps;.zﬁa_s. =| Endedatum: |2005-10-25 ]

Meldetext Lfd-Nr. | Art' Bereich Datum Uhrzeit

_____ 3 |Profiidata

30510 | 3 fildata

30511

Abbildung: Logbuchanzeige
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8.3 SPRACHUMSCHALTUNG

Die Applikation ist so ausgelegt, das die Oberflache in verschiedenen Landessprachen betrieben
werden kann. Die Sprachauswahl kdnnen Sie an einen Benutzer binden oder auch wahrend der
Laufzeit umschalten. Die Zuordnung an einen Benutzer entnehmen Sie bitte dem Kapitel zur Einrich-
tung eines neuen Benutzers."”

Falls lhre Landessprache auf der Maschine hinterlegt ist oder eine Neue anlegen mdéchten, kdnnen
Sie den Weg Uber das System, mit dem Menipunkt ,Language’, gehen. Dort werden Ihnen alle vor-
handenen Landessprachen zur Auswahl angezeigt.

= Language ID:0 Germarn L -II:IIEI

Edit

== Nl A

E it |

Dieses Meni ist nur mit der Maus bedienbar. Klicken Sie im Auswahlfenster die Landesflagge an, de-
ren Sprachdaten geladen werden sollen. Mit dem Anklicken wird Ihnen in einem Hinweisfenster das
Aktivieren der angewahlten Landessprache signalisiert.

Abbildung: Sprachanwabhl

Falls die Sprachdaten fir die von Ihnen gewtinschte Landessprache noch nicht vorhanden sind, kon-
nen Sie die Daten Uber das Edit-Men( erzeugt. Die Vorgehensweise zum Erzeugen von Sprachdaten
entnehmen Sie bitte den zusatzlichen Unterlagen zum Einrichten der Maschine. Diese so erzeugten
Sprachdateien wirden aber vorerst nur alle Texte in deutscher Sprache beinhalten und missen dann
noch in die entsprechende Landessprache ubersetzt werden. Hinweise zur Ubersetzung entnehmen
Sie bitte den zusatzlichen Unterlagen.

Mit dem Aktivieren der Landessprache werden, alle landesspezifischen Texte geladen und die Ober-
flache sofort in die gewahlte Landessprache umgeschaltet.

. Ubersetzungen in die verschiedensten Landessprachen sind nicht Umfang der Standardapplikation
SCHI
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8.4 BENUTERVERWALTUNG

Zum Schutz wichtiger Daten haben Sie die Mdglichkeit durch die Vergabe von Zugriffsrechten diese
vor ungewolltem Andern zu schiitzen. Durch diese Zugriffrechte haben nur bestimmte Benutzer Zugriff
z.B. auf die Maschinenparameter oder die Profildaten.

Im Normalfall startet das Programm mit einem Standardbenutzer und der diesem Benutzer zugeord-
nete Landessprache und dessen Zugriffsrechten. Diese Zugriffrechte sollten auf das Minimum be-
schrankt sein. Miissen Sie dann einmal wichtige Einstellungen andern oder erweitern, so kénnen Sie
Uber den UserLogin sich mit dem Benutzernamen einloggen, der Uber entsprechende Zugriffsrechte
verfligt. Den UserLogin finden Sie wie zuvor beschrieben unter dem MenUpunkt ,System’ oder Uber
die Shift-Funktionstasten (F11) im Produktionszentrum.

3 4 5 B i 3 3 i
Handfunktion Alles in Anlage leer Mazchinen Maschinen S

Handfunktion Achsen Anlagenstatus GrundPos fahren Teileverfolgung Konfiguration Draten Uszer Dgin EXIT

8.4.1 BENUTZERWECHSEL

Die Funktionstastenkombination Shift+F11 ruft dieselbe Eingabemaske auf, die Sie auch tber die Me-
nileiste aufrufen kénnen. Mit Hilfe der Eingabemaske kénnen Sie sich dann wahrend der Programm-
laufzeit als Benutzer anmelden.

Lser Liste

Uszer Mame: I

Pazsword: I

Stark Shut Diovwn |

Im Eingabefeld ,User Name’ mussen Sie einen Benutzernamen eingeben. Ist dem Benutzer ein
Passwort zugeordnet, so geben Sie dieses bitte im Eingabefeld ,Password’ ein. Es ist aber nicht zwin-
gend erforderlich, dass Sie das Passwort auch eingeben. Nach der Eingabe springen Sie bitte mit der
Tab-Taste auf den Schalter ,Start’ und bestéatigen lhre Eingaben mit der enter-Taste. Haben Sie einen
glltigen Benutzername eingegeben, so sind Sie jetzt mit dessen Zugriffrechten eingeloggt. Haben Sie
einen unbekannten Benutzer angewahlt, erscheint eine entsprechende Hinweismeldung und Sie mus-
sen sich erneut einloggen.

Die Taste ,Shut Down’ dient zum Herunterfahren der Maschine. Diese Funktion sollte aber nur im Be-
darfsfall von hier aus aufgerufen werden. Die Funktion kdnnen Sie auch aus dem Produktionszentrum
Uber die Tastenkombination Shift-F12 aktivieren.
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8.4.2 NEUEN BENUTZER ANLEGEN

Méchten Sie einen neuen Benutzer anlegen, missen Sie sich zuvor mit den hdchsten Zugriffrechten
(Supervisor) einloggen, nur in diesem Fall haben Sie Zugriff auf die ,User Liste’. Geben Sie also Ihren
Namen und Passwort ein und rufen die Benutzerliste (UserListe) Uber den Menupunkt oberhalb der
Eingabefelder auf.

Lser Liste

Uszer Mame: I

Pazsword: I

Stark Shut Diovwn |

Daraufhin werden Ihnen alle vorhandenen Benutzer in einer Tabelle angezeigt.

gruserme i
Save Reload User Project Funckews Edit Resource  Exit

Lf._. |User Paszzword Passw Hi__ |Rights || anguage LockSysKeys ;I
3 |Bediener 16 16 l:iﬁg =]

4 b eizter 4 4 ED 0
5 [Service 2 10 [ 0
B [Shff 0 0 0 0
7 [Vorarbeiter z z [ 0 -

Rufen Sie hier bitte den Menupunkt ,User’ auf: m ZE

Und dort den Punkt ,New'. Es erscheint daraufhin eine Eingabemaske in der Sie den neuen Benut-
zernamen vergeben kénnen. Achten Sie bitte darauf, dass der Name noch nicht vergeben ist, oder
spater an der Maschine mit den dort eingebbaren Zeichen auch anwahlbar ist. Nach Bestatigung der
Eingabe durch die enter-Taste, wird der neue Benutzer in die Liste aufgenommen. Beachten Sie bitte,
dass das Anlegen eines neuen Benutzers nur so mdglich ist. Die Eingabe direkt in der Tabelle ist
nicht moglich.

Nach dem der neue Benutzer nun in der Userliste aufgenommen wurde, kénnen Sie alle weiteren Da-
ten fur ihn in der Tabelle programmieren. In der Spalte ,Password’ kdnnen Sie ein Passwort verge-
ben, wenn es gewiinscht ist. In der Spalte ,Passw.Rights’ aktivieren Sie, welche Zugriffsrechte der
Bediener hat, wenn er sich mit Name und Passwort einloggt. Loggt sich Ihr Bediener nur mit Namen
ein, so bekommt er die Zugriffsrechte die Sie ihm in der Spalte ,Rights’ gegeben haben.
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Des Weiteren kdnnen Sie einem Benutzer eine Landessprache zuordnen, mit der die Oberflache ar-
beitet, wenn sich genau dieser Benutzer eingeloggt hat.

In der Spalte ,LockSys...” kdnnen Sie einstellen, ob der Benutzer Zugang zu den Systemdaten haben
soll oder nicht.

Um in diesem Menl aus Vorgabelisten auswahlen zu kdnnen, missen Sie eine Maus an das System
angeschlossen haben. Wenn Sie zum Anlegen eines neuen Benutzers nun in dje-Spalten springen,
bekommen Sie an der rechten Seite immer eine Eingabemdglichkeit ~1') angezeigt. Kli-
cken Sie dieses Feld an und Sie kdnnen dann im Feld ,User’ einen Benutzernamen eingeben, im Feld
,Password’ ein Passwort, in den Spalten ,...Rights’ kénnen Sie die Zugriffsrechte entsprechend lhren
Winschen aktivieren und in der Spalte ,Language’ bekommen Sie das Sprachauswahlmeni ange-
zeigt. In der Spalte ,LockSys..." kdnnen Sie ,Wahr’ oder ,Falsch’ anwéhlen.

Hier einige Beispiele:

Sie mdchten einen Benutzer anlegen, der im Normalfall nur Zugang zu den allgemeinen Maschinen-
funktionen hat, kein Passwort benétigt, und die Oberflache in deutscher Sprache benétigt und keinen
Zugang zu den Systemdaten haben soll. Also einen einfachen Benutzer.

Nach der Eingabe muss in Ihrer Tabelle folgender Eintrag aufgelistet werden:

Lf._. |User Paszword Passw Hi_. |Rights |Langu... [LockSys
m ik 5 2 5? 0

Fur einen Arbeiter, der wenn er sich nur mit Namen einloggt einfache Zugriffsrechte hat, aber mit
Passwort erweiterte bekommt, kénnte der Eintrag folgendermaf3en aussehen:

Lf._. |User Paszzword Pazzw Hi__. Hights Laniu_._ LockSys. .

2 123 1243 12 8 |0

Fur einen Meister, der vollen Zugriff auf alle Daten und Funktionen hat sieht der Eintrag in der User-
liste folgendermalf3en aus:

LF... |User Pazsword Passw Hi... |Rights [Langu... |LockSys. ..

2 Meister 9530 15 15 !? 0

Bei der Vergabe der Benutzernamen und Passworte muss auf Eingabemaoglichkeit an der Steuerung
geachtet werden. In der einfachen Variante steht Ihnen nur die Eingabe von Ziffern zur Verfliigung!

Nachdem Sie nun alle Benutzer programmiert haben, sichern Sie die Tabelle unbedingt Uber den
Menupunkt ,Save’. Erst dann ist die neue Tabelle wirksam.

Um einen wirksamen Schutz der Daten zu gewahrleisten, sollte bei der Vergabe der Zugriffsrechte
und der Passworte sinnvolle Kombinationen gewahlt werden. Wird die Maschine dann im Normalfall
mit einem Benutzer, der nur einfache Zugriffsrechte besitzt, gestartet, so ist sichergestellt, dass keine
wichtigen Einstellungen unabsichtlich geandert werden.

Zum Loschen eines Benutzers steht Ihnen der Menipunkt ,Delete’ unter ,User’ zur Verfigung. Wéh-
len Sie dann zuvor den Benutzer in der Liste an den Sie [6schen mdchten und rufen dann den Menu-
punkt auf.

Beim Ldschen eines Benutzers ist darauf zu achten, dass der Benutzer, der fir den Auto-Start des
Programms in der Liste erhalten bleibt. Méchten Sie einen neuen Benutzer anlegen, der fiir den Auto-
Login und den Auto-Start glltig sein soll, muss dieser Benutzer auch in der Userliste von Windows
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bekannt sein! Wie Sie dort einen neuen Benutzer anlegen, entnehmen Sie bitte der Windows-Hilfe.

8.5 PROGRAMMBACKUP

Zur Sicherung aller Programmdaten, zumindest auf einer anderen Partition der Festplatte, sollten Sie
von Zeit zu Zeit einmal die Backupfunktion aktivieren, die den gesamten Inhalt des Programmver-
zeichnisses sichert. So kénnen Sie nach evtl. aufgetretenen Problemen diesen zuletzt gespeicherten
Programmstand wieder zurtickholen und mit diesem dann wieder arbeiten.

Standardmé&Rig wird das Backup .mit dem Programm Personal Backup erzeugt, das auf dem Maschi-
nenrechner mit zum Grundpaket der BAZ-Applikation installiert ist. Es ist schon vorkonfiguriert und
braucht dann nur Uber die verschiedenen Aufrufmoglichkeiten aktiviert.

Im Normalfall wird dieses Backup auf D:\BACKUP abgelegt. Die dort gespeicherte Sicherung kénnen
Sie natirlich auch auf ein evtl. vorhandenes Netzwerklaufwerk kopieren und im Bedarfsfall auf den
Maschinenrechner zuriickspielen. So besitzen Sie auf jeden Fall immer eine lauffahige Programm-
version. Diese Sicherung sollte dann zumindest einmal im Jahr oder nach jeder groBeren Anderung
von Einstellungen oder Profildaten gemacht werden!!

Die Mdoglichkeit der automatischen Datensicherung, z.B. wdchentlich, kann ebenfalls eingerichtet
werden.

Diese Funktion steht Ihnen einerseits Uber die Menufunktion des Systems zur Verfigung, aber auch
Uber die Crtl-Funktionstasten des Produktionszentrums.

Méchten Sie die Einstellungen der Standardbackupfunktion &ndern oder ein anderes Backuppro-
gramm benutzen kénnen Sie die Vorgehensweise den zusatzlichen Unterlagen zum Einrichten der
Maschine entnehmen.

8.6 HERUNTERFAHREN

Der Meniipunkt ,Shut Down’ ist dieselbe Funktion wie Sie sie Uber die Funktionstaste shift + F12 aus
dem Produktionszentrum aufrufen kdnnen. Diese Funktion dient dazu den Maschinenrechner mit ei-
ner definierten Funktion herunterzufahren, um ihn dann abschalten zu kdnnen. Diese Funktion sollte
aber nur bei Produktionsende, zu genau diesem Zweck, aufgerufen werden. Haben Sie die Funktion
einmal zu friih aktiviert, haben Sie 15 Sekunden Zeit um den Aufruf vorzeitig abzubrechen und die
Maschine weiter in Betrieb zu lassen.

Mit dem Start des Herunterfahrens werden alle Daten gesichert, Funktionen der Applikation und des
Betriebssystems ordnungsgemalf beendet und der Rechner auf das Ausschalten vorbereitet. Mit dem
Ausschalten missen Sie dann solange warten, bis der Rechner Ihnen das Ok dazu gibt.
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9 VERZEICHNISSTRUKTUR

Das Applikationsprogramm und alle vom Programm benétigten Dateien sind auf der Maschinensteue-
rung ist einem Verzeichnis abgelegt. Standardmé&Rig wird dieses Verzeichnis mit dem Namen
'ATxxxxxx" belegt. Es kann aber auch anders benannt sein. In diesem Verzeichnis befindet sich eine
Reihe von Unterverzeichnissen in denen Dateien mit bestimmten Merkmalen zusammengefasst sind.
Die Verzeichnisstruktur des Bearbeitungszentrums sieht folgendermaR3en aus:

=2 Lokaler Datentrager (C:)
=) ATS04264
. {3 BOE

-4 ) Bilder

i) Dok

1) Help

{1 Inkernet

L 1o

() Maschdak
) Maschikonst
F+ ) MCDaken
w4 netFiles
i) oldLogfiles
-5 Plc
40 Prod
i) Profil
-4 ) Resource
i) Scripk

i) Server
-3 shel

1) SPS-Fehler
-+ 3PS-Hand
i) Swstem

| 7)) WakchListen

Abbildung: Verzeichnisstruktur

Verzeichnis Beschreibung

BDE Falls die Betriebsdatenerfassung vorhanden ist, legt diese in diesem Verzeich-
nis ihre Daten ab.

Bilder In diesem Verzeichnis befinden sich zwei Unterverzeichnisse, ICONS und
PROFILE. Im Unterverzeichnis ,Icons’ sind alle Icons hinterlegt, die die Anwen-
dung zur Bezeichnung der Menis und Funktionstasten nutzt. Im Verzeichnis
,Profile’ miissen alle Bilder zu den Profilen hinterlegt werden. Jedes Profil hat
hier ein separates Unterverzeichnis.

Doku In diesem Verzeichnis sind vorhandene Dokumentationen zum aktuellen Pro-
jekt abgelegt.

Help In diesem Verzeichnis sind evtl. vorhandene Hilfedateien hinterlegt.
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Maschdat In diesem Verzeichnis ist die Datenbank fir die Maschinendaten abgelegt.

MaschKonst Hier ist die Datenbank fur die Maschinenkonfiguration abgelegt.

ProductionLog In diesem Verzeichnis werden standardmafiig die Protokolldateien der Produk-
tionstiberwachungsfunktion gespeichert.

PLC In diesem Verzeichnis sind alle Dateien der TwinCAT-SPS und dem TwinCAT-
System-Managers abgelegt.

Profil In diesem Verzeichnis ist die Profildatenbank abgelegt.

Prod In diesem Verzeichnis werden alle eingespielten Produktionsdateien abgelegt,
bevor sie in die Produktionsdatenbank geladen werden.

Resource Hier sind alle Dateien die zur Gestaltung der Oberflache benétigt werden abge-
legt.

Server In diesem Verzeichnis sind alle Server und deren Konfigurationsdateien ge-
speichert.

SPS-Fehler Hier sind alle Datenbanken fur SPS-Fehlermeldungen gespeichert.

SPS-Hand Hier ist die Datenbank firr die SPS-Handfunktion gespeichert.

System In diesem Verzeichnis werden alle Datenbanken die zur Laufzeit der Applikati-

on genutzt werden gespeichert.
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