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4.2.8

Sterowanie list produkcyjnych umozliwia produkcje wedtug wczesniej ustalonego przebiegu w

formie listy produkcyjne;.
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Funkcje

Sterowanie listy produkcyjne;j jest

alternatywg do ,recznego” graficznego

obtozenia miejsca.

Przebieg produkcji zostaje przy tym ustalony

w liscie produkcyjnej.

Lista produkcyjna zawiera dla kazdego

elementu wszystkie konieczne informacije,

ktére sg potrzebne do obrobki:

» Kolejnos¢ obrébki jest zdefiniowana w
kolumnie indeks

* Miejsce maszyny, na ktérym winna zostaé
przeprowadzona obrobka, jest
zdefiniowana w kolumnie miejsce Iub
alternatywnie w kolumnie tryb

* Program, ktéry winien by¢ zastosowany
do obrobki, jest wprowadzony w kolumnie
program

e Liczba elementow do produkcji jest
wprowadzona w kolumnie zadane

=>» patrz Rozdziat 1.1 Lista produkcyjna

>

Wskazoéwka:
Listy produkcyjne moga zosta¢ zachowane,
zatadowane i zmienione.

Poprzez aktywowanie listy produkcyjnej
programy zostajgq przeniesione do
sterowania . Programy mogg by¢ tak czesto
uruchamiane dla obrébki elementéw, jak
odpowiada to wprowadzonej wartosci
zadanej.

Z programéw WoodWOP zostajg, przed
przeniesieniem, generowane programy NC

9-882-42-8150 roL11.00c
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Kolejnos¢, w jakiej pojedyncze programy sg
przenoszone do sterowania i obrobione,
zalezna jest od indeksu i wybranej kolejnosci
obrdébki.

=> patrz Rozdziat 1.2 Kolejnosé obrébki

Wskazéwka:

Na kolejnos¢ mozna wptywaé poprzez
instrukcje skokdéw.

= Patrz Rozdziat 1.1.2 Instrukcja skoku

9-882-42-8150 roL11.00c
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Lista produkcyjna

Lista produkcyjna jest budowana jako tabela
z kolumnami i wierszami.

Kazdy wiersz zawiera informacje, ktére sg
konieczne dla przeniesienia programu do
sterowania i do obrobki elementéw (np. ktory
program, na ktorym miejscu, liczba
obrébek).

Indeks

Tu zostaje pokazana, okreslona przez wybor
programu, pozycja programu wewnatrz listy
produkcyjne;.

Indeks okresla miarodajnie  kolejnosc
obrébki.

=>» patrz Rozdziat 1.2 Kolejnos$¢ obrobki

Program

Na tym miejscu stoi

* Nazwa programu (z catkowitg $ciezka),
ktéry musi zostaé przeniesiony do
sterowania

¢ |ub instrukcja skoku

Miejsce

Jest tu wprowadzone miejsce obrobki. Przy
aktywaciji listy produkcyjnej program dla tego
miejsca zostaje przeniesiony do sterowania.

Wskazowka:

Przy ustaleniu, dla jakiego miejsca program

winien zostaC¢ przeniesiony, jest wybdr

miedzy bezposrednim wyborem miejsca i

podaniem trybu.

= patrz Rozdzial 2.4.1 Konfigurowaé
liste produkcyjng

NN

T:\\9882\\428120\X0002TB.jpg
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Tryb

Tu wprowadzony tryb okresla, dla ktérych

miejsc program zostaje przeniesiony do

sterowania. w przeciwienstwie do

alternatywy ,miejsce” program moze tu

zostaé przeniesiony dla wielu miejsc.

Zaleznie

e odtrybu (0... 7),

* czy maszyna ma zderzak srodkowy

+ iczy jest dostepna opcja ,przesuwac”,

program zostaje przeniesiony dla

okreslonych miejsc do sterowania:

Tryb Znaczenie z bez Z opcja
zderzaka zderzaka »przesuwanie”
srodkowego srodkowego

0 prawy / lewy element miejsce 1 + 4 miejsce 1 + 4 miejsce 1 + 4

tylny rzad zderzakéw

1 dwa prawe elementy miejsce 1 +3 niewazne miejsce 1 normalne;
tylny rzad zderzakow miejsce 4 Prg. od 1
przesuniety

2 dwa lewe elementy miejsce 2 + 4 niewazne miejsce 4 normalne;

tylny rzad zderzakéw

3 wszystkie miejsca tylny miejsce 1, 2, 3, 4

rzad zderzakow

miejsce 1 +4

miejsce 1 Prg. od 4
przesuniety
miejsce 1 + 4

4 prawy / lewy element miejsce 5 +8 miejsce 5 +8 miejsce 5 +8
przedni rzad zderzakow
5 dwa prawe elementy miejsce 5 +7 niewazne miejsce 5 normalne;
przedni rzad zderzakéw migjsce 8 Prg. O.d :
przesuniety
6 dwa lewe elementy miejsce 6 +8 niewazne miejsce 8 normalne;
przedni rzad zderzakéw miejsce 5 Prg. oq 8
przesuniety
7 wszystkie miejsca miejsce 5, 6, 7, 8 miejsce 5 +8 miejsce 5 +8

przedni rzad zderzakow

9-882-42-8150 roL11.00c
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Wskazéwka:
Przytoczone w tabeli znaczenie
pojedynczych trypéw moze sie zmieniaé w
zaleznosci od wykonania maszyny!
Wazna dla maszyny definicia moze
nastepujagco zostaé sprowadzona do
wskazania:
» Wybranie funkcji specjalne > opcje w
wierszu menu graficznego obfozenia 1.2
miejsca
= Zostaje pokazane okno dialogowe z CTEE———
ustawieniami obtozenia miejsca. D e
> Wybdr okna dialogowego 1.2 [— rkttIIWtdF'l . Rtk
» Wybor trybu 1.0 . 2
= Do wybranego trybu zostajg oznaczone % qugdld.dp.t B 3
7
]

przyporzadkowane miejsca 1.1.

Zadane

Tu zostaje wprowadzona liczba elementéow
do obrobki.

Przy instrukcjach skoku zostaje tu podane,
jak czesto instrukcja skoku powinna zostac
przeprowadzona.

Jest

W tej kolumnie =zostaje automatycznie
wprowadzona wzglednie pokazana, przy
aktywowanej liscie produkcyjnej, liczba juz
gotowych elementow.

W przypadku polecen skoku automatycznie,
przy aktywowane;j liscie produkcyjnej, zostaje
wprowadzona wzglednie pokazana liczba juz
przeprowadzonych skokdw.

Jak tylko warto$¢ rzeczywista odpowiada
warto$ci zadanej, zostaje aktywowany
nastepny wiersz listy produkcyjne;.

0 Parallelgruppe

Beschreibung

Platz 1+4 nomal

i\

\

\

A\
Al

\

1.0

T:19882\428150\D0003S0.jpg
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Wskazéwka:

Jezeli lista produkcyjna nie jest aktywna,

wartos¢ rzeczywista takze moze zostac

zmieniona lub cofnieta na ,0".

= patrz Rozdziat 2.10 Zmienié¢ liste
produkcyjna

Opis

Na tej pozycji mogg zosta¢ wprowadzone do
programu dodatkowe informacje.

Przy dodaniu instrukcji skoku zostaje tu
takze dodany opis do instrukcji skoku.

Status

Zostaje tu pokazany aktualny status
pojedynczych programow:

Aktywny:

Program jest przeniesiony do sterowania,
zostaje pokazany w grafice dla miejsca lub
miejsc i moze dzieki temu zostac
uruchomiony.

Gotowy
Program, odpowiednio do wartosci zadanej,
zostaje czesto obrobiony.

9-882-42-8150 roL11.00C S_IL_e 7 /46
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Sterowanie list produkcyjnych PC
MCC 4.2.8
Przerwanie ;nde“1c\w4\a1ﬁ;4n§‘;\au%unuuuuamm I“Fw l\um 1 H%
Lista produkcyjna zostata dezaktywowana w T:\9882114281201X0005TB jpg

czasie, gdy program byt aktywny.
= patrz Rozdziat 2.9 Dezaktywowac liste

produkcyjna
B+a_d Elndex1E\W4\a1T:ADP;€a':gD21SEmpI 11P|ﬂl2 150“ I\Dlﬂ 1 et I\F::\‘\iallii'
Program nie mogt zosta¢ przeniesiony do TA\9882114281200X0006T8 jpg
sterowania.
=>» patrz Rozdziat 4 Wyszukiwanie btedow
>
Msg

Tu moga zostaé pokazane przez system
meldunki.

9-882-42-8150 roL11.00C S_IL_e 8 /46
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Kolumny zmienne

Uwaga:

Kolumny zmienne majg sens tylko w listach
produkcyjnych z programami WoodWOP i
nie powinny zostaC dodane do list
produkcyjnych zawierajgcych programy NC!

Aby  zmiennym programu WoodWOP

przyporzadkowa¢ nowe wartosci, mogg

zostaé pobrane do listy produkcyjnej do 10

kolumn zmiennych o tej samej nazwie.

= patrz Rozdziat 2.4.1 Konfigurowag liste
produkcyjna

>

Jezeli w liscie produkcyjnej sa zawarte
kolumny dla zmiennych, to programy
WoodWOP zostajg przy aktywowaniu listy
produkcyjnej na nowo utworzone za pomocg
kazdorazowo  wprowadzanych  wartoSci
zmiennych.

Dopiero po tym programy NC zostajg
generowane i przeniesione do sterowania.

Przyktad:

Indexl Programm | Platz | Soll | Ist | Beschreibun Status Ms | 1 | b | d | D1 | D2 |X Pos | ¥_Pos
1 | T/ a1 WP 4hdemo. mpr |4 I I | | 800 |400 |16 I |5 |50 |80

T:\\9882\\428120\\X0007TB.jpg

Przy aktywowaniu listy produkcyjnej zostaje 21
= najpierw z ,Demo.mpr” zostaje utworzony
Variahle | Wert
nowy program WoodWOP.
= W przypadku na nowo utworzonego I 800
programu, zmiennym 2.0  zostajg b 400
przyporzadkowane podane w liscie d 16
produkcyjnej wartosci 2.1. D1 g
= Teraz z na nowo utworzonego programu
WoodWOP  zostaje  generowany i e 5
przeniesiony do sterowania program NC. %_Pos 50
Y Pos 80
20 21

T:\\9882\\428120\X0008TB.

9-882-42-8150 roL11.00C S_IL_e
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D Wskazowka:
<8y,

* Na nowo utworzony program WoodWOP

zostaje zachowany w katalogu dla plikow
tymczasowych. Wybrany lub oryginalny
program WoodWOP pozostaje
niezmieniony.

Zmienne, dla ktérych nie zostata
wprowadzona zadna wartos¢, zachowujg
swojg warto$¢ z wybranego programu
WoodWOP

Wartoéci dla zmiennych, ktére w
przypadku niektérych programéw nie
zostaly zastosowane, pozostajg dla tych
programéw bez skutkow

9-882-42-8150 roL11.00c
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Instrukcja skoku

Ze wzgledéw technicznych moze sie okazac

celowe powtdrne obrobienie programow w

okreslonej kolejnosci. W tym celu instrukcje

skoku moga zosta¢ dodane do listy

produkcyjne;.

= patrz Rozdziat 2.4.3 Doda¢ instrukcje
skoku

Instrukcja skoku stoi w kolumnie ,program” i
wywotuje przy obrobce listy produkcyjnej
skok do tego, za znakiem ,#° podanego
indeksu.

Przytoczona w kolumnie ,zadany” warto$¢
podaje, jak czesto instrukcja skoku zostaje
wykonana.

Jump: |

Przyktad:
Index Programm Platz Soll I st Beschreibung
1 C:atef 4t a1 WP 40003, rpr 4] 1]
2 C:hntef 4t a1 W P4A000T. rpr 12 1]
3 JUMF #1 3 1] Sprung zu Index #1
4 w4\ a S P 440004, mpr Ay 0\
22 23 24 25 2.6
T:\\9882\\428120\\X0010TB.jpg
Przebieg obroébki: 2.2 Instrukcja skoku
= Indeks 1: Program ,0003.mpr” zostaje 2.3 Indeks, do ktérego jest skok
obrobiony 5 razy 2.4 Zadane: Liczba skokéw do
= Indeks 2: Program ,0001.mpr” zostaje przeprowadzenia
obrobiony 12 razy 2.5 Jest: Liczba juz przeprowadzonych
* Indeks 3: Nastepuje 1 skok do indeksu 1 skokéw. Ta warto$é zostaje przy
obrébce automatycznie naniesiona z
systemu
2.6 Opis: Komentarz do instrukcji skoku

9-882-42-8150 roL11.00c
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= Indeks 1: Program ,0003.mpr” zostaje
obrobiony 5 razy

= Indeks 2: Program ,0001.mpr” zostaje
obrobiony 12 razy

* Indeks 3: Nastepuje 2 skok do indeksu 1

= Indeks 1: Program ,0003.mpr’ zostaje
obrobiony 5 razy

= Indeks 2: Program ,0001.mpr’ zostaje
obrobiony 12 razy

¢ Indeks 3: Nastepuje 3 skok do indeksu 1

= Indeks 1: Program ,0003.mpr” zostaje
obrobiony 5 razy

= Indeks 2: Program ,0001.mpr” zostaje
obrobiony 12 razy

* Indeks 3: Podana w kolumnie ,zadany”
liczba skokow do przeprowadzenia jest
osiggnieta (zadany = 3 i rzeczywisty = 3).
To oznacza, ze instrukcja skoku nie
zostanie wiecej wykonana.

= Indeks 4: Program ,0004.mpr’ zostaje
obrobiony 4 razy

« Lista produkcyjna jest obrobiona i zostaje
automatycznie dezaktywowana

=>» patrz Rozdziat 2.9 Dezaktywowac liste
produkcyjna

9-882-42-8150 roL11.00c
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Kolejnos¢ obrobki
Jako kolejno$¢ obrébki mozna wybraé
miedzy ,szeregowy” i ,rownolegty”.
Kolejnos¢ obrobki musi zosta¢ wybrana
przed aktywowaniem listy produkcyjnej.
= patrz Rozdziat 2.8 Aktywowac liste
produkcyjna
Wskazéwka:
Listy produkcyjne, ktore
» zawierajg instrukcje skoku lub
e kolumne ,tryb” zamiast ,miejsce”
zasadniczo moga zosta¢ obrobione tylko
szeregowo.
Szeregowo
Przy szeregowej kolejnosci obrébki wartosc = sersl
zadana aktualnego programu zostaje ~ i
obrobiona. W tym czasie dostep do innych paralll
miejsc obrébki nie jest mozliwy. Aklivieren
T:\\9882\\428120\\X0011TB.jpg
Przyktady:

: H 2 H Index Programm Platz Soll |E
Odpowiednio do wprowadzen zostaje : e iy e —atz L —
obrobiony program ,abc1” 40 razy (warto$é : g:mj::]:mgj::g}m : = 2
zadana) na miejscu 1. Obrébki na innych 4 LW WAAST MPA Y587 mpt i 20|
miejscach zostajg tak ditugo blokowane T:\9882114281201X0012T8 jpg
przez system.

Dopiero po tym, jak program ,abc1” zostat 1Index C:\W4\a1rh;g4::::ncr?.mpr 1P|alz 4050" 4Um
H —i — > 2 Lo dhal WP 4wz 7. mpr 4 30 1}

obrobiony 40 razy (zadane=jest=40), mozna 3 T T i = 3

rozpoczaé Obrébke programu ”Xyz7" na 4 4w A a1\ M P ASWEET . mpr 1 320 0

miejscu 4. Teraz miejsce 1 jest tak diugo
blokowane dla obrébek itd.

T:\\9882\428120\X0013TB.jpg

9-882-42-8150 roL11.00c
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Réwnolegle
Przy réwnolegtej kolejnosci obrobki lista e
produkcyjna zostaje oszacowana dla 0 5 el

. - *  paralle
kazdego  miejsca maszyny  osobno. P3
Wystepujace .w liscie prlodukcyjl?ej miejscal Alktivieren
obrébcze sg jednoczesnie zwolnione. Jezeli
obrobka dla jakiegos miejsca zostaje

. . . . T:\19882\1428120\X0014TB.jpg
uruchomiona, to pierwszy, jeszcze nie
obrobiony program zostaje dla tego miejsca
rozpoczety.
Zmieniajaca sie obrobka jest mozliwa na
réznych miejscach.
Przykiady:
H H : Index Programm Platz Soll Izt

Poprzez uruchomienie guzika startu na : E:\Wd\a1wpﬂ—4\abc1_mp[ : T =

=Y} ” i i 2 C: w41 \MP 4 mpz? ipr 4 30 0
miejscu 1, program ,abc1” zostaje obrobiony : A P : : :
na miejscu 1. 4 C: Wi 4ha1 WP 4WERY. mpr 1 320 0
Poprzez uruchomienie guzika startu dla T:1988211428120\X0012TB jpg
miejsca 4, program ,xyz7” zostaje obrobiony
na miejscu 4.

H H H Index Programm Platz Soll Ist

Poprzez uruchomienie guzika startu dla : TR M Fabel o 3 0 =

ial » i 2 CowaS el \MP A mpz? rpr 4 30 30
miejsca 1, program »abci zostaje 3 Cwiw/dhal \WP4Ya333 mpr 4 5 0
obrobiony. 4 C:w wdha P4 EET. mpr 1 320 0

Poprzez uruchomienie guzika startu dla
miejsca 4, program ,a333" zostaje
obrobiony, poniewaz wymagana przez
program ,xyz7” ilos¢ zadana 30 elementéw
jest juz osiggnieta.

9-882-42-8150 roL11.00c
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Obstuga

Sterowanie listy produkcyjne;j jest
zintegrowane w graficznym  obtozeniu
miejsca MCC (Machine Control Center).
Graficzne obtozenie miejsca moze zostac
wywotane poprzez wybranie powierzchni
okienka ,obtozenie” w listwie gléwnego
menu MCC (Machine Control Center).
= patrz takze Instrukcja obstugi do
graficznego obtozenia miejsca

Wiaczy¢ sterowanie list
produkcyjnych

» Uruchomienie przycisku funkcyjnego F11

= wiersz menu zostaje rozszerzony o punkty
menu 3.1 dla  sterowania listy
produkcyjnej.

= Powierzchnie okienek i pola wyboru 3.2
dla sterowania list produkcyjnych zostajg
pokazane i

= lista produkcyjna 3.0 (ewentualnie jeszcze
pusta) zostaje pokazana

=>» patrz Rozdziat 2.2 Budowa ekranu

Wskazowka:
Poprzez nowe uruchomienie przycisku
funkcyjnego F11 sterowanie list

produkcyjnych zostaje ponownie wytgczone.

= Punkty menu dla sterowania list
produkcyjnych i listy produkcyjne sa
wyswietlane.

= Powierzchnie okienek i pola wyboru dla
obtozenia miejsca zostajg pokazane bez
sterowania list produkcyjnych

= patrz takze Instrukcja obstugi do
graficznego obtozenia miejsca

9-882-42-8150 roL11.00c
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412

428 =
Budowa ekranu
41 42 43 44 45 46 47 . 4.9 410
Datei  Befswbeiten #&ne/cht  Extras/ Produktion:/iste  Varianten Import Be/code 7
] ] /
|/ Lste: cfrwaanlisisbentz)alis || e/ e
Patz|  Dpe Do LA ra P / CEeialE] =
|1 ’;I IMPH LII ) LI RO Aklivieren
|| Index Programm Platz Soll st B/:schleihung Status | Msg Y1 Y2 V3 V4 A\‘
1 C iy hal W P4 00000005, mpr 1 a0 30
2 C: Wi dha1 \WP 4400000006, mpr i 1 1} /
3 C: Wi 421 AP 4400000004, mpr 1 1 1} !
4 L2/ 221 AP 4 test].mpr 3l 1 1} )
5 C: S dhat S P44 00000001 mpr 4 a0 0
i e —f — -
| -\J\—' ;\ LT\\
412 4.1 \
T:\\9882\\428120\\X0018TB.jpg
Zmienié wskazanie listy produkcyjnej 4.1 Pole wprowadzania dla miejsca lub
. o _ . trybu (zaleznie od ustawienia)
W|elkosc' (l)bszajru wsk.azanla dla I|st¥ 42 Pole wyboru dia typu programu do
pro.dulfcyjnej moze w razie potrzeby zostac zatadowania (MPR Iub NC)
z>m|l/|en|ona. ] ) ot 4.3 Wskazanie aktualnie zatadowanej
t:/sz prie;s:ch na dynamiczny podzia listy produkeyjnej
5 Brjz::)umi;’; lewy przycisk myszy 4.4 Pole wyboru do dodania programow
, . . . Ze spisu wyjsciowego
> Pr. k t
zytrzymac pr’zyC|s myszy V\{CISmQ Y 4.5 Wiersz menu (rozszerzony)
mysz przesung¢ dowolnie do goéry lub na - - - -
4ot 4.6 Powierzchnia okienka i pole
» W przypadku osiggniecia oczekiwanej 4 wprcTwadzar.ua dl.a Irsiilie] skok.u
pozycji dla podzialu obszaru, zwolnic .7 Powierzchnia okienka do \{vybranla
przycisk myszy programu z dowolnego spisu
4.8 Lista produkcyjna
Jezeli lista produkcyjna jest wieksza niz 4.9  Ustawienie kolejnosci obrobki
obszar wskazania, wskazanie moze zosta¢ 4.10 Powierzchnia okienka do
przesuniete na inny  obszar listy aktywowania i dezaktywowania listy
produkcyjne;j: produkcyjnej
> Uruchomienie odpowiedniego przycisku 4.11 Dynamiczny podziat obszaru
strzatkowego 4.12 4.12 Przyciski strzatkowy do przesuwania

wskazania na inne obszary listy
produkcyjnej

9-882-42-8150 roL11.00c
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Wielko$¢  pojedynczych  kolumn listy

produkcyjnej moze zosta¢ zmieniona:

» Porusza¢ myszg miedzy nagtowkami,
kolumn do zmiany, 4.13

» Uruchomic¢ lewy przycisk myszy

» PrzytrzymacC przycisk myszy wcisniety i
mysz przesung¢ dowolnie na prawo lub
lewo

» W przypadku osiggniecia oczekiwanej
pozycji zwolni¢ przycisk myszy

Index Programm + Platz Soll Ist
2 Chwddhal P44 bm03 mpr \ 1 0
3 CoibwWw dhal WMPdvdemol .mpr \ 1 o
4 C:aiad 4ha1 W MP Ao mpr 1\ 1 0
5 Chwd4hal WP 4400000008, mpr 1\ 1 0
T:\9882\1428120\\X0019TB.jpg 4} 1 3
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Sterowanie list produkcyjnych PC
McC 4.2.8

Funkcje wiersza menu

Przy wigczonym sterowaniu list

produkcyjnych

« niektore funkcje, ktére mogg zosta¢ Fehler in MCC_BELEG x|
wybrane w wierszu menu graficznego
oblozenia miejsca, nie sg mozliwe. 0 Funkkion ist im Listenmadus nicht maglich !

Zostaje to pokazane przy wyborze,

poprzez odpowiednie zgtoszenie
e wiersz menu zostaje do wykonania funkcji

sterowania list produkcyjnych rozszerzony T:\9882114281201X0020T8 jpg

0 nastepujace punkty menu:

Punkty menu Opis

Lista produkcyjna > nowa Do utworzenia nowej listy produkcyjnej, zostaje utworzona
pusta lista produkcyjna.

Lista produkcyjna > tadowaé Otwiera okno dialogowe do zatadowania istniejace;j listy
produkcyjnej

Lista produkcyjna > zachowa¢ Otwiera okno dialogowe do zachowania aktualnej listy
produkcyjnej

Lista produkcyjna > obrabia¢ > Dodaje na aktualnej pozycji pusty wiersz do listy produkcyjnej

dodac wiersz

Lista produkcyjna > obrabia¢ > Wymazuje aktualny wiersz listy produkcyjnej

wymazac wiersz

Lista produkcyjna > obrabia¢ > Otwiera okno dialogowe do szukania wprowadzen w liscie

szukac produkcyjnej. Aby szuka¢ okreslonego programu, przed
nazwami programow muszg zosta¢ wprowadzone takze
kompletne Sciezki.

Lista produkcyjna > obrabia¢ > W przypadku aktualnej listy produkcyjnej wszystkie zgtoszenia

resetowac zostajg wymazane i wszystkie wartosci rzeczywiste zostajg
cofniete na ,0”.

Lista produkcyjna > obrabia¢ > Wiersze aktualnej listy produkcyjnej, przy ktérych wartosé

wymazac gotowy wiersz rzeczywista jest identyczna z zadang, zostajg wymazane.

Warianty > setup Otwiera okno dialogowe do wyboru miedzy miejscem i trybem
i do wprowadzenia nazwy dla kolumn zmiennych

Warianty > generowanie NC Rozpoczyna test do sprawdzenia zdolnosci biegu aktualnych
list produkcyjnych. =» patrz Rozdziat 2.7 Testowaé liste

produkcyjna
Kod kreskowy > reczne Opcja: Otwiera okno dialogowe do recznego wprowadzenia
wprowadzenie kodu kreskowego
Kod kreskowy > setup scanner Opcja: Otwiera okno dialogowe do ustawienia systemu kodu
kreskowego
Kod kreskowy > setup com Opcja: Otwiera okno dialogowe do ustawienia szeregowego
port ztacza dla komunikacji z czytnikiem kodu kreskowego

9-882-42-8150 roL11.00C S_IL_e 18 /46
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4.2.8 ==

Wskazowka:

Przy aktywnej liscie produkcyjnej nie zostang,
wykonane pojedyncze funkcje do sterowania
listy produkcyjnej!

Utworzy¢ nowa liste produkcyjng

» Wybor funkcji lista produkcyjna > nowy
w wierszu menu

= Zostaje utworzona pusta lista produkcyjna
51

Konfigurowac liste produkcyjna

Lista produkcyjna moze alternatywnie

« zostaé wustawiona dla wprowadzenia
miejsca lub trybu i

» zostaé rozszerzona az do 10 kolumn dla
wprowadzenia wartosci dla zmiennych
WoodWOP.

Opisy do miejsca, trybu i kolumn zmiennych
=>» patrz Rozdziat 1.1 Lista produkcyjna
>

Ustawi¢ miejsce lub tryb

» Wybdr funkcji wariant > setup w wierszu
menu

W nastepujacym oknie dialogowym:

» aktywowac¢ checkbox dla miejsca 6.2 lub
trybu 6.2 poprzez klikniecie myszg

» Uruchomié powierzchnie okna ,OK” 6.3

= W aktualnej liscie produkcyjnej zostaje w
3 kolumnie, odpowiednio do wyboru,
pokazane oznaczenie ,miejsce” lub ,tryb”

9-882-42-8150

POL11.DOC

Q Diese Aktion isk bei akkiver Liste nicht maglich,

T:\\9882\428120\\X0021TB.jpg
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Utworzyé kolumny zmiennych

» Wybor funkcji wariant > setup w wierszu
menu

W pokazanej

dialogowej:

» W obszarze zmiennych 6.4 kazdorazowo
wprowadzi¢ zmienng i potwierdzi¢ za
pomocg return

» Uruchomi¢ powierzchnie okna ,,OK” 6.5

= W aktualnej liscie produkcyjnej zostajg
pokazane odpowiednio do wprowadzenia
kolumny zmiennych.

na skutek tego skrzynce

Wskazéwka:

Kolumny zmiennych moga zosta¢ wymazane
w oknie dialogowym poprzez klikniecie i
jednoczesne uruchomienie przycisku
usuwania.

9-882-42-8150 roL11.00c
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Doda¢ programy

MCC_BELEG

Wybraé miejsce wzglednie tryb

Datei Bearbeiten Ansicht Extras Produklionsliste Yarianken Import  Barg

tode 2

\ Lists || Zgome: |
> Kliknag strzatke 7.1 L —
> Klikngé oczekiwane miejsce wzglednie S [\ Feosmamn i e

tryb J_\ \

I \ \7
Wybraé typ pliku programu 71 2

T:\\9882\\428120\\X0022TB.jpg

» Klikng¢ strzatke 7.2

» Klikngé oczekiwany typ pliku. ,MPR* dla
programéw WoodWOP Ilub ,NC* dla
programéw NC

Wskazéwka:

¢ typ pliku moze zosta¢ wybrany tylko przy
pierwszym dodaniu, poniewaz lista
produkcyjna moze zawiera¢ tylko albo
programy WoodWOP albo NC.

» Jezeli dostepne sa programy WoodWOP,
zaleca sie ich wybdr. Poniewaz z
wybranych programéw WoodWOP, przy
aktywowaniu listy produkcyjnej, na nowo
zostajg generowane programy NC.
Poprzez to programy NC sg dostosowane
do aktualnego uzbrojenia w narzedzia.

9-882-42-8150 roL11.00c
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Wybrac program

Do wybrania programu sg 2 alternatywy:

Z dowolnego spisu:
» Uruchomi¢ powierzchnie okna ,wybierac¢”

W nastepujgacym oknie dialogowym

» Poda¢ nazwy programéw 8.1 lub wybrac
program z pola listy 8.2

» Uruchomi¢ powierzchnie okna ,otwieraé”
8.3

Wskazowka:

Po kliknieciu strzatki 8.4, alternatywnie moze
zosta¢ wybrany spis wyjsciowy lub inne
stacje!

Ze spisu wyjsciowego:

Programy, ktére znajdujg sie w spisie

wyjsciowym (programy WoodWOP:

~wwhatl\mp4“ programy NC: ,ww4\a1\prg“),

mogq takze zosta¢ wybrane nastepujgco:

» Klikng¢ strzatke 9.1

» Jesli  konieczne, poprzez klikniecie
odpowiedniego przycisku strzatkowego
9.2 kartkowa¢ w wyborze do goéry lub do
dotu

» Oczekiwany program 9.3 wybra¢ poprzez
klikniecie

» Uruchomi¢ przycisk return

Lub

» Klikng¢ w pole 9.4

» | przycisk kursora tak dtugo uruchamiac,
az zostanie pokazany oczekiwany
program

> | potwierdzi¢ za pomoca return

9-882-42-8150 roL11.00c
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= Program 9.5 (z kompletnym podaniem
Sciezki) i z przedtem wybranym miejscem
wzglednie trybem 9.6 zostaje
wprowadzony w pierwszym wierszu (>
indeks 1) listy produkcyjne;j.

Dodac dalsze programy

Dla kazdego dalszego programu

» Wybra¢ miejsce wzglednie tryb

» Wybraé program

= Bez dalszych dziatan, nowo wybrane
programy zostaja dodane zawsze na
koncu listy produkcyjnej

Jezeli programy powinny zostaé dodane na

okreslonym miejscu w liscie produkcyjne;,

nalezy postepowac nastepujgco:

» Klikng¢ wiersz, przed ktérym program
winien zosta¢ dodany

= Wybrany wiersz zostaje oznaczony przez
strzatke obrébcza 9.7

» Wybrac¢ program
= Wybrany program 9.8, zostaje dodany do
wczeéniej wybranego wiersza.

Wskazéwka:

Aby programy ponownie doda¢ na kohcu
listy produkcyjnej, mozna klikng¢ ostatni
wiersz (oznaczony *) 9.9 przed wyborem
programu.

9-882-42-8150 roL11.00c

MCC_BELEG

Datei Bearbeten Ansicht Extras Produktionsiste Yarianten Import Bargods 2

\ Liste I

Lot/ dhal P

Blatz  Type Datsien

1 =] [MPr =] [00000001 mpr | [ ZuswEren
[ Index | Programm [ Platz | Soll [ st |
7 | CWA TP 000000 mpr 1 1 I |
# | \ [\ 1 | |

T:\\9882\\428120\\X0028TB.jpg \

9.5 9.6

MCC_BELEG

Detei Bearbeiten Ansicht Exbvas Produklionsliste Yarianten Import Bargode 2

= -

Plaz  Type: Dateien Cilhwiwihal WP
1 - |MPR =] [oo000008 mpr | [T B
Index Programm Platz_| Soll Ist Beschieib

1 T/ haT\MP 400000001, mpr 1 1 0
2 CAWAWHAaT\MP 400000002 mpr 1 1 0
3 CWAWHaT WP 4% 00000005 mpr 1 1 0
4 o/ 4hal\MP 400000005 mpr 1 1 0

*

T:\\9882\\428120\\X0029TB.jpg

MCC_BELEG

Detei Bearbeiten Ansicht Exbvas Produklionsliste Yarianten Import Bargode 2

| Liste: ” Jump: ‘
Plaz  Iype: Datsien Cilhwiwihal WP
1 - |MPF( =] [oo000008 mpr | Buswihien
[ Index Programm Plalz Soll Ist
1 oo/ aT WP 400000001, mpr
2 C o \MP£,00000002.mpr
I CoA/#\aT\MP 4400000009 mpr
4 o/ aT\MP 400000005 mpr
Ell
T:\\9882\\428120\\X0030TB.jpg
MCC_BELEG
Datei Bearbefien Ansicht Extras Produktionsist Varanten Import Barcode 7
| Liste: ” g | ‘
Platz  Iype Dateien CwwidsalMP
T =] JueR =] [z | (R
Index Programm Platz_|_Soll st
1 CW AT WP 4400000001 mpr 1 1 [
CoW/W\al\MP 400000002 mpr

C: TP 441294 mpr
[ T \MP44000\0009. mipr
C Pl WP 440000\ I06 mpr

AR
9.9 9.8

T:\\9882\\428120\\X0031TB.jpg

24 /46



243

244

@EEKE

Sterowanie list produkcyjnych
MCC

Dodac¢ instrukcje skoku

» Klikng¢ wiersz, przed ktorym instrukcja
skoku winna zosta¢ dodana

= Wybrany wiersz zostaje oznaczony przez
strzatke obrébcza 10.1

» W polu 10.2 klikng¢é Ilub uruchomié
kombinacje przyciskow At

» Wprowadzi¢ indeks wiersza, do ktérego
ma nastapic skok i potwierdzi¢ return

= Instrukcja skoku 10.3 zostaje dodana do

przedtem wybranego wiersza.

Wprowadzi¢ wartosci zadane i
zmiennych

WartosSci zadane i wartosci dla zmiennych

(jesli dostepne) mogg zosta¢ wprowadzone
jak nastepuje:

Kazdorazowo

» wybra¢ oczekiwane pole,
klikniecie mysza

» podja¢ wprowadzenie i

» potwierdzi¢ za pomoca return

np. poprzez

Wskazowka:

Jesli potrzebne, wskazanie listy produkcyjnej
moze zosta¢ zmienione!

= patrz Rozdziat 2.2 Budowa ekranu

9-882-42-8150 roL11.00c
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Wiersz doda¢ recznie

Alternatywnie do przedtem opisanego
sposobu postepowania, mozna tez podjac
wprowadzenie do listy produkcyjnej recznie:

» Klikng¢ wiersz, przed ktérym winno zostaé
dodane nowe wprowadzenie

= Wybrany wiersz zostaje oznaczony przez
strzatke obrébcza 11.1

» Wyboér funkcji lista produkcyjna >
obrabia¢ > wiersz dodaé w wierszu
menu

= Zostaje dodany wiersz pusty 11.2

Kazdorazowo pojedyncze pola wiersza

» wybra¢ poprzez uruchomienie przycisku
tabulatora lub Kklikniecie mysza,

» podja¢ wprowadzenie

» potwierdzi¢ za pomoca return

Wskazéwka:

¢ To reczne wprowadzenie ma sens tylko
wtedy, gdy programy nie sa jeszcze
utworzone i nic innego nie moze zostaé
wybrane!

e« Zanim lista produkcyjna moze zostac
obrobiona, muszg by¢  dostepne
wprowadzone programy!

9-882-42-8150 roL11.00c
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Zachowagé liste produkcyjng

» Wybér funkcji lista produkcyjna >
zachowaé¢ w wierszu menu

W nastepujacym oknie dialogowym:

» Wprowadzi¢ nazwe pliku dla listy
produkcyjnej 12.1

» Uruchomié powierzchnie okna ,zachowac”
12.2

Zatadowag liste produkcyjng

» Wybér funkcji lista produkcyjna >
zatadowa¢ w wierszu menu

W nastepujgacym oknie dialogowym:

» wprowadzi¢ nazwe pliku listy produkcyjnej
13.1 lub wybra¢ z pola listy 13.2

» Uruchomié powierzchnie okna ,otwierac”
13.3

9-882-42-8150 roL11.00C
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Testowacg liste produkcyjng

W  przypadku list produkcyjnych z
programami  WoodWOP mozna przed
aktywowaniem przetestowaé, czy mogg
zosta¢ wygenerowane wszystkie programy
NC:

» Wybdr funkcji warianty > generowanie
NC w wierszu menu

= Odpowiednio do kolejnosci obrdbki, z
pojedynczych  programoéw  WoodWOP
zostajg generowane programy NC.

= Zostaje pokazana skrzynka dialogowa z
protokotem generatora NC:

¢ Programy, ktére mogty zostac
wygenerowane, sq pokazane z
meldunkiem ,ok.” 14.1.

* Programy, ktére nie mogty zostaé
wygenerowane, sg pokazane z opisem
btedu 14.2.

= Jezeli nie wszystkie programy listy
produkcyjnej mogty zostac
wygenerowane, w skrzynce dialogowej
zostaje pokazany symbol btedu 14.3

= Jezeli wszystkie programy listy
produkcyjnej mogty zostac
wygenerowane, w skrzynce dialogowe;j
zostaje pokazany odpowiedni symbol 14.4

Jednoczesnie

e skrzynka  dialogowa ~moze  zostac
zamknieta poprzez uruchomienie
powierzchni okienka ,OK.” 14.5,

¢ |ub protokét moze zostaé zachowany w
pliku tekstowym po  uruchomieniu
powierzchni okienka ,zachowaé¢ w pliku”
14.6

9-882-42-8150 roL11.00c
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4.2.8

Aktywowac liste produkcyjna

Azeby wprowadzone do listy produkcyjnej
programy przenies¢ do sterowania i przejsc¢
do obrdbki, lista produkcyjna musi zostac
aktywowana:

Wybraé kolejnos¢ obrébki

> Klikniecie oczekiwanej kolejnosci obrobki
15.1
=» patrz Rozdziat 1.2 Kolejnos¢ obrobki

Aktywowanie

> klikng¢ powierzchnie okienka ,aktywowaé”
15.2

= Zaleznie od kolejnosci obrébki zostajg
aktywowane pierwszy lub pierwsze
programy listy produkcyjnej.

Oznacza to:

* Najpierw nowy program WoodWOP
zostaje utworzony za pomocg juz
wprowadzonych  wartosci  zmiennych.
(Tylko przy listach produkcyjnych, ktére
zawierajg ~ kolumny  zmiennych dla
programu WoodWOP)

e Z programu WoodWOP zostaje
generowany program NC. (Tylko w
przypadku programéw WoodWOP)

e Program NC zostaje przeniesiony do
sterowania

15.1 15.2

i

O %eriell
" /parallel

Bltivielen

T:\\9882\\428120\\X0041TB.jpg
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4.2.8

Wskazanie podczas obrobki ze sterowaniem
list produkcyjnych

.. . . 1|ndex c\w‘t\axr'aopg:nlgln“nnnnswr mez 305 - nISt / : I\;.n‘:m
+ W liscie produkcyjnej aktywne programy E Ty e /- i
. . . 4 oA 41 \MP 4 test T mpr 4 16 a / /
zostajg pokazane na zielono 16.1 i ze I - - / /
Statusem ,,aktyWny” 162 7 CNww4hal \MP400000008.mpr |4 2 0 // //
T:\\9882\\428120\\X0042TB.jpg

16.1 16.2
¢ Programy, ktére odpowiednio do wartosci

Index Programm Platz | Soll Ist B Status
zadanej byly czesto obrabiane (wartosé D T e " e
] CAw4hal WWMP4A00000004 mpr | 4 8 B fertig
rzeczywista = warto$¢ zadana) zostajg N o177 17 a1 e G
, E Ciwi dhaT \MPA00000009mpr |1 2 1] /
pokazane ze statusem ”gotowy’ 16.3. 7 AW el \MPA\I000000S mpr 4 2 |0 /
Jednoczesnie zostaje aktywowany THI9B8244281200X0043TE. jpg /
nastepny program. 16.3
» Programy, ktore nie mogly zostacé e BHEE .
. 2 /W 4ha1 WP 00000006 mpr |1 5 a
aktywowane, zostajg ~pokazane na PR 7 i o
czerwono 16.4 i ze statusem ,blad” 16.5 e e
” - 7 CoWWaa1\MP4.00000003.mpr |4 32 1 // / aktiv
Jednoczesnie  zostaje  automatycznie T1988211428120\X0044TB jpg / /
aktywowany nastepny program. 16.4 16.5
« Jezeli wszystkie programy (ktére mogty e o : ar
, . . 2 C: alWMPNO0000006.mpr |1 5 fertig
by¢ aktywowane) byly odpowiednio do F e A S =t
. P . . 5 [ a1\ MPNO000000T .mpr 4 20 Fehler
swojej wartosci zadanej czgsto obrabiane, e L 2 2 B
lista produkcyjna zostaje automatycznie T\988214281200X0045TB jog
dezaktywowana!
= patrz Rozdziat 2.9 Dezaktywowac liste
produkcyjna
2.8.1 Aktywowac pojedynczy wiersz
Takze pojedyncze wiersze listy produkcyjnej
moga zostaé aktywowane:
» Podwojne klikniecie na indeks 17.1 575 N S S
. . 2 LA 4hal \MZQ\DDDDDDDE mpr |1 A o
oczekiwanego wiersza —%\\ e e
5 [ a1 MPADD00000 . mpr 4 0 1]
Lub {7\ CwieERoOm %0
» Wybra¢ indeks 17.1 oczekiwanego 1\71
wiersza, np. poprzez klikniecie ’
> | potwierdzi¢ przyciskiem return THSBBIZETZONX0040TE Jpg
= Program ZOStaje przenieSiony do # TP 2 T ANE R feschreibun S
2 C A aha1 WMPAA00000006.mpr |1 h a
sterowania i pozostaje aktywny tak dtugo l@ v AT (P B
. . . . 5 [ a1 MPAIO00000 . mpr |4 0 A
17.2, az zostat obrobiony odpowiednio I L ]

czesto do wartosci zadanej. T:\98821428120\X0047TB jpg /
17.2
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Dezaktywowac liste produkcyjng

Jezeli wszystkie programy listy produkcyjnej

byly odpowiednio do swojej kazdorazowej

wartosci zadanej czesto obrabiane, lista

produkcyjna zostaje automatycznie

dezaktywowana.

Oznacza to:

e Programy zostajg wymazane w
sterowaniu

* W liscie produkcyjnej zostajg pokazane
wszystkie  obrobione  programy ze
statusem ,gotowy” 16.3

e Programy, ktére nie mogly byc
przeniesione do sterowania i dlatego nie
zostaly obrobione, zostajg pokazane ze
statusem ,btad” 16.5

¢ Poniewaz lista produkcyjna nie jest wiecej
aktywna, wszystkie funkcje do zmiany,
zachowania lub fadowania listy
produkcyjnej sq znowu mozliwe.

Wskazéwka:

Za pomoca funkcji lista produkcyjna >
obrabia¢ > cofna¢ w wierszu menu,
wszystkie wartosci rzeczywiste mogg zostaé
cofniete na ,0”.

4.2.8

£
o
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nnnnnn
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2.9.1 Przerwanie procesu wytwarzania

Jezeli winny by¢ przeprowadzone np. inne,
nie zawarte w licie produkcyjnej obrébki,
proces wytwarzania moze zostac przerwany:
> klikng¢ powierzchnie okienka ,aktywowac”

) o Aktivieren
= Lista produkcyjna jest dezaktywowana. -
T:\\9882\\428120\\X0048TB.jpg
= Programy, ktore w tym czasie byly T P
; . 5 < ; ER 70117 1 ———— f F/—+
aktywne, zostajg podtozone na zétto 18.1 i e / /
T:\\9882\\428120\\X0049TB.jpg / /

pokazane ze statusem ,przerwanie” 18.2. 181 18.2

Wskazowka:

Programy ze statusem ,przerwanie” nie

zostajg przeniesione do sterowania przy

aktywowaniu listy produkcyjne;j.

Jezeli przebieg wytwarzania winien by¢

pbézniej kontynuowany, wartosci rzeczywiste

przerwanego programu muszg

» zosta¢ na nowo wprowadzone

e lub poprzez wybranie funkcji lista
produkcyjna > obrabiaé > cofnaé¢ w
wierszu menu, zostac¢ cofniete na ,0”.

Obie mozliwosci powoduja, ze w statusie nie

ma juz wskazania ,przerwanie” i programy

przy aktywacji znowu zostajg przenoszone.

#,m Wskazoéwka:

=] Lista produkcyjna moze zosta¢ zachowana z
aktualnymi  wartoSciami  rzeczywistymi i
pozniej ponownie zatadowana.
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Zmienic¢ liste produkcyjna

Listy produkcyjne mogg zosta¢ w kazdym
czasie dowolnie zmienione, pod warunkiem,
ze nie sa aktywne.

Wskazéwka:

Jesli potrzebne, wskazanie listy produkcyjnej
moze zosta¢ zmienione!

=>» patrz Rozdziat 2.2 Budowa ekranu

Zmieni¢ warto$ci lub wprowadzenia

> Wybraé oczekiwane pole poprzez
klikniecie myszg lub poprzez (wielokrotne)
uruchomienie przycisku tabulatora

» podjac¢ wprowadzenie i

» potwierdzi¢ za pomoca return

Wskazéwka:

Indeks zostaje utworzony przy dodaniu
programu i nie moze zostaé zmieniony!
Jezeli pozycja wiersza winna zostac
zmieniona, wiersz musi zosta¢ wymazany i
program na oczekiwanej pozycji dodany!

= patrz Rozdziat 2.4.2 Dodaé programy

9-882-42-8150 roL11.00c
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Cofng¢ wartosci rzeczywiste i status

» Wybor funkcji  lista produkcyjna >
obrabiaé > cofnagé w wierszu menu

= Wszystkie warto$ci rzeczywiste zostajg
cofniete na ,0” i wszystkie wskazania
statusu zostajg wymazane

Dodaé programy

= patrz Rozdziat 2.4.2 Dodaé programy

Dodac¢ instrukcje skoku

= patrz Rozdziat 2.4.3 Doda¢ instrukcje
skoku

Zmieni¢ ustawienie miejsce lub tryb

=>» patrz Rozdziat 2.4.1 Konfigurowac liste
produkcyjna
>

9-882-42-8150 roL11.00c
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4.2.8

Kolumny zmiennych umiescié lub zmieni¢

= patrz Rozdziat 2.4.1 Konfigurowac liste
produkcyjna
>

Wymazac wiersze

> Klikng¢ indeks wiersza, ktéry powinien
zosta¢ wymazany

= Wybrany wiersz zostaje oznaczony przez
strzatke obrébcza 11.3

» Wyboér funkcji lista produkcyjna >
obrabia¢ > wiersz wymaza¢ w wierszu
menu

lub

» Uruchomi¢ przycisk usuwania

Wskazéwka:

Za pomocg funkcji lista produkcyjna >
obrabia¢ > wymazaé gotowe wiersze w
wierszu menu, wszystkie wiersze, ktorych
wartos¢ rzeczywista odpowiada wartoSci
zadanej, mogg zosta¢ wymazane z listy
produkcyjne;.

9-882-42-8150 roL11.00c
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Prace konserwacyjne / doglad

=> nie sg konieczne!

Wyszukiwanie btedéw

Btad na skutek btednego wprowadzenia do
listy produkcyjne;j

Btedne wprowadzenie do listy produkcyjne;j,
np. btedne iloSci zadane, prowadzg
nieuchronnie do btednego wyniku.

Uwaga:
Za bezbtedne wytworzenie danych w liscie
produkcyjnej odpowiada jedynie uzytkownik.

Btad przy aktywowaniu listy produkcyjnej

Btedy, ktére wystepujg przy aktywowaniu
listy produkcyjnej, zostajg pokazane poprzez
odpowiedni meldunek.

W liscie produkcyjnej odpowiedni wiersz
zostaje jednoczesnie pokazany na czerwono
19.1 i ze statusem ,biad” 19.2.

4.2.8

Fehler in MCC_BELEG

° Fehler beim Generieren der Datei 'c:iwwdtalimp4itempl00000001. mpr' :

Kein passendes Werkzeug fuer Bearbeitung vorhanden!

T:\\9882\\428120\\X0050TB.jpg
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Wskazéwka:

Aby unikng¢ zaktécen podczas procesu
wytwarzania, przed aktywacjg listy
produkcyjnej mozna sprawdzi¢, czy z
zawartych programéw WoodWOP moga by¢
generowane programy NC.

= patrz Rozdziat 2.7 Testowaé liste

produkcyjna

9-882-42-8150 roL11.00c
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Opcje

Przytaczenie do systemu PPS

Przylaczenie poprzez projektmanager
Homag

Wskazéwka:

Opcyjnie jest mozliwe specyficzne dla klienta
doczepienie do systeméw PPS, ktére nie
postugujg sie projektmanagerem.

Systemy kodu kreskowego

Opcja ta umozliwia doczepienie do systemu
kodu kreskowego.

Reczne wprowadzenie

Jezeli etykiety nie sg czytelne lub zostaty

zapomniane, kod kreskowy mozna

wprowadzi¢ recznie:

» Wybor funkcji kod kreskowy > reczne
wprowadzenie w wierszu menu

= Zostaje pokazane okno dialogowe do
recznego wprowadzenia

» Wprowadzenie kodu kreskowego 20.1

» Uruchomienie przycisku return

= Odpowiednio dla kodu kreskowego
program  zostaje  przeniesiony do
sterowania

Jezeli dalsze kody kreskowe powinny zosta¢

recznie wprowadzone:

» Uruchomienie powierzchni okienka
.koniec” 20.2

= Okno dialogowe zostaje zamkniete

4.2.8

Barcode
’745543\244
Enti_l
\ \
201 20.2

T:\\9882\\428120\X0052TB.jpg
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4.2.8

Ustawienia setup skaner

» Wybor funkcji kod kreskowy > setup
skaner w wierszu menu

= Zostaje pokazane okno dialogowe do
ustawienia systemu kodu kreskowego

Prefix

Wybdr, czy przed przeniesieniem
wlasciwego znaku zostaje przeniesiony znak
STX.

Wskazéwka:

Aby wczytany kod kreskowy mogt zostaé

przetworzony, ustawienie to musi zgadzac

sie z czytnikiem kodu kreskowego!

» Jezeli STX jest ustawione i zaden STX nie
zostaje przeniesiony, to brakuje
pierwszego znaku kodu kreskowego!

« Jezeli natomiast STX zostaje przeniesiony
i nie jest ustawiony, przed pierwszym
znakiem zostaje przedstawiony niewazny
znak i kod kreskowy jest za dtugi.

9-882-42-8150 roL11.00c
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Terminator

Terminator podaje na koncu kodu
kreskowego stosowany znak.

Ustawienie do wybrania moze zostac
pobrane z dokumentacji czytnika kodu
kreskowego.

Wskazéwka:

Aby wczytany kod kreskowy mogt zostaé

przetworzony, ustawienie to musi zgadzac

sie z czytnikiem kodu kreskowego!

» Jezeli terminator jest ustawiony i zaden
terminator nie zostaje przeniesiony, to
brakuje pierwszego znaku kodu
kreskowego!

» Jezeli terminator zostaje przeniesiony i nie
jest ustawiony, przed pierwszym znakiem
zostaje przedstawiony niewazny znak i
kod kreskowy jest za diugi.

Dlugos$¢ kodu kreskowego
Liczba zawartych znakéw w  kodzie
kreskowym bez terminatora i prefixu.

Pozycja ID
Podaje miejsce w kodzie kreskowym, od
ktérego rozpoczyna sie nazwa programu.

Dlugos¢ ID
Liczba znakéw nazwy programu.

Program witaczony

Zostaje tu okreSlone, na ktéorym miejscu
obrébki  program podany w  kodzie
kreskowym powinien zostaé przeniesiony.

9-882-42-8150 roL11.00c
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4.2.8

wszystkie miejsca

= Podany program w kodzie kreskowym
zostaje  przeniesiony na  wszystkie
miejsca, ktére nie znajdujg sie w obrdbce.

zdefiniowany

To ustawienie jest stosowane, kiedy w

kodzie kreskowym jest zawarty dodatkowy

znak dla informacji miejsca.

S3a tu konieczne nastepujgce dane 21.1:

« ,Pozycja znaku miejsca” podaje miejsce
znaku dla informacji miejsca w kodzie
kreskowym

* ,Znak ID dla prawego elementu” podaje
znak, ze stoi dla obtozenia na prawych
miejscach.

e Znak ID dla lewego elementu” podaje
znak, ze stoi dla obfozenia na lewych
miejscach.

= Podany program w kodzie kreskowym
zostaje przeniesiony wedtug informacji
miejsca na wszystkie lewe lub prawe
miejsca, ktére nie znajdujg sie w obrobce

1&4

Podany przez wczytany kod kreskowy
program zostaje przeniesiony odpowiednio
do trybu 0.

Oznacza to dla maszyn, ktére sg
wyposazone w miejsce 1 i 4, ze program
zostaje przeniesiony na miejsce 1 i 4, pod
warunkiem, Ze miejsca te nie znajdujg sie w
obroébce.

= patrz Rozdziat 1.1 Lista produkcyjna

9-882-42-8150 roL11.00c

Setup Scanner Einstellungen
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zdefiniowany z wariantami

Ustawienie to zostaje wybrane, gdy kod

kreskowy zawiera informacje na temat

miejsca, trybu lub wartosci zmiennych.

Przy tym ustawieniu konieczne sg w tabeli

22.1 dalsze dane.

Kazdy wiersz tabeli zawiera przy tym dane

lub ustawienia, dla ktérych pokazane w

kolumnie kod kreskowy informacije:

« W wierszu kod kreskowy, informacje
zawarte w kodzie kreskowym muszg
zostaé podane poprzez aktywowanie
odpowiednich skrzynek sprawdzajacych
(checkbox).

« W wierszu pozycja zostaje kazdorazowo
podane miejsce (pierwszego) znaku z
odpowiednig  informacjig w  kodzie
kreskowym.

* W wierszu dlugos$¢ zostaje podana liczba
znakow dla odpowiedniej informacji w
kodzie kreskowym

* W wierszu standard moze zosta¢ podana
warto$¢ dla miejsca lub trybu. Wartos¢ ta
zostaje zastosowana, kiedy odpowiednia
informacja (miejsce lub tryb) jest
aktywowana i zostata podana jako pozycja
,0" (@ wiec nie jest zawarta w kodzie
kreskowym).

« W wierszu operacja, dla oceny zawartych
w kodzie kreskowym wartosci zmiennych,
moze zosta¢ dodatkowo aktywowana
poprzez aktywacje odpowiednich skrzynek
sprawdzajgcych  (checkbox) operacja
obliczeniowa , /10 ,. Ma to sens, kiedy
kod kreskowy zawiera wartosci zmiennych
w 1/10 mm lub 1/10 inch.

4.2.8
Setup Scanner Einstellungen
Prefis Teminator
[ kein =l fcrar =l
Linge des Barcodes |22—
Pasition der 1D |1_
Lange der 1D Ij.n'_
— Programm auf
" alle Platze " definiert 1k4
% definiert mit Yarianten
) Erojekt mpnrt - Pliste
[ Barcode Position | Lange [ Standard [ Operation |
[~ Platz [0 | v |[1
¥ Modus IT 1 |1_
™| Solliert | i | 0 | 3
W | [a |[5 W 410
Vb [ |5 W10
 d [0 |[3 /10
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Wskazéwka:

* Zmienne, ktorych wartosci winny zostac
przyporzadkowane z kodu kreskowego,
moga zosta¢, po wybraniu funkcji
zmienne > setup podane lub zmienione

= patrz Rozdziat 2.4.1 Konfigurowac liste
produkcyjng

>

* Tylko pierwszym 4 podanym zmiennym
mogaq zostac przyporzadkowane wartos$ci.

Lista P

To ustawienie zostaje wybrane, kiedy
wczytane programy nie powinny byé
bezposrednio obrobione, lecz wpisane w
liste produkcyjna.

Programy zostaja przy tym wpisane w
kolejnosci wczytywania do listy produkcyjne;.

Ustawienia sg przeprowadzane w ten sam
sposob jak przy ustawieniu ,definiowane z
wariantami”.

=> patrz opis do ,definiowane z wariantami”

Dodatkowo kod kreskowy moze zawieraé
warto$¢ zadang programu. W tym przypadku
musi on zosta¢ aktywowany w wierszu kod
kreskowy i w wierszach pozycja i dtugosé¢
musi zosta¢ podane miejsce i dlugosé znaku
z tg informacja.

9-882-42-8150 roL11.00c

Setup Scanner Einstellungen

Prefix Terninator
[kein = Jcrar [
Lange des Barcodes |24

Fazition der 1D |1
Lange der ID I;-'

— Prograrmm auf

i alle Platze i definiert 1k4

i~ definiert mit % arianten

=) Erojelt mpmrt i+ > PListe

[ Barcode Postion | Lange [ Standard [ Operation |
[~ Platz I 0 1 I 1

¥ Modus I ] 1 I 1

[ Sollwert | 22 | 2 | &

vl [ s [5 v /10
v b [ |5 v #10
v d [ 20 [3 v /10

T abbruch
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Jezeli wartos¢ zadana nie jest podana w
kodzie kreskowym, to musi on zostac
dezaktywowany w wierszu kod kreskowy.
Warto$¢ zadana zostaje wtedy pobrana z
podania w wierszu standard.

Wskazéwka:
Utworzona lista produkcyjna moze zostac
zachowana, zatadowana i aktywowana.

Import projektu

Ustawienie to jest dostepne tylko opcyjnie i
umozliwia przywigzanie kodu kreskowego do
list  produkcyjnych  importowanych  z
projektmanagera.

Setup Com Port

Tu zostajg ustalone ustawienia szeregowego
ztacza dla komunikacji z czytnikiem kodu
kreskowego. Ustawienia wstepne mogg
zosta¢ pobrane z instrukcji hardware kodu
kreskowego.

9-882-42-8150 roL11.00c

4.2.8 =
Setup serielle Schnittstelle
Senelle Schnittstelle: D atenbits: Stopbits; —
IEIDM2 vI
-0 1
8 {2
Baudrate: Paritat: Pratak.ol:
4800 * kein = ®Ond=0ff
f+ 900 " gerade  RTS/CTS
19200 " ungerade f+ kein
£ 38400
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4.2.8

Btad przy wczytywaniu

Jezeli przy wczytywaniu lub obrabianiu kodu Bleds
kreskowego dochodzi do btedu, to ostatnio [45543\24

wczytywane dane 23.1 zostajg pokazane w
oknie dialogowym.

Ende |

\
23.1

T:\\9882\\428120\X0052TB.jpg

9-882-42-8150 roL11.00c

45/ 46



@EEKE

Sterowanie list produkcyjnych
MCC

9-882-42-8150 roL11.00c

4.2.8

46 / 46



	Start
	<--
	Sterowanie list produkcyjnych
	1	Funkcje
	1.1	Lista produkcyjna

	1.2	Kolejnosc obróbki
	2	Obsluga
	2.1	Wlaczyc sterowanie list produkcyjnych
	2.2	Budowa ekranu
	2.3	Funkcje wiersza menu
	2.4	Utworzyc nowa liste produkcyjna

	2.5	Zachowac liste produkcyjna
	2.6	Zaladowac liste produkcyjna

	2.7	Testowac liste produkcyjna
	2.8	Aktywowac liste produkcyjna
	2.9	Dezaktywowac liste produkcyjna
	2.10	Zmienic liste produkcyjna
	3	Prace konserwacyjne / doglad
	4	Wyszukiwanie bledów
	5	Opcje
	5.1	Przylaczenie do systemu PPS
	5.2	Systemy kodu kreskowego


