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POWER AUTOMATION

1 Ubersicht Bediener-Referenz

1.1 Allgemein

Der Schwerpunkt dieses Handbuchs liegt in der Bedienung und Funktion der
Steuerung PA 8000 . Es ist fir den Bediener gedacht, der sich mit dieser CNC

vertraut machen mochte.

Die hier aufbereiteten Themen stellen Informationen fiir den Bediener bereit, so
dal} er in der Lage ist, Teileprogramme zu laden und zu fahren und durch die

Mensch/Maschine-Schnittstelle, zu navigieren.

Damit das Handbuch auch fur den Anfanger verstandlich ist, sind nicht alle der
optionalen Funktionen aufgefuhrt. Diese konnen in den entsprechenden

separaten Beschreibungen gefunden werden.

Um den Lernprozel zu beschleunigen, sind so viele Informationen wie madglich

mit schrittweisen Anweisungen graphisch aufbereitet.

Ausfuhrliche Informationen hinsichtlich technischer Aspekte sind ebenfalls
aufgefuhrt, falls erforderlich. Ausfuhrliche technische Informationen finden Sie

in den Handbuchern Projektierungsanleitung und Maschinenparameter.

1.2 Beginn

Fir manche Funktionen verlangt die CNC ein PalBwort. Dieses Palwort

erhalten Sie per e-mail oder mit den Lieferpapieren.
Um mit der CNC arbeiten zu kénnen ist erst ein PLC-Programm zu laden.

Fuhren Sie die folgenden Schritte aus:
o Betatigen der Taste SETUP im Hauptmenue und geben Sie das Palwort
ein.

e Betatigen F1 PLC im Untermenu

Bedienungsanleitung
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POWER AUTOMATION

e Betatigen F2 PLC Prog.laden im Untermend.

e Laden des PLC-Programs systemtest.obj aus der Directory */PADATA/IEC
1131 projects/

e Ist das PLC Programm nicht compiliert wechseln Sie in das PLC-
Entwicklungssystem und laden von hier aus das Programm

e wechseln Sie zurick zum CNC-MMI

e Mit CTRL-C initialisieren Sie die CNC

Jetzt befindet sich die CNC im Ready-Zustand (Zyklus Aus)

Bedienungsanleitung
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2 Einstieg

2.1 Allgemein

Dieses Kapitel ist fur einen solchen schnellen Einstieg ausgelegt. Die
folgenden Kapitel enthalten ausfihrlichere Beschreibungen der Schalter,
Knopfe und Maoglichkeiten der Steuerung. Kimmern wir uns zunachst um die
Grundlagen der Maschine.

Abbildung 1 zeigt das Layout der MMI-Anzeige.
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Abbildung 1- Layout der MMI-Anzeige
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2.2 Jogging (Modus MANuell)

Hinweis

¢ nicht verfugbar in der DEMO Version
e In der CNC nur verfugbar, wenn eine 'Jog +' und 'Jog - ' - Taste auf dem

Bedienfeld vorhanden ist.

Um eine Achse zu bewegen, mussen Sie den Modus MANuell auswahlen.
Aktivieren des Modus Manuell und Auswahl der zu bewegenden Achse:
Betatigen Sie die Taste MAN rechts unten am Bedienfeld

Achsen Verfahren (F1)

Wabhlen Sie den gewlinschten Achsenbuchstaben (F1 oder F2)

Betatigen Sie die Jog + oder Jog — Taste, um die Achse zu bewegen.

Stelle Sie sicher, dal} die Antriebe eingeschaltet und sich die Maschine in E-
Stop befindet, so dald niemand verletzt werden kann; der Vorschub-Override
sollte einen Prozentwert anzeigen. Wenn Sie diesen Vorgang zum ersten Mal

ausfuhren, ist dieser Prozentwert standardmafig gering eingestellt.

Bedienungsanleitung
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2.3 Modus MDI

POWER AUTOMATION

Der Modus MDI befindet sich im Menti AUTOmatik
. Aktivieren des Modus MDI:

o Betatigen Sie die Taste AUTO rechts unten auf dem Bedienfeld

e \Wahlen sie Programmablauf 1 (F2)

_ &=
MANuell |- DATA INFO | SY'Stern | SETUR | jol | F7 loennramm. |
= H |Folgesatz
‘ Handeingabe ZYKLUS AUS
Staus zeigt _
1. Manueller + 000 X+00100.000 ®+00000.000 1 | 1 F2 [Einzel-
Eingabemodus 7+00120.000 Z+00120.000 Z+00000.000 1 1
2. Zyklus aus Status — satr
i
0
4
MCProgramareeige > (™) -Erste Zeile -Eefehle werden ausgefihrt =
- ausgefuhrt (*1) ("2) - Zweite Zeile -Befehle werden v erarbe itet
- als nachstes (72) ("3)-Dntte Zeile -Befehle werden getestet 5
- Wartezustand (*3) >
S0LL 0 |S0LL 0 (N1 6 for MDI-Be fehle
IST o IST 0
m. Cancel
LIMIT 4000 |LIMIT 40723 -—I — |
100% 100% A |fre=
I I —  Start
13:18 PA £8 |rest
02.06.1999 = e

Abbildung 2 — Anzeige fur MDI Befehle

e Wahlen Sie Hand NC (F3)

Das Eingabefeld flr die MDI-Befehle erscheint in der unteren rechten Ecke
der Anzeige. Beachten sie, dal} die Zeilennummern automatisch generiert

werden. Jeder NC-Befehl muld eine Zeilennummer besitzen, andernfalls

wird eine Fehlermeldung ausgegeben.

e Geben Sie die gewunschte Rotationsgeschwindigkeit der Spindel ein (oder
einen beliebigen NC-Befehl).Beispiel : N1 S1000

e Dricken sie die EINGABETASTE auf der Tastatur.

Bedienungsanleitung
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Note:

POWER AUTOMATION

Die eingegebene Zeile erscheint als letzte Zeile im NC-
Programmanzeigebereich. Die letzte Zeile in diesem Bereich ist ein Befehl,

der auf die Ubernahme in den Speicher wartet.

e Driucken Sie ZYKLUS START *) auf dem Bedienfeld einmal, um den Text in

den Speicher der NC zu laden.
Die von Ihnen eingegebene Zeile rutscht nun in die Mitte der dreiteiligen

Anzeige. Das bedeutet, dal} die Zeile in den Speicher Ubernommen wurde.

e Dricken Sie ZYKLUS START *) ein zweites Mal, damit die NC den Befehl

ausfuhrt.
Die NC fuhrt den von lhnen eingegebenen Befehl aus. An der Maschine
passiert physikalisch nichts, wenn Sie nur den Befehl S1000 eingegeben
haben, da dieser keine Rotation beinhaltet. Ein M3 oder M4 in derselben
Zeile hatte allerdings eine Rotation bewirkt. Sie kdnnen jedoch sehen, dal}
die von lhnen eingegebene Zeile in die erste der drei Zeilen gerutscht ist
und damit ausgefuhrt wird.

*) Wenn keine Starttaste vorhanden ist, kann im AUTOmatik Mode (Meni) die Funktion F5
Programm Test (Untermenii) aufgerufen werden. Mit den Tasten F3 oder F4 erfolgt die
Auswahl mit oder ohne Achsbewegung. Um den NC-Befehl zu starte kann im AUTOmatik
Mode unter F2 Programablauf 1 mit der Taste F7 ein Start ausgeldst werden. (Achtung,

dieser Mode ist aus Sicherheitsgriinden nur in der Demo Version erlaubt !).

¢ In den Modus MDI kann geschalten werden, wenn kein NC-Programm aktiv

ist oder das aktive NC-Programm befindet sich im Zyklus-Stop Mode.

e Wird ein NC-Unterprogramm im MDI Modus gestartet (z.B.: N1 Q111) I6sen

die Befehle M02 oder M30 dieses NC-Unterprogramms kein generelles
Reset aus. (es ist nur ein Sprung in das Hauptprogramm, auch wenn das

Programm nicht gestartet ist).

Bedienungsanleitung
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POWER AUTOMATION

e Um mehrere Satze im MDI Modus eingeben zu kdnnen ist vor jeder neuen
Eingabe die Start-Taste (oder F7) zu dricken. Wird keine Start-Taste

gedrickt so wird der vorher eingegebene NC-Satz tberschrieben.

Ein NC-Programm ist aktive

Hinweis

Ist ein NC-Programm aktiv kann in Zyklus-Stop Zustand in den MDI-Modus
umgeschalten werden und ein oder mehrere Satze in die
Programmabarbeitung eingefugt werden. Alle NC Satze in der
Programmanzeige werden in den Satzbuffer zurlickgeschoben. Die neuen
Satze werden in die Satzanzeige eingefligt. Nach dem Wechsel in den
AUTOmatik Modus (Folgesatz oder Einzelsatz) werden nach Zyklus-Start als
erstes werden die neu eingefugten Satze (oder ein NC-Unterprogramm)
interpretiert und verfahren. Nach einem erneuten Zyklus-Start wird das

Programm weiter abgearbeitet.

Wenn das aktive Programm in einem Verfahrsatz gestoppt wird, wird mit dem
nachsten Start dieser Satz erst beendet und dann wird der neu eingeflgte Satz

aktiviert.

Es ist ebenfalls moglich ein aktives Unterprogramm zu unterbrechen um im
MDI Modus Satze einfligen zu kdénnen. Diese Funktion ist auch aktiv, wenn das

Unterprogramm im MDI Modus gestartet wurde.

e Insgesamt ist eine Unterprogrammschachtelung in vier Ebenen maoglich.

Kein NC-Programm ist aktive

Im Gegensatz zu einem aktiven Programm wird der eingeflgte Satz in die
Temp-Zeile des Interpreters geschrieben, wenn im MDI Modus kein Programm
aktiv ist. Dieser Satz wird geldéscht wenn der MDI Modus verlassen wird ohne
das die Start-Taste (oder F7) betatigt wurde.

Bedienungsanleitung
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POWER AUTOMATION

Wenn vom MDI Modus in den AUTOmatik Modus (Folgesatz oder Einzelsatz)
gewechselt wird und es befinden sich noch nicht ausgefuhrte NC-Satze im
Satzbuffer so werden diese Satze am Anfang des Hauptprogrammes
eingefugt. Die CNC stoppt, wenn alle MDI-Satze abgearbeitet sind. Durch
betatigen der Zyklus-Start Taste wird das Programm gestartet. Ist eine
Satzvorwahl aktiv, wird das NC-Programm mit dem angewahlten Satz

gestartet.

2.4 Ausfihren eines Teileprogramms (AUTO-Modus)

Zur Vereinfachung fuhren wir nun ein Teileprogramm aus, das bereits in den
Speicher geladen wurde.

Aktivieren des Modus AUTOmatik und Auswahl des auszufuhrenden
Teileprogramms:

o Betatigen Sie die Taste AUTO rechts unten auf dem Bedienfeld

e \Wahlen Sie Programmauswahl (F1)

e Wahlen Sie Programmnummer (F1)

]
AN |- DATA | INFO I SrSlen | SETUP I g | F P
Status zeigt - Programm - Werzeichinis
e P THILLL DUR I e - |
110 (TESTPRO GRAMM) ool 1 re fpe
W [GHAHIESCHIHDRY G5 &1 1 Hra-1l
W10 [HREISTARSCHE FRAESEH) 00 1 FYED =
WAL [MASCTENLH ILS 1M UHE TIDHLN) wer 1 1l
) W10 (AERKS TUECK NE. 156 RRE; 1300 1 AWED
1. Zeile des ) W [WHHES R TR 1 1 HeR- 11 I3 |testpro
MNC-Programms wird als Je| W10 (TIEFLOCHBOHREN) 102 1 YD
Referenz an gezel gt N10 [ATRKZTUCWALCISCLPOSITIDN) 103 1 LD —
v N0 (MSE, BOHRZYK. 5813 #oopa1 2 E
= T (RS TION A YIS, G [LoE v » | F3 )
** N10 (MSG, BOHRZYHK. G831 goopa3 5 E Ll
=% HAN (MG, N0 IRZYE. G04) g E r L
==+ H10 {M54, BOHRZYH. 385} 509035 z E
’--* H10 (MEG, BOHPZYR. G8E) =006 2 E
=<t N0 {MSG, BOHRZYK. G87) o037 3 E FFi [Test_marz_00
=% MU (M1, BOHHZTR. GBE) AT 2 E
=+ HAD (M53BOHRZYH.GED) o 2 E ;I_
Ihre Cingabe HE FG |MachinePal dinet
1At AN ame : | latRnfupA INC i vy ariny j I
Programmnumm er -
; ; Darseieha [N - K. Cannal
im Speicher | = oe ] _canemt | = |U$Dmala
1519 PH FB |namwnime
02.06.1999 — Taramater

Abbildung 3 — Programmauswahlanzeige im AUTO-Modus

Bedienungsanleitung
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POWER AUTOMATION

Auswahl des auszufuhrenden Programmes:

e \Wahlen Sie mitdem CURSOR das gewlinschte Programm aus.

e Betatigen Sie die Eingabetaste.
e Wahlen Sie AUTOmatik in der MMI-Anzeige.

MMl [_ 1]
Hatusanzeige MANuI |- DATA | INFO | SYSien SETUP | o) |
1. Progmmmnummer ~ F1 |Hrogramm-
2 Se quentl aller Blockmodus L Programm 1100 im Folgesatz abarbeiken  ZHLUS AUS
3 ZYRUS ALUS s S
¥100100.000 ¥100100.000 ® 100000000 1 | 1 r2 |u...gmmm.
Z+007120.000 Z+0012 0,000 T+00000.000 1 | 1
ablaul 1
rs |I'—‘mgranm|-
ablak 4
Fa |RiLRvl (s
1. Zeile des Teile- F5 [Programm-
programms in . N10 AVCRHSTUCCH MR 155ART) -
NCPrograrm-arzeige BT — i
SULL U |SOLL U |tieunter Benutzer o |H-.:m
151 u |51 u )
LT 000 |LIMT 40723 anzuige
100% 100% il
I il
1%21 FA B |
02.06.1999

Abbildung 4 Anzeige Modus AUTOmatik

Das AUTOmatik-Fenster zeigt, dall das Programm ablaufbereit ist.

Das

erkennen Sie an einigen der folgenden Schlisselelemente:

e Die erste Zeile des Teileprogramms wird am Ende des

NC-

Programmbereichs in der Mitte des Fensters angezeigt.

e Im Statusbereich werden Programmnummer,
ZYKLUS AUS angezeigt.

Bedienungsanleitung
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Hinweis

POWER AUTOMATION

e Wenn der Status ZYKLUS STOP angezeigt wird, wurde die STOP-Taste
gedrickt. Sie miussen zunachst RESET driicken, bevor Sie ZYKLUS START

dricken konnen.

Um das Programm auszufuhren, driucken Sie ZYKLUS START auf dem
Bedienfeld.

Damit ist der Abschnitt “Schneller Einstieg” beendet. In den folgenden
Abschnitten erhalten Sie nahere Informationen Uber die verfugbaren

Funktionen und ihren Betrieb.

Bedienungsanleitung
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3 Ubersicht M

3.1 Allgemein

Die Mensch/Maschine-Schnittstelle (MMI) bietet eine Ubersichtliche Oberflache
zur Kommunikation zwischen Bediener und Maschine. Die folgende Abbildung

zeigt das grundlegende Layout des MMI-Fensters.

POWER AUTOMATION

[T 1=]

DATA | INFO | STSem | SETUP | iy ‘

Statusdden

Progranmim

I

#+00100.000 W+
£+UUT20.00U

(A GEUNITT

1300 @0 Fulgesal s aban beilen ZYHLUS AUS

T

010000

¥ +00D00.0M0
£+Uuouu.un

MNC-Programm

Positionsdaten '—’

Spindelgeschw

N1 AYFRESTHIFCK MR 13GARF)

SOLL i
IST 0

und Yorschub

L ol

100%

Fehermeldungen i

124

0206.1993

SOLL 0 | Gesitator Benutzer
I5T o
LM Huidd
100%
i

hle it

| 'mogramim-

abkawl 1

I3 |Programig-

ablauf 2

RUCky s

| 'moGramiy-

It

Untermens

Abbildung 5 — Layout des MMI-Fensters

Die Bedienung des MMI gliedert sich in die folgenden Hauptmenis: MANuell,
AUTOmatik, DATA, INFO, SYStem und SETUP. Die Hauptmenus befinden
sich in der obersten Menuleiste und werden per Taste aktiviert. Untermenus

sind an der rechten Seite des Fensters aufgelistet und werden per Mausklick

oder Funktionstaste ausgewahilt.

Bedienungsanleitung
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POWER AUTOMATION

Sie konnen diesen Abschnitt als Wegweiser durch die MMI benutzen. Die

folgenden Abbildungen zeigen alle in der MMI verfugbaren Optionen und deren

Position

innerhalb der Menus. Ausfuhrlichere

Informationen Uber einzelne

Funktionen finden Sie in spateren Abschnitten. Die folgende Abbildung zeigt

die 6 Hauptmenlis und die erste Ebene der entsprechend verfugbaren

Optionen.
/ ™y
{ MANual 1 AUTOmatik
)
Achsan Programm-
verfahren auswahl
e
| Inkrem. Programm-
Verfahren ablauf 1
{ Handrad Programm-
ablauf 2
Referenz
anfahren Rackwarts
| Ruck- Programm-
setzen test
Grafische
Teachen Anzeige
Hilfs-
funktionen
Werkzeug
Koordinate
Inaktiv

\

e

’ DATA ‘ INFO ‘ ‘ SYStem
A
L | Daten Interface Anzeige-
auswahl Anzeige Funktionen
; Stations-
Einlesen Version A
Status- _
Ausgeben behandlung Bedienung
| Verwalten L [Einstellungen
|
Verandern Panel
Grafische MMII
Anzeige minimieren
| E— WinNT
beenden
L i ChNC
Fter beenden

Abbildung 6 — Erste Menuebene

Bedienungsanleitung

Seite 12/ 47

SETUP

PLC

———
[Maschinm

Einstellungen

MmN
Einstellungen

Logic-
Analyzer

| Backup/
Restore




POWER AUTOMATION

3.2 Meni MANuell

Im Meni MANuell sind die Optionen zum Bewegen der Maschine
zusammengefaldt, die nicht zu einem Teileprogramm gehéren. Manuelle
Bewegungen werden haufig benutzt, um die Maschine zum Einrichten in eine
Grundstellung zu fahren oder um Verfahren zu prifen. Einige der Gber die MMI
verfugbaren Optionen sind auch Uber das Bedienfeld ausflhrbar, einschliellich
Jog- und Handradbetrieb. Die folgende Abbildung zeigt das Mend MANuell und

die zugehorigen Untermenus.

MANual
Actean Inkremenid ez Rilsatan Teaden Hifl-Auriionen
Werkafen Virtatran Handad arfatran m
Hand-
i X bt b befredhung
Fi Z 7 i Hulpuskt
sezan

Abbildung 7 — Untermenus des Menus MANuell

Bedienungsanleitung
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3.3 Menii AUTO

Im Mend AUTO sind die Optionen zusammengefalt, NC-

Teileprogrammen zusammenhangen, einschliel3lich Einzelsatz, Satz Gberlesen

die mit

und optionalen Stoppfunktionen sowie MDI (hier Hand-NC genannt). Die
folgende Abbildung zeigt das Menu AUTOmatik mit den zugehorigen

Untermenus.
AUTOmatic
- ™ Y g R A A4
Programm- Programm- Programm- o v Programm- Grafische
{auswahl ablauf 2 Rockwarts | | oo Anzeige
N /e" N Y B ), I\
Programm- Folgesatz | () Satz
Nummer (iberlesen
Satz Einzelsatz I Wahlweise
Varlauf Halt (MO1)
Satz Parallel
Anwahl Hand-NC 1 Edit
Grund-
cNe Test Start — stellung
NCProg Test Stop
-> MNachste
Gerate

Abbildung 8 — Untermenls des Menus AUTOmatik

Bedienungsanleitung
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POWER AUTOMATION

3.4 Menu DATA

Im Menu DATA sind die Optionen zusammengefaldt, die mit dem Speichern
und Abrufen von Daten einschlieBlich Maschinenparametern und NC-
Teileprogrammen zusammenhangen. Die folgende Abbildung zeigt das Menu

DATA mit den zugehorigen Untermenus.
* Fir manche Funktionen verlangt die CNC ein PaRwort. Dieses Palwort erhalten Sie per e-

mail oder mit den Lieferpapieren!

DATA
-
Daten- Einlesen Ausgeben Verwalten Verandern Editor
auswahl
- - p — y J
|| Teile- || A!IeTeiIepr. | A!IeTeinrog. | | | Kopieren | | File-
programm Einlesen Sichern Nummer
| | | Datei || Datei || || Léschen | | Satz-
Parameter Einlesen Sichemn anwahl
| | Léngen- | | HP+UP | | | | Umbenen- | | Satz
korrektur Einlesen nen Léschen
Bahn- — Protect. Satz
[ | A | Andern
korrektur CNC Andern
|| Nullpunkts- — || Alles || Playback
korrektur NCProg Léschen Aktivieren
| | Werkzeug- ——
tabellen -> Nachste
Gerite

Abbildung 9 — UntermenUs des Menus DATA

Bedienungsanleitung
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POWER AUTOMATION

3.5 Menu INFO

Im Menu INFO sind die Optionen zusammengefal’t, die mit der MMI selbst
zusammenhangen, einschliel3lich der Softwareversion. Die folgende Abbildung

zeigt das Menu INFO mit den zugehdrigen Untermenus.

INFO
S ) F
Interface Version Statusbe-
Anzeige handlung
CNC
— Interface ] Fehler
Benutzerdef. ) )
— CNC Interf. —  Hinweis
[PLC
—| Interface —  Warnung
' Benutzerdef.
—| PLC Inerf. —  Texte
L Quittung
Aktions-
| box

Abbildung 10 — Untermenis des Menus INFO

Bedienungsanleitung
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POWER AUTOMATION

3.6 Menu SYStem

Im Menli SYStem sind die Optionen zusammengefalt, die mit dem
Erscheinungsbild des MMI-Dienstprogramms zusammenhangen. Die folgende

Abbildung zeigt das Menu SYStem mit den zugehdrigen Untermenus.

‘ SYStem
.\\. I.r. \..'- I.r’ \.'- } IJ' f
Anzeige- Stations- ] ! MM WINNT CNC
funktionen anwahl ‘ Bedienung Einstellung ‘ Panel minimieren beenden beenden
b - S — - h } S
Go2- Gelbter-
|Anzeige ‘ Benutzer | Farben ‘
| | Lag- Makro Allg. ‘
Anzei anlegen Schriftart
| Restweg- Makro || Interface
Anzei léschen Schriftart
] Spindel- ‘ ﬂ{ Passwort | [ Grafische | :
| Anzeige | | Anzeige J i |ﬂutomat|9ch
i ) | Léschen
Anzeige auswahl | | ausblenden | Einfiigen |yl | Automatisch
Farbe Andern

. Programm- Setup
koordinate aktivieren

Alle Automatisch
Einfiigen scalieren
|__| Grafische
Anzeige
Léschen ‘
: Alle
Léschen

Abbildung 11 — Untermenis des MenlU SYStem
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3.7 Menu SETUP

POWER AUTOMATION

Im Menu SETUP sind die Optionen zusammengefal’t, die zur Inbetriebnahme

der Steuerung bendtigt werden. Die folgende Abbildung zeigt das Menu

SETUP mit den zugehdrigen Untermends.

* Fir manche Funktionen verlangt die CNC ein Palwort. Dieses Palwort erhalten Sie per e-

mail oder mit den Lieferpapieren!
—

SETUP

/—L h
PLC

PLC
Programmieren

iG]

PLC-Prog.
Laden

Konfigur.

Abbildung 12 — Untermenus des Menu SETUP

I

Maschinen
Einstellungen

|| parameter

Maschinen-

Antriebs-
konfigur.

['Sercos
Monitor

—| SSK

— Gantry

R

MM

Einstellungen

Softkey

Setup

——

Editoren

Visualisierung

Daten
Typen Filenramen

| | Programm

Nummern

Bedienungsanleitung
Seite 18 / 47

i

Backup/
Restore




4 MANual

4.1 Eingangsfenster

Im Menu MANuell
zusammengefaldt, die nicht zu einem Teileprogramm gehéren. Manuelle
Bewegungen werden haufig benutzt, um die Maschine zum Einrichten in eine
Grundstellung zu fahren oder um Verfahren zu prifen. Einige der Uber die MMI

verfugbaren Optionen sind auch Uber das Bedienfeld ausflhrbar, einschliellich

POWER AUTOMATION

sind die Optionen zum Bewegen der

Jog- und Handradbetrieb.

M|
Status umfalit: ‘

=L

INFD

Svstem

1. Continuous Jog :
2 ZYKLUS AUS ‘

XL LY

Z.00000.000
e

Achsenpostion

antinuous Jary TFRLUS AUS

1 []
1 1 i

*

3 haufig benutzte
manuelle Funktionen

Anzeige Achsen
verfahren mit Jogtasten

"lichaen werfahren mit Jogtasten

S0l

IET
Spindelge scwindigkeit
und Yorschub

100,

mon 1

n osol

[ o

(ri |HII&.

1n0%

H20:12

21092000

funkdonen

PR | = wesonus

;;;;;

Koordinaic

Abbildung 13 — Eingangsfenster des Modus MANuell
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POWER AUTOMATION

4.2 Achsen Verfahren

Achsen Verfahren wird zum Verfahren der ausgewahlten Achsen auf eine

bestimmte Position benutzt. Die genaue Position jeder Achse wird im

Positionsbereich des Fensters angezeigt. Die ausgewahlte Achse wird so

lange bewegt, wie die Jog-Taste gedruckt wird. Die Schaltflache zur

Achsenauswahl ist in der folgenden Abbildung gezeigt.

Status umfant: - AUIUmatik Al | INFO S¥Stam | SLIUE | P |

1. Cortinuous Jog I » Cantinuoug Jag T¥ELUS 2US
2 ZYKLUS AUS 4

Kchsen varfahren mit Jogtasien

S0l noson
5T o IsT 0
HMT w1 Annnn

AT e

Abbildung 14 — MANuell — Fenster Achsen verfahren
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POWER AUTOMATION

4.3 Inkremental Verfahren

Inkremental Verfahren wird dazu benutzt, die ausgewahlte Achse um den im
Eingabefeld eingegebenen Wert zu verfahren. Wahlen Sie die zu bewegende
Achse, und geben Sie im Eingabefeld in der unteren rechten Ecke des
Fensters die Entfernung ein. Die ausgewahlte Achse wird bewegt, nachdem

auf dem Bedienfeld die Jog-Taste gedrickt wurde.

NMI MER]

- BUIDmatik naa | INFO SYStem ‘ SLIUP | B ‘ T
e —

»
L Incremental Joy I¥HLUS WIS

Status umfant :
1. Irkremental Jog
2 ZYKLUSAUS ‘

T T
AR UUY AR U0 il [ 1
. Z+00000.000 Z+00000,000 e |1 1] 1
Achsenpostion }—I
Bl
El

Achsenaus-
vrahl

Achsen verfahren mit Jogtasten
r
e I —
-
S0l 1 0l sol ann | Jx 1000 - - Engabefeld for
Yorschub- =T 0 1sT 1 Uk Albrechen [ Verfahrweg
override in % T a1 Annan = |
-
=]
1005 00%
I I
-
U342 PA R
#0000 ams || — J

Abbildung 15 — MANuell — Fenster Inkremental verfahren
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POWER AUTOMATION

5 AUTOmatik

5.1 Eingangsfenster

Das Menu AUTOmatik fal’t Optionen zusammen, die fur das Ausfuhren von
Teileprogrammen bendtigt werden. Diese Optionen beeinflussen die

Interpretation der NC-Teileprogramme durch die Maschine.

M| 51|
Statusbereich zeigt: MoHuell |- pale | INFD STtem | SLIUF | B |
r1 |Programm.
! F’rog.rammnummer } »  Dron 4711 im Tolgesstz aharheiten IYKLUS AUS —l
2. Ausfihrungsmodus ausvnhl
(Fage- oder Ezeibloc) | (I
3 MGStatus ZYKLUS &S 8L TN XL HULL I 1 1 1 e |Dlngramm.
Z+00000.000 Z400000.000 Z+00000,000 1 1 /]
ablauf 1
F3 |Prugi amm-
ablaul 2
F1 | ik s
NC-Teileprogramm T
K (WFRKSTIIFCA 123,17340)
o swen 0 vensowm -
001 LT 1| Brubter Fieninzer - |Gmﬂm2
1T o IsT 1
T w1 annnn Anzelge
rs
100% 100% J
I
HAL:A7 P R |
207000 s J

Abbildung 16 — Eingangsfenster Modus AUTOmatik
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POWER AUTOMATION

5.2 Programmauswabhl

Eine wichtige Option des Menus AUTOmatik ist die Auswahl des
auszufiihrenden Teileprogramms. Uber Programmauswahl (F1) im Fenster
AUTOmatik rufen Sie das unten gezeigte Fenster auf, in dem Sie entweder ein
anderes Teileprogramm oder eine bestimmte Stelle im aktuellen Programm

auswahlen kdnnen, an der gestartet werden soll.

LTI [-E1=])
MAHuell |- nala | INFO SY%tem | SLIUP yal | n |r' I
-n 1 Auswiahl einer anderen
‘ Pragramm 4711 im DINEinzelsarz abarheiten ZYKLUS AUE Programmnummer
XU uuw p LRI LUl U
Z00050.000 Z 00050.000 Z2+00010.000
— i ALsw ahl einer
< bestimmten Stelle,
5 |ratr an der das akiuelle

HA UVFRESTIIFCH 123,12340) pmgramm Stal‘ten 50”
o swem 0 venstm -

S0l n son N | Geobrer Renutzer I

IET 0 IST []

1T AN 1T annnn =

[
E
100% 100%

I —

5530 Pn (]

20082000 LT - I

Abbildung 17 — Fenster Programmauswabhl
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POWER AUTOMATION

5.3 Auswahl Programmnummer

Die MenUoption CNC (F1) erlaubt die Auswahl eines neuen Programms zur
Ausflhrung auf der Maschine. Die hier angezeigten Dateien befinden sich im
Verzeichnis CNC. Die Dateien mussen ASCII-Text enthalten. Die Dateinamen
fur NC-Programme mussen mit “P” beginnen, gefolgt von bis zu 7 numerischen

Zeichen. Der Dateiname darf keine Erweiterung haben.

[T MEE|

JAFS

| LT

NC-Programm e W56, BORREYK. CI1) [T
MIR6, ROHATTE.

erster Stz MR, ROHA7YE.
MG, O
MG, D0

- MSG. DI IRZYE. UK

M5, BOHIEYE. CH7)

Liste derMC- | MG, BT, Ca

TP TR TRy

Programm - Verzelchnls

Programme

Auswahl einer anderen
FProgrammnummer

[E]
Bngabefeld fir Teil- — ] Qu%gﬁéer;de Dateitypen
programm- [ Datentype:  [NCAmramme ud| u ~TTogramme: sein.
rummar = Urn &I anceras
5 | e | ok | abbrarien o Programm zu laden
rr
150157 Pn ﬂ.ﬂhtlmr
21068 210 iR — Gerale

Abbildung 18 Auswahl Programmnummer
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POWER AUTOMATION

5.4 Satz-Anwahl

Die Menuoption Satz-Anwahl (F5) ermdglicht die Auswahl eines einzelnen NC-
Satzes aus dem momentan im Speicher angewahlten Programm. Damit kann

ein unterbrochenes Teileprogramm an einer bestimmten Stelle fortgesetzt

MAHuell |- nala INHO S¥utam SLIuP ‘ ‘@ n |f‘ ﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ |
— 11 |Programm
Programm . Liste
—  Hummear
r 4™ Speicherhadnf @ 7
N3 WWCRHSTULCH 121712345 Freier Speicher - 1022 F? |
M5 MERKSTUECK 123112349) S
NN &N ¥n
“H20 F1-3,PE-0,P1-)
Listing desmomentan im ek F3 |
Speicher geladenen Teile- 416 K10

W12 G0 2.50 I

programmes. Pfeiltasten zur | B | o
Auswahl des NC-Satzes
benutzen, an dem gestartet
werden soll.

El
-
z
[

Ausgewahter Sat erscheint ’—, L
indiesem Feld. _un | nsbrechan |

15:10:2% PR

Aannn ALE

Abbildung 19 — Fenster Satz-Anwahl
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POWER AUTOMATION

5.5 Programmablauf 1

Uber Programmablauf 1 haben Sie Zugriff auf 2 Optionen, die die Antwort der
NC auf ZYKLUS START beeinflussen — Folgesatz oder Einzelsatz. Sie haben
auch Zugriff auf Hand-NC (MDI, Manual Data Input).

o ___________________________________ BuB&j
Mo Huell nala INFO SrNtam sSLoH ‘@ I, QUL
|- | ‘ ‘ | Wit ZYKLUS START wird das
‘ Proamm 4711 im Folqesatz abarheiten ZYKLUS AUS gesamte Programm gefahren
: Beljedem Druck auf
peal L {TRITT) XU e Rl TNIIRIL ) ﬂF\mnl.‘mZ ZY KLUS START Wird ein Einzel—
Z00050.000 Z00050.000 2+00010.000 || satz des NC-Teileprogramms
ge fahren
ﬂﬂand—lﬂ: - - -
. HandMC Eingabe einer einzelnen
il - Zeile NC-Code, derausgefinrt

werden soll.
|

HA [IMFRESTIIFCK 17312340

001 n sl | Gnobter Rominizer If |
T 0 IsT 1
nmr anm annnn —
r? |Ta=r
1005 100%
| —  Stam
15:19:38 A FR |Tr-s:r
2002000 woas | —  Stop J

Abbildung 20 — Fenster Programmablauf 1
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POWER AUTOMATION

5.6 Hand-NC (Manual Data Input, MDI)

Uber F3 im Menii Programmablauf 1 haben sie Zugriff auf Hand-NC bzw. MDI-
Modus. Im MDI-Modus geben Sie eine einzelne Zeile NC-Code ein und
dricken ENTER, um sie in den NC-Programmbereich zu ubertragen. Beim
ersten Drucken von ZYKLUS START wird die Zeile in den Speicher geladen
(mittlere Zeile), beim zweiten Dricken von ZYKLUS START wird der NC-Code

ausgefuhrt.
[0 IET=]|
MANuell - LAlA | INHD Srs§ten SLIUP ‘ ped rz If'mn L I
Status zeigt Hand-MNC = 11 |roig
MUR ZYKLUS AUS sein, 1 » TYKLUS aUS | |
um ablaufbereit zu sein
P X BT UUY X UU U 1 | ] ﬂﬂmr\lsﬂn
200050000 2 00050.001 2.00010.000 1 | 1] |
Programmzeilen werden Her ll
angezeigt. Untere Zeile wartet L
aufladen in Speicher, mitlere »
Zeile wartet auf Ausfihrung, il
und cherste Zeile wird ||
(oderwurde  ausgefuft I R EE
S0l noson n |N1 60 Z30 - |
5T 0 ISt 1 ok | avbrechen| | —
1T Annn 1T annan ™
ﬂTPW
100% 00%
I = san
15:28:51 M ﬂm.
Ao aaas || = Swp J

Abbildung 21 — Hand-NC bzw. Manual Data Input (MDI)
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POWER AUTOMATION

5.7 Programmablauf 2

In Programmablauf 2 verfligen Sie Uber Optionen, die die NC-Antwort auf
bestimmte Codes innerhalb des Teileprogramms beeinflussen. Diese

umfassen die Erkennung von “/” fur Satz Uberlesen und MO1 fur wahlweisen

MANuell |- DalA | INHD S¥Stam sLIUP | Z | r= [ e— |
= m |05z P N
] 4711 im DINEis iten IFKLUS AUS - Satz Ub qlese n Ignorlm
ubsrlpsan Zeilen, die mit
e o " beginnen.
XL LY PR AU LU 1 | 1 F7 |Wahbweln
2 00050.000 200050000 2+00000.000 1 I I | Wy T Wahlweise Halterkenrt
= W01 im MC- Frogramm
- | und stoppt an deser Zeile.
Wit ZYKLUS START kann
I das Programm fortge setzt
werden.
H |Pa|n|lu|
—  Ldit
El
B UNFRESTIIFCK 17312340
&0l n S0l M| Grubter Rennzer i |Gmm$
15T o157 1
T nnn T annna = iy
rz |
100% 004
I |
15:35:05 m FR |
M L N J

Abbildung 22 — Fenster Programmablauf 2
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POWER AUTOMATION

6 Data

6.1 Eingangsfenster

Im MenlU DATA kdnnen Sie NC-Teileprogramme und Offsets laden, speichern,

verwalten und andern.

MiNuell | AU Omatik - INFO NNtam ‘ SLIUP ‘ 2 |
ri|osen Auswiatl der Datentypen MNC-Daten
Programm - Verzeichnis " - Offsets oder Werkzeugtabellen
s
56, RNAR1 7 F o [
= N iRSE, DOIROTH. GU2) LY 2 L -+ MNeue Daten laden
“= K10 (N3G, BOHRZYH. €43 E0083 5 E ‘
~=* W10 (M6, BOHRZTH. Gi4) EE3984 3 E
== HIIMSE, ROHRZYA. CAS) RONAR% I F )
— 0 IMSE. DOIKAH. (6] e 5 H F3 |Ausphen leu geladene Daten oder Anderungen
=+ K10 (N5G. BOHRZYH. Ci7) BDOORT 3 E + speichem
~=* W10 (M£6, BOHRZTH. GA8) ER3988 2 E
- K (NS ROHATYH () ) B £
ilv"“”"’""” . Kopieren, Loschen oder Umbenennen von
Catenim NC-Speicher
(st | [t Durehfithren von Anderungen mit
lokalem Editor
Fragrammanrahl i | GeobtrrRenurer Anzelge
Speicherhedart z
Speicheryrobe vy i
Fruim Spuiche | 1022
15:40:10 PA Fi |Fuimr gk Ausfuhren von Windows NOTEPAD
24002000 s J

Abbildung 23 — Menu DATA
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POWER AUTOMATION

6.2 Datenauswahl

Uber die Datenauswahl kénnen sie den gewiinschten Datentyp auswahlen.

EL=!

WK1

MiaHuell | AU Omatik - INHD Srstem |

| Frogramm - Yerzeichnis NC-Diaten
5 (FWERKSTUE CK 123 _ .

S HINMAG, ROHN ] RNNRA F F

== HIUMS G, DOIHEYH, G2 LYYz 2 L _ . | P-Parameter
“ H10 NS G. BOHRZYK, Gi3) EO9983 5 E l

“== N10 [NSG, BOHRZTK, Gad) BA38B4 3 E

== A NS G, ROHNZY, C5) RrRe El F

== NI NS, O IROYH, GUG] IR 2 L F3 |Langen-

= 10 {N5G. BOHRZYK, G7) BA38E7 3 E »

~= N10 (NG, BOHRETK, G3§) 09985 2 E —  hunukig - Komekiurdaten
== WM MAG ROHRFYH. CR0) RNNAN s F

H |u-..|m :
—  komekwr
1] |Hllllrumlm.
— pnmekmr -« MNulpunkivers chiebungen
[

Programmanrahl : | Genbter Renwser —  imbellen

Speicherhedart 2

Speichergribe 024 LE} |

Fruiu Spuich: : 102z —_

15:18:10 PR ® |

2002000 (LG - I

Abbildung 24 — Datenauswahl
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POWER AUTOMATION

6.3 Einlesen

Uber Einlesen kénnen Sie Daten von Festplatte oder Diskette laden. Auf diese
Weise konnen Sie Daten mit Paketen offline vorbereiten, die die Daten

automatisch generieren..

MiHuell ‘ AUIUmatik - INHOD HYtem ‘ sLIUH |,@

Trogramm - Merzeich nis

= 11 |Alle Mrog.

. Finlesrn

|
17 |Fintessn I

IS —

N5 WWERKSTUECK 12312349 RVWED B F? |Datel i i
= NI MAG, ROHATYH. GA1) ROAR1 7 F - < Begimmte Datei
== HIU M5, UOIRETR. G612 Uz 2 L .
= H10 {MSG, BOHRZYH, GA3) BA9983 5 E —  Einlesen einlesen

Bonggs 3 E

RS s F

i M i F3 [HP & UP

BoRSET 3 E

56, FOR96E z E —  tinlweun

S KN WS ROHRTYH D) R B F

Genhter Ranirsar

Fruiwm Spwiche ; 1022 —
15:54:H m FR
21002000 SELSE N J

Abbildung 25 — Fenster Einlesen
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POWER AUTOMATION

6.4 Einlesen NC-Programm

Uber DATA / Einlesen (F2) / NC PROG (F2) erhalten Sie eine Liste der NC-
Programmdateien. Diese Daten stammen aus C:\PADATAWNCPROG. Die
Verzeichnisliste enthalt nur Dateien mit dem Anfangsbuchstaben “P” ohne
Dateinamenerweiterung. Beachten Sie, dal} bereits in den Speicher geladene
Programme NICHT geléscht werden. Dies muf3 vor dem Laden Uber
VERWALTEN geschehen.

Y - (=<1
MANuell ‘ AUIUmatik - N Sritem ‘ sLIwY | Z | (P |
= |cuc
Iroqramm -Werzeichnis
PODDOO 09.09.2000 _ RVVED T
mnnnnz 1n.ne.mnn 1 RVFT
L] .02 1 RVALL
- PODOOM 23.08.2000 1 RAMED
Liste der MC-Teileprogramme. PODIOOS 24.18:2000 1 FAYED
B mnnniz Z3.ng.mnnn 7 RVFT
Auswahl eines Teile- VoLl ey 1 LD F3
programms mit Pfeiltaste POD00Z3 07.09.2000 1 RUNED
POD024 11092000 1 RAYED =
oder Mauszeiger MNNNAZ 27182000 1 TWYET
POD0100 29.09.1993 H RVYCD
[L IRV LRI AEEL] i HeD H
PODDI02 20,08.1998 1 RIYED —I
PANAINA 5.7RADDR H TWHFD) L
mannina na.n& 1007 14 nvwEn
PODOT10 20.00.1930 1 RVYCD
[ LTI} Fxd ur.us.uy 1 HeD rs
POD0Z00 03.07.2000 1 RAYED :
PN N7 1 RV
AU ENTEE-T 1 RV _I=
|hrc Eingabc: 2] rf
Dalwiams:; — [Prnm1 Datsnilyps: W Programme =
Verzeichnis fir Teile- Viiegidmiz  [CPRDwANC g . 0K | Abbrachan
programime. o
R
16:00:02 PA FR |3 Harkar
om0 ECLE] — Geratc J

Abbildung 26 — Einlesen NC-Programm
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POWER AUTOMATION

6.5 Sichern

Mit Sichern kénnen Sie Daten im NC-Speicher auf Festplatte oder Diskette
sichern. Bereits vorhandene Dateien werden NICHT automatisch geldscht oder
mit den neuen Daten gesichert. Diese Dateien mussen vor dem Sichern der

neuen Daten manuell geloscht werden.

MAHuell | AUIOmatik - INFD Srstam | sLIUK | Z|m [E— |
1 [Alle Prog. Alle Teile-
Frogramm - Werzeichnis >
I programme sichern
(N —
5 WERKSTUECK 123412349 - PVSED B F? |Daml
== MS G, ROHRFYR. GA1) RNR1 7 F T
== NI NSE, UDIROH . GUZ) LY z L . iche -4 Einzelne Datei sichern |
26. BOHRZYK, G3F) EE9983 5 E e |
(MEG, BOHREYH, G34) EE9984 3 E
== NN (MAG, ROHAZYH, GAg) RnAARE 7 F
== NI (NS, UONIROY, UG UY9YUG 2 L F3
7 K10 (N3G, BOHRZYK, G37) EE998T 3 E
== K10 (MSG, BOHRZETK, GI§) EE9958 z E 1
== KN MSEROHRFYH. [R9) RNz 7 F
H
s
I
Geubter Renuver |
Speicherherart z —
Speichergribe : {ivrs L
Fruiwm Spwiche ; 1022 —
16:06:18 M R
24002000 ] J

Abbildung 27 — Fenster Daten Sichern
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POWER AUTOMATION

6.6 Verwalten

Uber Verwalten konnen Sie Informationen im Speicher der NC kopieren,

I6schen oder umbenennen.

MaHuell | BUIUmatik - INHO SYstam ‘ sSLIUP | 5 | r4 I\fommwn |
= r1 |Kopieren
Trogramm - Verzeichnis » kopieren undMeubenennen
— = enes Programms
_ O E7 |1 harhen
AN ? F - Loschen eines Programms aus
P : H = N dem Speicher
659984 3 E
RONAAS ? F
G F3 [Umbe-
: Pl H H J o IUmb enennen eines Programms
. BOHRETH. Ga8) BEI9G8 2 E —  nenmen S im Sp eicher
ROHAFYH. CAMY RONAAD ? F 5
H
T4 | Prtect. Andem Zugrifisrechte
[ 4 inkl. Lesen, Schreiben,
| — Ausfibren und Léschen
Prageammanzahl « N | Geubrer Rerueer — | nachen B n LOSChe” aller Teileprogramme
= im Speicher
Speicherhedart © 2
Speichergribe - w2 r?
Froivi Spuichm 1032 —
16:16:57 Pr'l R
Fumznnn S | J

Abbildung 28 — Fenster Daten Verwalten
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POWER AUTOMATION

6.7 Verandern

Uber Verandern kénne Sie den Inhalt eines bereits in den Speicher geladenen

NC-Teileprogramms andern.

MAHuell | AUIUmatik - INFO S§tem | SLIUH ‘ A
‘ Froqramm - Varze ichis Auswahl eines Frogramms
siner Liste der geladenan
= Programme
4711 2 PYVED T
il RN4&1 ? F
== HW NSE, UOIHAYH. GUZ] [CELLI 2 L
== N0 MSE. BOHRZYK. G3%) ES0983 5 E
== N10 (NG, BOHRZYH. Gid) B29984 3 E
“=t NN MSE, ROHRFYH. GAS) RNRs ? F
= NIU (NS, UOIHLTH. 606 L0 2 L F3 |Sat
== M0 (MSE. BOHRZYK, GI7) EDO987 3 E
“= M1 (MSG, BOHRZYH, G38) EDO953 2 E —  anwahl
= NN (NS0 ROHRTY R CR) RNN980 ? F
H |5alz
—  lbschen
rs |‘m|7
—  ahdern
—_ 5
I | [ Engabe dor Programmummer
[P R oder Benutzen der Pleiltasten
Frogramman Fahl ¢ n I ieren 20 ALswah]
QK Ablrech
Speicherherart - r _Iﬁl
Speichergrobe w2 rs |
Fruiw Spuidh ; 102 =
16:19:15 PH FR |
M0 L S J

Abbildung 29 — Fenster Daten Verandern
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6.8 Satz Andern

Uber Satz andern kénne Sie den Inhalt eines in den Speicher geladenen NC-

POWER AUTOMATION

Programms andern.

Auswahl des Satzes
mit Pfeiltasten oder
Mauszeiger

Anderungen eingeben undzur
Ubernahme inden Speicher
EMTER drucken.

OK wahlen, wenn
Anderungen beendet

HHI
MAHuell | BUIUmatik - INFD S¥stem | sLe | A rs [——
= |rike-
| Programm - Liste
— nummer
rami Speichernedat @ H
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Abbildung 30 — Satz Andern
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7 Zusatzfunktionen

7.1 Menu INFO

Uber das Menii INFO erhalten Sie einen Uberblick iber den aktuellen Status.

Ml 1

MANuell BUIUmatik Lala |- SYStem ‘ sLIUE | e |
M |interface
Statusinfermationen
Anzelge
000D 0071 0090 1w Zykles Aus F7 |tniston ‘
0040 DISM 0072 < ‘ ‘ Altuslle Achs-korrekturen
Momertan aklive G-Codes 0008 1038 _
W L s Antr. Lin XL F3 | Statushe-
o7 Worschub ped handlung
In Mo z -
Spindel- und » Tahiher. + H |
-
W-Code-Informationen Fahibef, - - | Status-information
Parkun
El
Achlimit z
amm - N 2
Sat Mr : It T
Wisduihulung ]
16:30:58 A R
20082000 s

Abbildung 31 — Fenster INFO
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7.2 Menu SETUP

Uber das Menii SETUP haben sie Zugriff auf die Funktionen, die Sie fiir die

Inbetriebnahme bendtigen.

Abbildung 32 — Menu SETUP
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8 Logbuch

8.1 Einfuhrung

Das Logbuch erlaubt es alle Fehler, Alarmmeldungen oder einige wesentlichen
Informationen wie Systemstart und —ende anzuzeigen und die aufgetretenen

Ereignisse zu speichern.

Die Ansicht der aufgezeichneten Ereignisse ist Sprachunabhangig, weil nur die
Nummer des Ereignisses aufgezeichnet wird aber der Text wird aus

verschiedenen Sprachdateien geholt.

Das Logbuch kann uber die PA MMI Menu INFO Softkey F4 Logbuch

aufgerufen werden.

Das Logbuch besteht aus zwei Softwarekomponenten:

e LogBook — erlaubt dem Nutzer uber das MMI in der Logdatei zu lesen und
die Logbucheigenschaften alle zu kontrollieren. Diese Funktion wird durch
den Bediener uber Softkey aktiviert.

e LogRecorder — ist eine Komponente, die die Kommunikation zwischen CNC
und Ereignisaufzeichnung realisiert. Sie wird automatisch mit dem

Systemstart aktiviert.

8.2 Logbuchbedienung

Logbuch ist eine Applikation die dem MMI gestattet, die Logdatei zu lesen und

alle Logbuchfunktionen zu kontrollieren..

Die Logbuchansicht besteht aus vier Spalten:
e erste Spalte beinhaltet die Prioritat des Ereignisses;
e zweite Spalte beinhaltet die Quelle des Ereignisses;

e dritte Spalte beinhaltet Datum und Zeit des Auftretens des Ereignisses;
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e vierte Spalte beinhaltet die Meldungsnummer (in Klammern) und den

F1 ’ Aktualisieren
F2 | Sichern

Meldungstext.
ot | Quele Datun/Zet Mekdurg
AUN 13.00.01 14:5405 CNC pestartet
® AUN 13.03.01 14:54:40 CNC beandat
® AUN 130301 151319 CNC gestaitet
® RUN 130001 151235 CNC beendet
® AUN 130301 155119 CHC gestartet
® AUN 13.03.01 155245 CNC beandst
® AUN 13.03.01 155308 CNC gestartet
® RAUN 130301 16:30:29 CNC beendet
® AUN 14,03.00 120006 CHC gestartet
[ ] AUN 14,0201 120231 CHE beendet
® AUN 14.03.01 120450 CNC gestartet

_

Abbildung 33 - Logbuch — Spalten

8.2.1 Logdatei laden

1237

Das Laden der Datei wird mit F3 Laden aktiviert. Mit dem Dialogfenster kann

die zu ladende Datei ausgewahlt werden.

Datei anwahlen HE

DateiName: [ DatenTyp: |Ereignis Log =l

Verzeichnis : | C:\PAData‘\Logbuch\ @ 0K | Ahhrnchanl
Name | Geandert | Grofe | Attrib...

Abbildung 34 — Logdatei laden
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Hinweis:
e Die Option Standard Logdatei beim Starten laden erlaubt es die aktuelle

Logdatei bei Starten des Logbuches automatisch zu 6ffnen.

8.2.2 Logdatei sichern

Um eine Logdatei zu sichern ist F3 Sichern zu aktivieren. Mit dem
Dialogfenster kann die zu sichernde Datei ausgewahlt werden. Es gibt zwei
Arten der Sicherung: wenn der Typ Log File angewahlt ist kann die Datei als
Standarddatei (.mdb) gesichert werden, aber wenn der Typ Text File

angewahlt ist wird die Datei als Text (.txt)gesichert.

8.2.3 Filter fiir Log Ereignisse

Die Anwahl erfolgt mit F6 Filter . Mit dem dargestellten Dialogfenster kdnnen

bestimmte vordefinierte oder benutzerdefinierte Filter aktiviert werden.

Filter fur Log Ereignisse B
Filter Namen
Ereignisse der CNC i
Filter Text

| [Source] >= 1 AND [Source] <= 8
Ok | Abbrechen |

Abbildung 35 — Filter fur Log Ereignisse

Um benutzerdefinierte Filter erstellen zu konnen sind SQL Kenntnisse

erforderlich. Nur erfahrene Nutzer sollten diese Option nutzen.
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8.2.4 Ereignisse sortieren

Es gibt zwei Wege die Ereignisse zu sortieren:

e Erstens mit den Standardmausfunktionen von Windows: durch Klick mit der
linken Maustaste auf die Spaltenuberschrift werden Filter fur Log Ereignisse
gesetzt oder die Sortierreihenfolge wird invertiert wenn dieselbe Spalte
vorher ausgewahlt wurde.

e Die zweite Moglichkeit kann Uber die Funktionstaste F7 aktiviert werden.
Uber ein Dialogfenster kann die gewiinschte Spalte und die

Sortiereihenfolge gewahlt werden.

Sortiere Log Eintrage E3 |
Eeld Datum/Zeit v

v Aufsteigende Reihenft
Ok | Abbrechen |

Abbildung 36 — Sortieren Log Eintrage

8.2.5 Anzeigeoptionen

Mit der Funktionstaste F4 Einstellung -> F5 Anzeige Steuern wird ein Dialog
mit drei “Karteikarten” geoffnet. Mit der ersten wird der Font und mit der

zweiten die Farben eingestellt.

Eigenschaften von LogYiew Control E3

Standard Datenbank |C:\Program Files\Power Automation\MmivCN
Standard Tabelle |LDg

¥ Standard Logdatei beim Starten |
™ Is Ul interface exposed

0K I &bbrechen IBerretimer

Abbildung 37 — Anzeigeoptionen
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Die dritte “Karteikarte zeigt die folgenden Optionen:
e Anzeige der Logdatei und Standardtabelle mit vollstandiger Pfadangabe flr

die Logdatei und vollstandigen Namen der entsprechenden Tabelle. (nur

lesen)
e Laden der Standard Logdatei bei Aufruf des Logbuches.
e Die Option Userinterface (Ul) exponiert wird gesetzt, wenn die Funktion

LogView mit ActiveX Control benutzt wird. Die Logbuchfunktion wird von

dieser Option nicht beeinfluft.

8.2.6 Aufzeichnungsoptionen

Hinweis:

¢ Diese Optionen sollten nur fortgeschrittene Anwender verandern !!

Um Aufzeichnungsoptionen setzen zu kénnen ist mit F4 Einstellung -> F4

Aufzeichnung Steuern das Optionsfenster zu 6ffnen.

LogBuch Einstellungen

Standard Datenbank es'\Power Automation\Mmi\CNCLog.mdb

Standard Tahelle | Log
¥ Aufzeichnung EIN

[ & =] Min.Prioritat
Wj Ping period in sec

F Logbuch sichern wenn max. Groke erreicht

stivkhe erreicht

[ 1024 :f Maximale GroBe in Kb

 Logbuch sichern wenn Periode abgelaufen
¥ Logbuch liaschen wenn Periode abgelaufen

I_ij Periode in Tagen

Backup Datei Name I C:\PAData\Logbuch\CNCLog.bak

OK Ahhredlenl
Abbildung 38 — Aufzeichnungsoptionen

F | Logbuch loschen wenn m

In dem geoffneten Dialogfenster kbnnen die folgenden Optionen gelesen oder

gesetzt werden:

e Die Felder fir Standard Datenbank und Standard Tabelle zeigen den
kompletten Pfad der Standard Datenbank und der entsprechenden Tabelle.

Diese Felder sind nur Anzeigefelder.
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e Aufzeichnung Ein startet oder stoppt die Logbuchaufzeichnung.

e Min. Prioritat setzt die minimale Prioritat, die ein Ereignis haben mufl3 um
aufgezeichnet zu werden. Werte zwischen 1 und 6 sind erlaubt.

e Ping Periode setzt die Zeit in Sekunden fur das selbst erzeugte ,OK®
Ereignis wenn sich kein anderes Ereignis ereignet hat.

e Logbuch sichern wenn max. GroRe erreicht und Logbuch I6schen wenn
max. GroBe erreicht aktivieren die entsprechende Aktion wenn die
maximale DateigrofRe erreicht ist.

e Maximale GroBe in Kb setzt die maximale GroRRe fur die Logdatei. Werte
zwischen 128 und 1024 sind erlaubt.

e Logbuch sichern wenn Periode abgelaufen und Logbuch I6schen wenn
Periode abgelaufen aktivieren die entsprechende Funktion wenn die
Aufzeichnungsperiode abgelaufen ist.

e Periode in Tagen legt die Lange der Aufzeichnungsperiode in Tagen fest.
Werte zwischen 1 und 365 sind erlaubt.

e Backup Datei Name legt den Namen und die Pfadangabe der Backupdatei
fest. Der volle Dateiname besteht aus dem Backup Datei Namen plus dem

Datum und der Zeit.

8.3 Softkey Beschreibung

Es gibt zwei Softkeylevels im Logbuch:
Erster (Haupt-) Softkeylevel:

F1 Aktualisieren: Aktualisiert die Anzeige des Logbuches.

F2 Sichern: Sichert eine Kopie des Logbuches. Das Logbuch kann
als Logdatei (.mdb oder als Textdatei (.txt) gesichert
werden.

F3 Laden: Laden eines vorher gesicherten Logbuches.

F4 Einstellung: Offnet den zweiten Softkeylevel.

Hinweis! Diese Option ist nur fiir gelibte Benutzer.
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F6 Filter: Offnet den Dialog fiir die Filterauswahl. Es gibt
vordefinierte  Filter und die  Moglichkeit  far
kundenspezifische Filter zu setzen.

F7 Sortieren: Offnet den Dialog der die Sortiermdglichkeiten aktiviert.

F8 Ende: Ende der Logbuchanzeige

Zweiter Softkeylevel:

F1 Aktualisieren: Aktualisiert die Anzeige des Logbuches.
F4 Anzeige Steuern Offnet den Dialog fiir die Anzeigeoptionen
F5 Aufzeichnung Steuern  Offnet den Dialog fir die Aufzeichnungsoptionen

F8 Zuruck: Zuruck zum ersten Softkeylevel.
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