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MCC (Machine Control Center) zawiera zastosowania do tworzenia i zarzadzania programami
elementdéw oraz danymi narzedzi jak tez do sterowania centrami obrébczymi.
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MCC Machine Control Center
Wersja 1.0

Funkcje

MCC (Machine Control Center) zawiera
zastosowania dla

» wskazania stanu sterowania i maszyny,

¢ zarzadzania danymi narzedzi,

« tworzenia programow obrébczych i

« wykonywania réznych funkcji maszyny.

Dziatanie pojedynczych zastosowan sg
wyjasnione w kolejnych rozdziatach lub w
osobnych instrukcjach obstugi.

= Patrz rozdziat 2 Obstuga
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MCC Machine Control Center
Wersja 1.0

4.2.8 ==

Obstuga

Start MCC i zerowanie sterowania

Poprzez wiaczenie maszyny za
posrednictwem gtébwnego wigcznika
komputer obstugi rozpoczyna  proces

tadowania poczatkowego. Jak ten proces
rozumie sie  automatyczng  inicjacje
komputera witacznie z  zaladowaniem
oprogramowania systemowego. Réwnolegle
do tego zostaje inicjowane sterowanie NC.

Po procesie tadowania poczatkowego MCC
startuje automatycznie i zostaje wrysowana
skrzynka dialogowa 1.1, z Zadaniem
zerowania sterowania.

» Wiaczenie napiecia sterowania
= Swieci lampa kontrolna w przycisku

Wskazowka:
Aby moéc wigczyé sterowanie, wszystkie
wylaczniki awaryjne NOT-AUS muszg byc¢
odryglowane!

» Usung¢ zaktdcenia

; Die CNC - Steuerung muss
A referenziert werden !

7
&n n Arn Be @ Ws ve
=

[ ooomms | vomsem | sstion || oigme [ ommm | wor [ voomep | \weoe |

T:\\9882\\428080\\X0010s0.bmp

11

9-882-42-8080 roL11.00c S_IL_e

3/30



‘H( WEEKE e

MCC Machine Control Center PC
Wersja 1.0 4.2.8 =
um Wskazéwka:
) Po wilgczeniu maszyny zostaje poprzez
urzadzenia bezpieczenstwa
(fotokomérka/mata bezpieczenstwa)

spowodowane zakiécenie.

Zakiécenie to moze zosta¢ skwitowane i
przez to usuniete poprzez klikniecie klawisza
»urzadzenie bezpieczenstwa na lewo” 1.3 i
,=urzadzenie bezpieczehstwa na prawo” 1.4.

» Potencjometr ustawi¢ na 100%

» Uruchomienie powierzchni okienka ,Jazda Referenzpt S
do punktu referencyjnego start” 1.1 .
= Jazd tai ¢ Die CNC - Steuerung muss
azda zoslaje rozpoczeta & referenziert werden !
Referenzpunktfaht starten I
T:\\9882\\428080\\X0011s0.bmp \
Uwaga: 1.1

Dopiero po zerowaniu sterowania programy
mogg zostac¢ rozpoczete lub osie moga by¢
recznie przemieszczane.

= Niebezpieczenstwo zniszczenia!

Wskazéwka:

= Po tym, jak jazda do punktu referencyjnego
jest zamknieta, skrzynka dialogowa znika i
osie otrzymujg zwolnienie

= Patrz rozdziat 2.5 Obstuga

i
¢
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Wersja 1.0 4.2.8 =
Budowa ekranu
WMCC_Contiol ==
Dalei Bearbelten Ansicht 7
Support 1 | Suppart 21
Automatikl Hand | MDI |

Vorschub Poti. | 100 _ CNC Betriebsart

Programm ’Seite
Platz ’17
hse|IST mm [SOLL mm
0,74 0,74
0,74 0,74
0,74 0,74
0,74 0,74

0T

Hilfe

CNC Zustand

|Prog ramm lauft

Vorschub: Zustand |Freigabe

T-Aktiv: W F: W N: |T
T-Spindel:|133 M: |15 S: |80

aktive Routine: | 99000

Leistung Spindel 1 1,2 KW

Achsanz.

Reset

Hauptmend

& I:‘FZ I:‘FS DH

&, Fs I:‘FE

DF? // F8 DFB\ |:|F1l] |:|F11 ﬂFIZ
\

Hauptmeni

T:\\9882\1428080\\X0001s0.bmp

21

WZ Wechsl. | Softkeys | Diaghose | Belegung | MDE | Woodwop | WZ_\)BE |\Beenden \lr--

23 22 21

Listwa menu gtéwnego z lampkami
meldunku zaktécenia

2.2

23

9-882-42-8080 roL11.00c

Listwa funkcyjna z przyciskami
funkcyjnymi do obstugi aktualnego
zastosowania

Wskazanie aktualnego zastosowania
Tu: obstuga Obstuga
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MCC Machine Control Center PC
Wersja 1.0 4.2.8 =

Listwa gtéwnego menu

! Bedienung || WZ-Wechsl. | Softkeys | Diaghose | Belegung MDE Woodwop WZ_DBE Beenden

T:\\9882\1428080\\X0002s0.bmp

Za posrednictwem listwy menu gtéwnego
mogg zostaé wywotane poszczegdlne
zastosowania MCC:

» klikng¢ oczekiwane zastosowanie za

pomoca aktualnego urzgdzenia
systemowego (mysz, manipulator
kulkowy, itp.)

lub

> Ez]-uruchomié przycisk,

» wybraé za pomocg przyciskéw
oczekiwane zastosowanie

» i potwierdzi¢ za pomocq@

Wskazowka:

Jezeli listwa gtbwnego menu zostaje
przykryta listwg zadaniowg Windows, F12

poprzez uruchomienie przycisku @
mozna ponownie wrysowac¢ list menu

gtéwnego.

Lampy meldunkéw zaktécen

» Zakiécenia zostajg generalnie pokazane
poprzez zaswiecenie klawisza ,ogodlne
zakidcenie” 1.2
« Zakiocenia spowodowane przez
urzgdzenia bezpieczenstwa (fotokomoérka
/ mata bezpieczenstwa) zostajg pokazane 12 13 14

przez zaswiecenie klawisza ,urzadzenie
bezp ieczenstwa na lewo” 1.3 lub T:\1988211428080\1X0009s0.bmp
,2urzadzenie bezpieczenstwa na prawo”
14.
* Poprzez uruchomienie odpowiedniego
klawisza 1.3/1.4, urzgdzenia
bezpieczenstwa moga zostac
zresetowane i poprzez to zakiécenie moze
zostac usuniete.

9-882-42-8080 roL11.00c S_IL_e 6/30
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MCC Machine Control Center
Wersja 1.0

Listwa funkcyjna

W liscie funkcyjnej znajdujg sie przyciski
funkcyjne do obstugi aktualnego
zastosowania.

np.

start pomocy do aktualnego zastosowania:

> klikng¢ przycisk funkcyjny za pomocg
aktualnego urzadzenia systemowego
(mysz, manipulator kulkowy, itp.)

lub

> E]-uruchomié przycisk,

Wskazoéwka:

Rodzaj i liczba przyciskow funkcyjnych jest

zalezna od aktualnego zastosowania.

=>Patrz  rozdziat do poszczegdinych
zastosowan

& Fi

9-882-42-8080 roL11.00c
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Wersja 1.0

4.2.8 ==

Obstuga

W zastosowaniu obstugi

« zostajg pokazane aktualne stany maszyny
i sterowania,

e mozna wybrac tryb pracy CNC,

e mozna wyregulowaé podstawowg i
roboczg pozycje narzedzia,

» osie mogg zosta¢ przesuniete,

e i funkcje maszyny moga
zresetowane.

zostacé

Punkty menu wiersza menu

Plik > przeprowadzi¢ jazde do punktu
referencyjnego

patrz tez rozdziat

=> patrz tez rozdziat 2

Plik > przeprowadzi¢ reset
Resetowanie funkcji maszyny
e przerwanie automatycznego przebiegu

programu
* resetowanie sterowania CNC
« cofniecie  wszystkich narzedzi do

potozenia podstawowego

Uwaga:

Nie mozna przeprowadzacC operacji Reset,
jezeli narzedzia takie jak noze profilowe lub
poziome wiertta/frezy znajdujg sie w
elemencie.

= Niebezpieczenstwo zniszczenia!

Plik > zakonczy¢
Zamkniecie zastosowania obstugi

Widok > tekst przyciskéw funkcyjnych
Wiaczenie lub  wytgczenie  wskaznika
tekstowego 2.14 do przyciskéw funkcyjnych

24 25 26 27 28 2.9

L/ L/

/. /- \

Vorschub Pofi. [ 105 _ CNC Betric/>sart  [Automatik| Hand | mDI
Programm fSefte  CNCZustand Programm lauft
Platz 1 Vorschub: Zustand [Freigabe

[AchselisT ""0“7450'-'-0’“_: T-Aktlv: 80 F: [6000 N: [50
. . T-Spindel: [133 m: [15 s: [80

aktive Routine: 99000

i lietbeten_pric/| 2
SW ort 1 [Supdart 2

0,74 0,74
0,74 0,74
074 074

Leistung Spindel 11,2 KW ‘

Hife Achsanz R uuuuu

&n r2 Jra o \ares A
[Rauptmena
o] vowsn | oo || ol = \ we | w.,\ | wesee \ nnnnn TEE

T:\\9882\\428080\\X0001s0.bmp

210 211 212 213

2.4 \Wiersz menu

2.5 Wybor suportu
2.6 Ustawienie potencjometru

2.7 Program i miejsce obrobki
2.8 Status CNC

2.9 Powierzchnia okna do wybrania trybu
pracy CNC

2.10 Wskazanie pozycji osi

2.11 Listwa funkcyjna z przyciskami

funkcyjnymi

2.12 Pobdér mocy (tylko w trybie pracy
CNC automatyka)
2.13 Informacje CNC
214
Hilfe /\Achsanz
@ F |:|F2 |:|F3 |:|F4 @&, Fs

T:\\9882\\428080\\X0022s0.bmp
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MCC Machine Control Center PC
Wersja 1.0 4.2.8 =

? > Pomoc obstugi
Start pomocy do obstugi

? > Pomoc CADDi
Wywotanie kompletnej dokumentacji

Wybor suportu

Przetaczenie wskazania na pojedyncze
suporty poprzez uruchomienie odpowiedniej
karty rejestrowe;j.

Tylko w maszynach z wieloma suportami!

Support 1 | Support 2 |

T:\\9882\\428080\\X0023s0.bmp

Ustawienie potencjometru

Wskazanie aktualnego ustawienia Vorschub Poti. | 100
potencjometru w procentach 2.61 i jako pas
T:\\9882\\428080\\X0012s0.bmp
2.63.
2.61 2.63
Wskazéwka:
Jezeli potencjometr jest ustawiony na zero, Vorschub Poti. ’

zostaje to dodatkowo pokazane poprzez
czerwone tto 2.62.

T:\\9882\428080\\X0013s0.bmp

2.62
Program i miejsce obrébki
Pokazuje przy automatycznym przebiegu Programm Seite
programu nazwe programu 2.71 i miejsce
obrobki 2.72. Platz !
T:\\9882\\428080\\X0019s0.bmp
272 2.7

9-882-42-8080 roL11.00c S_IL_e 9/30
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MCC Machine Control Center
Wersja 1.0

Status CNC

Pokazuje aktualne stany CNC:
» Stan sterowania CNC 2.81
¢ Zwolnienie osi 2.82
- Stan sterowania CNC 2.81 Osie mogg
zostac przesuniete
- Zatrzymanie: Osie nie moga zostac
przesuniete

Tryb pracy CNC

Ustawienie trybu pracy:

> Klikniecie oczekiwanego trybu pracy za
pomoca aktualnego urzgdzenia
systemowego

lub

» Wybranie oczekiwanego trybu pracy
poprzez __ wielokrotne uruchomienie
przycisku @

> i potwierdzenie za pomocajﬂ

Automatyka
Automatyczny przebieg programéw moze
zostac rozpoczety.

Recznie
Pojedyncze osie maszyny mogg zostac
recznie przesuniete:

CNC Zustand

Vorschub: Zustand |Freigabe

T:\\9882\\428080\\X0020s0.bmp

CNC Betriebsart

T:\\9882\\428080\\X0043s0.bmp

Automatik |

Hand |

~Achsen Handverfahren

4.2.8

|Programm lauft

2.82

2.81

Automatik| Hand | MDI |

P —~~

-~

X+ |X- [Y+[Y- [z+[Z- [C+|C-

-~

LY T Y Ay

T:\\9882\\428080\\X0032s0.bmp

9-882-42-8080 roL11.00c
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MCC Machine Control Center
Wersja 1.0

» Uruchomienie powierzchni okienka pod
oczekiwanym kierunkiem osi

= Os przesuwa sie 1 m/min w oczekiwanym
kierunku

lub

» Uruchomienie powierzchni okienka pod
oczekiwanym kierunkiem osi

> 0s przesuwa sie 10 m/min w
oczekiwanym Kierunku

MDI:
Narzedzia moga =zosta¢ (pneumatycznie)
obnizone do pozycji roboczej:

Uwaga:

Aby uniknagé kolizji z elementem lub innymi
komponentami maszyny, narzedzia mogg
zostac przeniesione do pozycji roboczej tylko
wtedy, gdy 0o$ Z znajduje sie w max gornej
pozycji.

= Niebezpieczenstwo zniszczenia!

> Klikniecie  odpowiedniej  powierzchni
okienka 3.1 za pomocg aktualnego

urzadzenia systemowego (mysz,
manipulator kulkowy, itp.)
lub

» Wielokrotne uruchomienie przycisku @
az odpowiednia powierzchnia okienka 3.1
jest ogniskowana (linia kreskowana wokot
powierzchni okienka) B

» Uruchomienie przycisku @

Wskazowka:

» Poprzez uruchomienie powierzchni
okienka 3.2 wszystkie narzedzia zostajg
przeniesione do pozycji podstawowej

¢ Liczba i okreslenie narzedzi jest zalezne
od typu maszyny i jej wyposazenia

9-882-42-8080 roL11.00c

4.2.8
J
J
MDI
3.1
MDI
Spindeln Horizont// | Nutsaege | Fraeser

Grundstellung

T:\\9882\\428080\\X0006s0.bmp \
3.2
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MCC Machine Control Center
Wersja 1.0

Wskazanie pozycji osi

Wskazuje dane pojedynczych osi 4.1:

Jest 4.2: Aktualna pozycja osi

Winno by¢ 4.3: Wartos¢ zadana osi.

Odpowiada  wspétrzednym  koncowym

aktualnego zapisu CNC.

Odstep ciggniony 4.4: Aktualny dystans

miedzy rzeczywistg pozycjq osi i wartoscig

zadang sterowania CNC

Réznica 4.5: Dystans miedzy wartosciami

rzeczywista i zadang osi. To znaczy,

zostaje pokazane, jak daleko o$ musi sie

jeszcze przemieszczaé do aktualnego

zapisu CNC.

Status osi:

- Osie zdeponowane na zo6io 4.1 nie sg
jeszcze wyzerowane.

- Osie zdeponowane na czerwono 4.1
znajdujg sie w  trakcie  ruchu
przemieszczania.

- Osie zdeponowane na zielono 4.1
znajdujg sie w stanie spoczynku.

Wskazowka:
Odstep ciagniony i réznica mogq zosta¢ za

pomocg

&

przycisku  funkcyjnego

maskowane i miksowane.

4.2.8

Achse|IST mm |SOLL mm|SCHLEPP|DIFFER.
X 1,14 1,14 0,00 0,00
Y 1,14 1,14 0,00 0,00
Z 1,14 1,14 0,00 0,00
C 1,14 1,14 0,00 0,00
41 4.2 4.3 4.4 4.5
T:\\9882\\428080\\X0004s0.bmp
S_IL_e 12 /30
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MCC Machine Control Center PC

Wersja 1.0 4.2.8

Przyciski funkcyjne

G pomoc

Start pomocy do obstugi

El wskazanie pozycji osi
Przetaczenie miedzy dwoma mozliwosciami
przedstawienia

T:\\9882\\428080\\X0027s0.bmp

8] Reset

Resetowanie funkciji maszyny: ‘,.i:',.- Fg
e przerwanie automatycznego przebiegu
programu
» resetowanie sterowania CNC
« cofniecie  wszystkich narzedzi do
potozenia podstawowego

Uwaga:

Przycisk reset nie moze zostac
uruchomiony, jezeli narzedzia takie jak noze
profilowe lub poziome wiertta/frezy znajdujg
sie w elemencie.

=>» Niebezpieczenstwo zniszczenia!

menu gtéwne
Wybranie listwy menu gtéwnego F12

9-882-42-8080 roL11.00c
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MCC Machine Control Center
Wersja 1.0

4.2.8

Pobor mocy

Przy automatycznych przebiegach
programéw zostaje tu pokazany aktualny
pobdr mocy wrzeciona gtéwnego w KW 5.1 i
symbolicznie jako pasek 5.2.

Informacje CNC

Pokazuje aktualne stany CNC:

e aktywne T 6.1: Aktywna funkcja T
programu CNC

¢ Wrzeciono T 6.2: Numer narzedzia na
wrzecionie gléwnym

e F 6.3: Aktualny posuw w mm/min

* M 6.4: Aktywna funkcja M

¢« N 6.5: Aktualny numer zapisu programu
CNC

« S 6.6: Aktualna liczba obrotéw w
procentach w odniesieniu do max obrotéw
wrzeciona gtéwnego

o Aktywny program 6.7: Aktualny Ilub
ostatnio dziatajgcy program sterowania
CNC

9-882-42-8080 roL11.00c

Leistung Spindel 1 1,2 KW
\

|

\ \

5.2 5.1

T:\\9882\\428080\\X0024s0.bmp

T-Aktiv: |80 F: |/6000 N: |/50

T-Spindel:.133 m: /|15 s: |80
alktive Routin/s: |_€9000

61 62 63 64 65 6.6

T:\\9882\\428080\\X0021s0.bmp

6.7
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4.2.8

Wymiennik narzedzi

Tylko dla maszyn z wymiennikiem narzedzi!

W tym zastosowaniu moga zostac
przeprowadzone wszystkie dziatania,
niezbedne dla uzbrojenia wymiennika
narzedzi.

Wskazéwka:

Obstuga wymiennika narzedzi jest opisana w

osobnej instrukcji obstugi.

=>patrz Instrukcja obstugi
narzedzi

wymiennika

9-882-42-8080 roL11.00c

Dol Bosbeton_prechi_Eos 2

Wechslertyp: Teller8 Platze
hinten vorne
PaBhesaon T

T
spindel 0
135 Dia D=20mm Rechts
132 16mm a
131 Profilfraser BfU
200 oben
136 tests

au

v/ 3|T|T|T

133 test5
134 test6
0

MMSRERE
I

fat.
lat
at
at
Plat
at
fat
fat.

e i
@ [ [ s [ [ [ [ [ [l [ o [ 43

Vorserup: it

votemrg[[Wivioaml | o | vmoss | viogma | wwe | oo | weose | oeonen | I
T:\\9882\1428080\\X004750.bmp
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Softkeys 7.1 7.2
Za posrednictwem softkeys mogg zostac .
« wykonane funkcje maszyny
* podjete ustawienia. ==
JEREEEEEEE
Wskazoéwka:
Funkcje pojedynczych softkeys 7.1 sg
wyjasnione w osobnej instrukcji obstugi o
= patrz Instrukcja obstugi softkeys B o [ [ = D [y Do B
sodonng | wewecnst [ Sotkoys | Diagnoso | motequwa | woe | wooa\w | wepe | poomsen EE
T:\\9882\\428080\\X0030s0.bmp
7.3
7.1 Wiersz menu
7.2 Softkeys
7.3 Listwa funkcyjna z przyciskami
funkcyjnymi
Punkty menu wiersza menu
Plik > zakonczy¢
Zamkniecie zastosowania softkeys
Widok > tekst przyciskow funkcyjnych
Wiaczenie lub  wylaczenie  wskaznika
tekstowego do przyciskéw funkcyjnych
Widok > typ softkey . IE' |E| E @ 2
Wiaczenie lub wytgczenie podania typu 7.4 rar | ratr | tanpo | raer | sonater | somver | scratr | sonater | sonter | scraar
do softkeys (=]

T:\\9882\428080\\X0031s0.bmp

9-882-42-8080 roL11.00c
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MCC Machine Control Center
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Przyciski funkcyjne

& pomoc

Start pomocy do softkeys

@ menu gtéwne
Wybranie listwy menu gtéwnego

@HE

9-882-42-8080 roL11.00c

4.2.8
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Diagnoza

Dla rozpoznania zaktécen zostajg pokazane
w diagnozie stany maszyny i sterowania.

Za posrednictwem przyciskow funkcyjnych
mogaq zostac pokazane:

« aktualnie czekajace meldunki alarmowe,

* wejsciowe i wyjsciowe sygnaty sterowania
* i protokét alarmu

8.1 82 83

Doti_osteten_trict 2 /. /.
/.

/:

[
Aktuell anstehende Alarmmel:

-

#320: Steuerung aus!

Punkty menu wiersza menu

Widok > tekst przyciskéw funkcyjnych
Wiaczenie lub  wytgczenie  wskaznika
tekstowego do przyciskéw funkcyjnych

&rn FEe Os oo [ e [ [ e [re [ Jro R 1120

T:\\9882\\428080\\X0036s0.bmp

8.1 Wiersz menu

Przyciski funkcyjne

& pomoc

Start pomocy do diagnozy

2] status E/A
Przetgczenie wskazania na sygnaty wejscia i
wyjscia sterowania

) Protokot
Przetaczenie wskazania na protokot alarmu

El Informacja alarmowa
Wskazanie informacji do aktualnie
czekajgcych meldunkéw alarmowych

9-882-42-8080 roL11.00c S_IL_e

8.2 Listwa funkcyjna z przyciskami
funkcyjnymi

8.3 Aktualnie czekajgce meldunki
alarmowe
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menu gtéwne
Wybranie listwy menu gtéwnego

Aktualnie czekajgce meldunki alarmowe

Dla rozpoznania zaktéceh zostajg tu
pokazane wszystkie aktualnie czekajace
meldunki alarmowe sterowania.

Wejsciowe i wyjsciowe sygnaty sterowania

Tu zostajg pokazane aktualne
« sygnaty wejsciowe 9.1

* isygnaty wyjsciowe 9.2
sterowania

Aktywne sygnaly zostajg pokazane =z
wartoscig ,True” i nieaktywne sygnaty z
wartoscig ,False”.

Ponadto aktywne sygnaly sa w kolumnie
Status zaznaczone na zétto.

Wskazowka:

* Rodzaj i liczba sygnatéw jest zalezna od
typu maszyny i jej wyposazenia .

e Poprzez uruchomienie przycisku E]
pokazana dtugo$¢ tekstu oznaczenia
sygnatu moze zostaé¢ zmieniona

e Poprzez uruchomienie przycisku @
mozna z powrotem przelagcza¢ na
wskazanie aktualnie czekajacych
meldunkéw alarmowych

F12

4.2.8

Eingange | [Busgénge
Status/Ads i Wert | [Status/adresse |Bezeichnung B
$14000.0  Steuerung ETN False Watchdog
$14000.1  Rutomatik EIN False $04000.1  CHC bereit
$14000.2  DIT: Reset False 504000.2  Motor Bohraggregat
$14000.3  DIT: Reset rechts False $04000.3  Frei
140004  DIT: Reset links 904000.4  Motor Friser 1
14000.5  Motorschutzschalter ©04000.5  Frei
$12000.6  Kihlgerit FluBschalte 504000.6  Frei
$12000.7  Kihlgerit Thermostat 5040007  Frei
$14001.0  Frei 504001.0  KEB 1: Kanal 1 (BA)
$14001.1  Frei 504001.1  KEB 1: Kanal 2 (FR)
14001.2 504001.2  KEB 1: Kanal 3 (Wzw
$14001.3 504001.3  KEB 1: Kanal 4 (Wzw
$14001.4 504001.4  Frei
$14001.5  Bereich rechts $04001.5  Frei
$I4001.6  Bereich links $04001.6  Frei
$14001.7  DIT: Achse EIL $04001.7  Frei
$14100.0  DF: X-Achse MAX 504100.0  Lampe: Storung
$14100.1  DIT: X-Achse MIN $04100.1  Reset: Bereich rechts
14100.2  DIT: Y-Achse MAX $04100.2  Reset: Bereich links
14100.3  DIT: Y-Achse MIN 504100.3  Reset: Bereich mitt
141004  DT: z-Achse MAX $04100.4  Frei
$14100.5  DT: Z-Achse MIN 5041005  Frei s
$14100.6  DT: C-Achse MAX 9Q4100.6  Frei se -
a >

&n o [ e (@] \\F; e

7 [ e [ e [ Jro

o\ s

soaon || werectst | somion [ o) | ooonas|

T:\\9882\\428080\\X0038s0.bmp

9.1

9-882-42-8080 roL11.00c
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Protokot alarmu

Dla aktualnego dnia zostajg pokazane
wszystkie meldunki alarmowe 10.1 z

« datq i godzing wystapienia i

« datg i godzing usuniecia.

25.01.2002 7:55:!
25.01.2002 5
25.01.2002
25.01.2002 7

25.01.2002 9:23:47

25.01.2002 11:01:02
25.01.2002 11:02:51
25.01.2002 11:02:52

Zurtiek

s O\ 7 [Je Tl [ [Jm <o
soaemag | wewwcn. | somon [ oon\e | oomowo \| e | weooon | weser | oern |
T:1988211428080\\X0039s0.bmp

10.1 10.2

#,m Wskazoéwka:
=] * W liscie plikéw z protokotami 10.2 mogg

zostaC¢ zatadowane protokoly zgtoszen
alarmowych ostatnich 30 dni .
« Poprzez uruchomienie przycisku 2 <;F12
mozna z powrotem przelagcza¢ na
wskazanie aktualnie czekajacych
meldunkow alarmowych

& .. 9-882-42-8080 roL1100c 20/30
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4.2.8

Obtozenie

Tu pojedyncze miejsca obrdobcze maszyny
mogg zosta¢  obtozone  programami
elementoéw do produkciji.

Wskazowka:

Obtozenie jest opisane w osobnej instrukciji

obstugi.

=>patrz  Instrukcja
obtozenie miejsca

obstugi  graficzne

MDE

W rejestracji danych maszyny MDE zostajg
automatycznie uchwycone i pokazane
pojedyncze stany maszyny z ich czasem
trwania i czestotliwoscig wystepowania.

Wskazowka:

Rejestracja danych maszyny MDE

opisana w osobnej instrukcji obstugi.

= patrz Instrukcja obstugi rejestracji danych
maszyny MDE

jest

D3toi_Bosbaton_precht_Etos 2

Foz [T 7] Pragenn [cowrtiTmodh.seieomr
-
™ Eertges isen Fadraesoe)
™ iaendon

=) o] et vz

-
)

&n [Ere An [Be @e Wes ve [ie Ge

P =505

e o s o

T [ Jorrune

|| vooon | weooe | voomon | NN

[ belegmg | moe

T:\\9882\\428080\\X0040s0.bmp

MEC Wdo =515

D3 Besvslen prictt_pionen 2

Beschreibung der (Zeiten In Minuten) | Zhler Zahlerlimit |zeiten |Zeitiimit
Telle auf Platz 1 2 0
Teile auf Platz 4 4 0
Gesamtstiickzahl 6 0
Betriebszelt : Steuerung Ein [ 9
Stillstandszeit 8 9
Storzeit 10 9
Produktionszet : Programm aktiv 1 o
Espesor de la placa suave (en 0.1mm) 12 0

Beschreibung der Servicedaten (Zeiten in Stunden) |zhler Zshlerlimit |zeiten |zeitlimit fi
Zolt : Motor-Spindel i 500

Zeit : Motor-Fraser 1 16 500
Vakuumpumpe 8 500
Vakuum-Sauger 18 500
X-Zahnstange 20 100
X-Filhrung 2 100)
Y-Mutter 2 100)
Y-Fihrung 2 100
Z-Mutter 2 100
ZFilhrung 2 100)
Kiihgerét 2 100] o

Hie

@ [In [I» [In [Is

voaenry | wors | somen | oimse

T:\\9882\428080\\X0041s0.bmp

9-882-42-8080 roL11.00c
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2.11 WoodWOP

Pakiet programéw WoodWOP stuzy do
graficznie wspieranego tworzenia (S—
programéw DIN 66025 NC.

I  Wskazowka:

G WoodWOP jest opisany w osobnych
instrukcjach obstugi.

=> patrz Instrukcje obstugi do WoodWOP

— —
— =
T:\\9882\\473070\\X00005TD.PCX
2.12 Edytor banku danych narzedzi
. (e —
Za pomocg edytora banku danych narzedzi T
jest przeprowadzane catosciowe —_— T oo
zarzgdzanie narzedziami. R —
n s 1 ¢
-
«~  Wskazowka: B -
=] Edytor banku danych narzedzi jest opisany w

osobnej instrukcji obstugi.
=>patrz Instrukcja obstugi edytora banku @n Om [Iv [« [Jv ®s ve < s o T fim
| L F [1253
danych narzedzi e e R

| e e e v 5

T:\\9882\\428080\\X0048s0.bmp
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4.2.8

Zakonczenie

Wskazéwka:

Przed wytgczeniem maszyny muszg zostac
» zakonczone wszystkie programy

¢ iopuszczone Windows

Zakonczy¢é MCC

Uwaga:
Zmiany danych narzedzi i programow
WoodWOP muszg zosta¢ zachowane przed
zakonczeniem MCC, inaczej zostang
stracone!

> klikng¢ powierzchnie okienka zakonczenie

za pomoca aktualnego urzadzenia
systemowego (mysz, manipulator
kulkowy, itp.)

lub

> Fd-uruchomié przycisk,

» Wielokrotne uruchamianie przycisku @
az powierzchnia okienka jest
ogniskowana (linia kreskowana wokot
powierzchni okienka) B

» Uruchomienie przycisku @

» potwierdzi¢ pytanie bezpieczenstwa

» zakonczy¢ Windows
=> patrz instrukcja Windows

9-882-42-8080 roL11.00c

MCC Man |

@ MCC -&mwenderprogramm beenden ?
Nein |

T:\\9882\\428080\\X0042s0.bmp
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Prace konserwacyjne / doglad

Dla MCC nie sg potrzebne zadne prace
konserwacyjne poza regularnym
zabezpieczaniem / dogladem danych.

Prace konserwacyjne pokazane przed MDE
odnosza sie do konserwacji maszyny.

Prace te sg opisane w odpowiednich
instrukcjach konserwaciji.

=> Patrz osobne instrukcje konserwaciji

9-882-42-8080 roL11.00c
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4.2.8

Wyszukiwanie bledéw

Opis btedu / sytuacja

Mozliwe przyczyny

Pomoc

1.0 Biad komunikacyjny
.Btad podtgczenia do
CNC”

Btedne wprowadzenie w
parametr P112

Sprawdzi¢ parametr P112
® SERVICE

Btedne wprowadzenie w
programie 7
Szeregowy kabel danych
uszkodzony

Sprawdzi¢ program 7
® SERVICE
Sprawdzi¢ kabel szeregowy

Zaktécenie w interfejsie
COM 1

Inne przyczyny

Wytaczy¢é komputer obstugi. Po
krotkim czasie oczekiwania na
nowo wiaczy¢

& SERvVICE

1.2 ,Zakidcenie komunikacji
ze sterowaniem”
1.3 ,DNC zgtasza:”

Btad podczas
przenoszenia danych
Btad podczas
przenoszenia danych

Skwitowa¢ meldunek bfedéw i
powtérzy¢ ostatnia transakcje
Skwitowa¢ meldunek bfedéw i
powtérzy¢ ostatnia transakcje

2.0 Niewazny format pliku /
brakujacy plik
21 ,Koniec pliku bez CR”

Koniec pliku nie zostat
zamkniety za pomocag
RETURN (CHAR 13)

Odnosny plik uzupetnic¢ za
pomocq edytora

2.2 ,Nieznany znak w
programie”

2.3 ,Program lub podprogram
nie jest na twardym dysku”

Niewazny znak lub za
duzo miejsc po przecinku
lub posuw = 0

Préba wywotania pliku,
ktéry nie istnieje

Odnosny plik sprawdzi¢ za
pomocg edytora

Brakujacy plik utworzy¢ na nowo

24

3.0 Zakres przesuwu
maszyny przekroczony

Inne przyczyny

& SERvVICE

3.1 Koncowe potozenie
oprogramowania X /Y / Z

Pozytywna lub negatywna
wspotrzedna w programie
NC znajduje sie poza
mozliwym obszarem
przemieszczania

9-882-42-8080 roL11.00c

Skorygowac odnosny program
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Btad CNC podczas obrébki

Btedy CNC,

ktére wystepuja podczas

automatycznego przebiegu programu,
zostajg automatycznie pokazane w oknie
dialogowym. Wskazanie zawiera kod btedu i

przyczyne:
Kod btedu Mozliwe przyczyny
1 Nieznany znak
Os$ nierozpoznana przez system
Za wiele cyfr za funkcjg
Istnienie znaku liczby za funkcja, przy ktérej nie jest dopuszczalny zaden znak
liczby
2 Nierozpoznana przez system funkcja G
3 Funkcja G na btednej pozycji w zapisie
4 Opcja programowania strukturalnego nie jest zintegrowana
5 Opcja programowania ciggu konturéw nie jest zintegrowana
8 Nr okienka korekt za duzy
9 Za wiele niewykonalnych zapiséw jeden za drugim
17 Koniec zapisu w komentarzu
20 Brak M02 na koncu programu
21 Niekompatybilno$é w definicji elementu surowego (przy wskazaniu 3D)
25 Numer podprogramu lub zapisu nieznany
26 Za duzo podziatéw podprogramoéw
27 Aktywacja lub skracanie korekty promienia
* przy programowaniu w odniesieniu do zerowego punktu maszyny (G52)
* przy sprzezeniu gwintéw (G38)
28 Bfad programowania przy VCC lub w definicji promienia startowego
» za G96 musi sta¢ S
» za G97 musi sta¢ S
 promien startowy nie moze zostac¢ okreslony
» X lub U ani w tym zapisie, ani w poprzednim nie jest zaprogramowane
29 Nie zaprogramowany poziom mechanizmu przy VCC lub przy G97 brak
kompatybilnego z S poziomu mechanizmu
30 Btad potaczenia DNC / brak komputera lub komputer uszkodzony
32 Btad RPFPT (0s juz na tgczniku krancowym)
33 Btad synchronizacyjny osi. Wszystkie osie w pozycji oczekiwania
34 Osiagniecie promienia minimalnego przy interpolacji G21
35 Przy poszukiwaniu zapisu: Numer zapisu nie zostat znaleziony

9-882-42-8080 roL11.00c
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36 Pamie¢ programow elementdéw petna / zakres pamieci niewystarczajacy dla

dotadowania

37 Maksymalna predko$¢ przy cieciu gwintowym przekroczona
38 Wybranie wrzeciona juz wybranego przez inna grupe osi
40 bis 49 Bfad ciagniony za duzy w osi (0 do 9)
50 bis 59 Btad ciggniony za duzy w osi (10 do 19)
60 bis 69 Btad ciagniony za duzy w osi (20 do 29)
70 und 71 Bfad ciggniony za duzy w osi (30 do 31)
72 Programowanie wymiaru sktadowego tancucha po zapisie nie w petni
zdefiniowanym (PGP)
75 Przetgczenie stanu G20 na G21 lub G22
« Ostatni zapis w G20 niepetny, poniewaz programowany w PGP lub za pomocg
korekty promienia
* Pierwszy zapis w G21 bez X i Y lub G22 bez Y i Z
Przetaczenie stanu G21 lub G22 na G20
« Ostatni zapis w G21 lub G22 niepetny lub pierwszy zapis w G20 z G41 lub G42.
Przy G21 lub G22: negatywny promien startu lub promien startu = 0
77 Typ narzedzia nie jest kompatybilny z technologig obrébki (frezowanie lub
toczenie)
78 Bfad syntax przy synchronizacji programu
» G78 P (maksymalnie 4 cyfry). (1 cyfra okresla program) i musi byé mniejsza
lub réwna liczbie grup osi
» G78 Q (maksymalnie 4 cyfry). Definicja poprzez rosnace wartosci
» Brak M0O, MO1 lub M02 przy G78 P...
91 Numer parametru nieznany
92 Przydzielenie funkcji bez znaku do ujemnego parametru wartosci parametru
wiekszej niz max wartos¢ funkcji, do ktorej ten parametr zostat przydzielony
93 Bfad przy ustaleniu parametru lub przy warunkowym skoku:
» Funkcja L bez symbolu =, <, >
» Zastosowanie znaku wigzacego -, +, *, / przy tej funkcji funkcja
niedopuszczalna
94 Niedopuszczalna operacja w wydruku parametryzowanym:
* pierwiastek kwadratowy ujemnej liczby
* dzielenie przez zero
95 Préba pisania w zewnetrznym parametrze wejsciowym lub parametru tylko do
odczytu
96 Zapis przez deklarowaniem zewnetrznego parametru niepetny
97 Wydanie parametru niemozliwe z G76:

* Brak symbolu <=> za numerem parametru
» mniej niz 10 znakéw rezerwowane dla wartosci do wprowadzenia

9-882-42-8080 roL11.00c
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Blad przy programowaniu ciggu konturéw (PGP)

Punkt docelowy jest zdefiniowany lub moze zosta¢ obliczony przy pomocy danych w
zapisie

101 Niewystarczajace dane przy programowaniu kota

102 Programowanie prostej ze swoim katem (EA) i wspdtrzednej (X lub Y) bez
mozliwosci obliczenia drugiej wspétrzednej

107 Programowanie kota z promieniem i punktem docelowym, przy czym punkt

docelowy jest oddalony wiecej niz 2 razy promien od punktu startu.
Programowanie kota z X, Z, |, K, przy czym promien wyjsciowy i promien na
punkcie docelowym sg rézne

Punkt przeciecia lub styczny moga zostaé obliczone przy pomocy danych w dwéch
zapisach

110 Bfad syntax w pierwszym z dwdch zapiséw
111 Btad syntax w drugim zapisie
112 Punkt przeciecia prosta/prosta, przy ktérym:

» Punkt startu 1. Zapisu = punktowi docelowemu 2. zapisu
» Kat 1. Prosta kat 2. prosta

113 Wartosci programowane w obu zapisach nie umozliwiajg okreslenia punktu
przeciecia lub punktu stycznego
114 Punkt przeciecia lub styczny nie sg okreslone z ET+, ET- lub ES

Punkty przeciecia lub styczny moga zostaé obliczone przy pomocy danych w trzech
zapisach

121 Bfad syntax w ostatnim z trzech zapiséw

122 Oba pierwsze zapisy zawierajg proste bez punktu przeciecia

123 Dane programowane w trzech zapisach nie umozliwiajg okreslenia punktow
stycznych

124 Punkt styczny 2.- 3 zapis nie zostat podany z ET+ lub ET-

Blad przy definicji fazy

130 Przesuniecie o 0 w jednym z obu zapisdw zwigzanych poprzez promien lub faze

131 Programowanie fazy lub promienia w jednym zapisie z MO0, MO1 lub M02.

Niewystarczajgce programowanie w kolejnosci zapisow, ktdre nie dopuszcza do
okreslenia punktu docelowego

135 Jedna faza moze taczy¢ tylko dwie proste
Rézne bledy przy PGP

136 Wiecej niz dwa zapisy bez ruchu miedzy dwoma elementami geometrycznymi.
Ktorych punkty przeciecia lub styczny muszg zostac obliczone
137 Zmiana ptaszczyzny interpolacji bez wczesniejszego zwolnienia zapisu

Rézne btedy

138 Zmiana ptaszczyzny interpolacji bez G40

9-882-42-8080 roL11.00c
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139 Programowanie réwnolegtych osi bez G52 (punkt zerowy maszyny) i bez GO0
140 Btad programowania przy korekcie promienia

» Programowanie MO0, M01 lub M02

 Brak kolejnego zapisu z drogami przemieszczania
145 Normalne wektory powierzchniowe przesuniete w przestrzeni (G29)
148 Liczba programowanych osi wieksza niz maksymalnie dopuszczalna liczba
149 Promien narzedzia za duzy dla programowanej drogi przemieszczania

Rozkazy przemieszczania poza drogami przemieszczania maszyny

150 Przekroczenie drogi przemieszczania w X

151 Przekroczenie drogi przemieszczania w Y

152 Przekroczenie drogi przemieszczania w Z

153 Przekroczenie drogi przemieszczania w U

154 Przekroczenie drogi przemieszczania w V

155 Przekroczenie drogi przemieszczania w W

156 Przekroczenie drogi przemieszczania w A

157 Przekroczenie drogi przemieszczania w B

158 Przekroczenie drogi przemieszczania w C

159 Rozkaz przemieszczenia dla osi, dla ktorej nie zostat wykonany RPFPT

Blad przy programowaniu strukturalnym

190 Za wiele podziatéw skokow lub petli (max 15)
191 * Nieprzestrzeganie syntax przy programowaniu strukturalnym
« Strukturalne programowanie w pracy dotadowania zabronione
* Indeks petli FOR musi by¢ zmienng L, zmienna symboliczng lub parametrem
E80000, E81000 lub E82000
* Nieprzestrzeganie sytax przy PUSH i PULL
192 Nierozpoznane lub niedozwolone stowo kluczowe w programie
193 Btad strukturalny
195 » Pamie¢ fadowania programu (zakres tadowania programu) petna
196 Bfad przy ustaleniu indeksu tabeli
197 » Zastosowanie symbolu nie ustalonego z VAR
* PULL jednostki nie zabezpieczonej
198 Bfad syntax przy ustaleniu symbolu lub zmiennej
199 Btad syntax przy definicji zmiennych

Blad osi: Zanieczyszczenie lub komplementarnosé kanatéw generatora impulséw

210 bis 219 Biad 0si 0 do 9

220 bis 229 Btad osi 10 do 19
230 bis 239 Btad osi 20 do 29
240 bis 249 Btad osi 30 lub 31

9-882-42-8080 roL11.00c
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Opcje

brak

9-882-42-8080 roL11.00c
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