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Graficzne obtozenie miejsca PC
MCC (Machine Control Center) 4.2.8 =

W graficznym obtozeniu miejsca elementy do produkcji mogg zajmowac pojedyncze miejsca
obrébcze maszyny.
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1.1

H( WEEKE

Graficzne oblozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

Funkcje

Graficzne obtozenie miejsca jest czedcig
sktadowg MCC (Machine Control Center).

Za posrednictwem graficznego obtozenia
miejsca programy dla pojedynczych miejsc
maszyny do obrébki zostajg wybrane i
przeniesione do sterowania.

Automatyczna aktualizacja
obtozenia

Jezeli programy WoodWOP, ktére zostaty
juz przejete dla jakiegos miejsca, zostajg
zmienione i zachowane, to przedstawienie
programu w obszarze grafiki obtozenia
zostaje aktualizowane.

Jezeli ustawienie ,Programy NC generowac
automatycznie” jest aktywne, to program NC
(nowy) zostanie generowany i przeniesiony
do sterowania.

Jezeli w WZ_DBE (edytor banku danych
narzedzi) dane narzedzi zostajg zmienione i
przeniesione do sterowania maszyny, to
przestawienie wszystkich juz na jedno
miejsce przejetych programoéw WoodWOP
zostanie zaktualizowane w obszarze grafiki
obtozenia.

Jezeli ustawienie ,Programy NC generowaé
automatycznie” jest aktywne, to program NC
(nowy) zostanie generowany i przeniesiony
do sterowania.

9-882-42-8090 poi12.00c
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H( WEEKE

Graficzne obtozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

Obstuga

Wywota¢ obtozenie miejsca

Graficzne obtozenie miejsca moze zostac
wywotane poprzez wybranie powierzchni
okienka ,obtozenie” w listwie gléwnego
menu MCC (Machine Control Center).

Zakonczy¢ obtozenie miejsca

> Wybiera¢ funkcje plik > zakonhczyé w
wierszu menu

Wskazoéwka:

Aby przej$¢ do innego zastosowania MCC,
wystarczy wybra¢ je w listwie menu
gtéwnego MCC.
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Graficzne obtozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

4.2.8
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1.9

1.1

Wiersz menu

1.2
1.3

Wybor i wskazanie miejsca
Opcja: tryb zbrojenia dla lasera

1.4

1.5

Wskazanie programu (ze sciezka)
dla aktualnego miejsca

Otworzy¢ liste ostatnio zatadowanych
programoéw

1.6

1.7

Powierzchnie okien: wybranie,
wymazanie, przejecie
Wiersz statusu

1.8

1.9
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2.2

H( WEEKE

Graficzne oblozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

4.2.8

Funkcje

Pojedyncze funkcje graficznego obtozenia

miejsca mogg zosta¢ wykonane za

posrednictwem:

¢ punktdw menu w wierszu menu

» powierzchni okienek nad obszarem grafiki
[

o przyciskdw  funkcyjnych ~ w listwie

funkcyjnej:

Punkty menu Powierz Przyciski
chnie funkcyjne
okien:

Opis

Plik > program wybrac...

Plik > zakonczyé

F5

Wybra¢ program do obtozenia miejsca

Zakonczenie zastosowania obtozenia

Obrabiac¢

e | Fo
> listg zmiennych oi T |
Obrabia¢ > generowaé H[:| 4 F8

Na aktualnym miejscu mogg zostac
zmienione wartosci zmiennych

Program zostaje generowany na
aktualnym miejscu

Obrabia¢ > opcje

Obrabia¢
> WoodWORP ...

E-:?p: F4

Wskazuje potozenie elementu dla
aktualnego miejsca
WoodWOP startowac

Obrabia¢ > wycina¢

Obrabia¢ > kopiowac

Program, aktualnego miejsca, zostaje
wymazany i skopiowany do magazynu
posredniego
Program, aktualnego miejsca, zostaje
wymazany i skopiowany do magazynu
posredniego

Obrabia¢ > dodawaé

Obrabia¢ > wymazaé

Dla aktualnego miejsca zostaje dodany
program z magazynu posredniego

Na aktualnym miejscu program zostaje
wymazany

Obrabia¢ > wstecznie

Obrabia¢ > maskowac

Wszystkie zmiany, ktore zostaty podjete
na aktualnym miejscu po ostatnim
przejeciu, zostajg zrobione wstecznie
Na aktualnym miejscu program zostaje
maskowany

Obrabia¢ > wszystkie
dobierac

Obrabia¢ > wszystkie

Wszystkie miejsca zostajg wybrane.
Wszystkie dziatania, ktére wywierajg
wplyw na aktualne miejsce, dziatajg teraz
na wszystkie miejsca

Na wszystkich miejscach programy

? |
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H( WEEKE

Graficzne oblozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

428
Punkty menu Powierz Przyciski Opis
chnie funkcyjne
okien:
wymazac zostajg wymazane
Widok > wszystkie Ustawienia, czy przy obtozeniu
kontury programami WoodWOP winny zostaé

Widok > wykrdj

przedstawione zawsze wszystkie kontury
czy tylko te do obrdbki

Za pomocg myszy moze zostac sciggniety

obszar, ktéry nastepnie zostaje
przedstawiony w powiekszeniu

Widok > powiekszac

Widok > pomniejszaé

Pokazane elementy zostajg w grafice
przedstawione w powiekszeniu
Pokazane elementy zostajg w grafice
przedstawione w pmniejszeniu

Widok > wielkos¢
oryginalna
Widok > optymalnie w Y

Sprowadza zakres grafiki do wielko$ci
oryginalnej

Pokazane elementy zostajg
przedstawione w Y w optymalnym
powiekszeniu

Dodatkowo > laser
projekcyjny

Dodatkowo > opcje

Opcja: Laser projekcyjny (ustawienia)
=> patrz Rozdziat 5.2 Laser projekcyjny

Otwiera skrzynke dialogowa, w ktorej
mogaq zostac podjete ustawienia dla
obtozenia miejsca

=> patrz Rozdziat 2.9 Opcje / ustawienia

Dodatkowo > przeglad
miejsc

Wskazanie przegladu z informacjami o
wszystkich miejscach

Program aktualnego miejsca zostaje
przeniesiony do sterowania

Startuje plik pomocy do obtozenia

Wiaczenie i wytaczenie optymalizaciji
obtozenia

Otwiera skrzynke dialogowa z funkcjami
do zoomow

Wybranie listwy gtdwnego menu MCC

9-882-42-8090 poi12.00c 1

6/28



23

H( WEEKE

Graficzne obtozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

4.2.8

Wybraé miejsce

> Klikngé miejsce w grafice aktualnym
urzadzeniem systemowym

lub

» Wybra¢ z wyboru miejsc 2.1

= Wybrane miejsce zostaje zaznaczone w
grafice przez biaty kreskowany prostokat
2.2

9-882-42-8090 poi12.00c 1 7/28
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2.4

H( WEEKE

Graficzne oblozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

Wybraé program

» Wybdr funkcji plik > wybraé program w
wierszu menu

lub

» Uruchomienie odpowiedniego przycisku
funkcyjnego

lub

» Uruchomienie powierzchni okienka
~wybrac”

W nastepujacej skrzynce dialogowe;j
» Wprowadzi¢ nazwy programéw 3.1
lub

» Wybra¢ program z pola listy 3.2

» Uruchomi¢ powierzchnie okna ,otwieraé”
3.4

Wskazéwka:

e Typ pliku 3.3 programéw moze zostac
ustawiony na programy MPR lub NC!

¢ Program moze takze =zosta¢ wybrany
bezposrednio z listy ostatnio
zatadowanych programéw!

= Element 4.1 zostaje przestawiony w
grafice zgodnie ze skalg (tylko programy
MPR)

= Oznaczenie miejsca 4.2 jest niebieskie

Wskazéwka:

¢ Niebieskie oznaczenie miejsca 4.2 zostaje
zawsze pokazane wtedy, gdy dane
miejsca (program lub opcje) zostaty

zmienione ale jeszcze nie przejete.

¢ Poprzez wybranie obrabia¢ > wstecznie w
wierszu menu zmiany mogg zostac
ponownie odrzucone!
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Graficzne obtozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

Przeja¢ obtozenie miejsca

» Uruchomienie powierzchni okienka
~przejac”
lub

» Uruchomienie odpowiedniego przycisku
funkcyjnego

= Jezeli opcja ,programy NC generowaé
automatycznie” jest aktywowana, to przy
obtozeniu programem WoodWOP
najpierw zostaje generowany program
NC.

= Patrz Rozdziat 29

9-882-42-8090 poi12.00c
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H( WEEKE e

Graficzne obtozenie miejsca PC
MCC (Machine Control Center) 4.2.8 =

Opcje / ustawienia

= Program NC zostaje (zaraz) przeniesiony
do sterowania

= Zrealizowane przeniesienie do sterowania Lo LR S )
zostaje pokazane przez biate oznaczenie
miejsca 5.1.

T:\\9882\\428090\\X0009s0.bmp

Wskazoéwka:

« Bfedy, ktore wystepujg przy generowaniu
NC lub przy przenoszeniu programu NC,
zostajg pokazane w skrzynce dialogowej z
opisem.

e Jezeli po zmianie obfozenia =zostaje
wybrane inne miejsce, to w nastepujacej
skrzynce dialogowej zmiany mogg zostac
przejete 6.1 lub odrzucone 6.2.

& Anderungen am Platz '1' auf die Maschine libemehmen 7

ﬂein\ | .-’-‘«bt-rec:henl
\
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Graficzne oblozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

Wymazac¢ obtozenie miejsca

> Wybranie obrabia¢é > wymazaé¢ w
wierszu menu

lub

» Uruchomienie powierzchni okienka
»wymazac’

> Przeja¢ obtozenie miejsca

=>patrz Rozdziat 2.5 Przejgé obtozenie
miejsca

= Program dla aktualnego miejsca zostaje w
sterowaniu wymazany.

Wskazéwka:

¢ Jezeli na aktualnym miejscu powinien by¢
obrabiany inny program, to wystarczy
wybrac i przejg¢ ten program!

* Poprzez wybranie obrabiaé > wszystko
wymazaé w wierszu menu programy
mogg zosta¢ wymazane na wszystkich
miejscach.

9-882-42-8090 poi12.00c
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Graficzne oblozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

Edytowagé liste zmiennych

W  oblozeniu miejsca mogg zostac
zmienione wartosci zmiennych programéw
MPR do obrdbki:

» Wybranie obrabiaé¢ > lista zmiennych w
wierszu menu

lub

» Uruchomienie odpowiedniego przycisku
funkcyjnego

= Dla zmiany wartosci zmiennej zostaje
otwarta skrzynka dialogowa

» Wybra¢ zmienng do zmiany
» Wprowadzi¢ nowa wartos¢ dla zmiennej

» W razie potrzeby zmieni¢ dalsze wartosci
zmiennych

» Uruchomi¢ powierzchnie okna ,OK.”
= Zostaje utworzony tymczasowy program
MPR

> Przeja¢ obtozenie miejsca
=>patrz Rozdziat 2.5 Przejgé obtozenie
miejsca

Wskazéwka:
Tak utworzony program MPR zostaje przy
nastepnym starcie MCC automatycznie
wymazany!
Dlatego trwate zmiany moga zostac
przeprowadzone tylko bezposrednio w
WoodWOP!
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Graficzne obtozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

4.2.8

Optymalizacja obtozenia

Optymalizacja obtozenia umozliwia obrobke
elementow na wielu lub  wszystkich
miejscach maszyny w jednym programie.

Do tego dla kazdego miejsca maszyny moze
zostaé wybrany jeden program MPR.

Zatozeniem dla wybranych programéw MPR

sa:

 identyczna grubos¢ (elementu gotowego)

o i (jesli  zaprogramowane)  zostaly
zaprogramowane z identycznymi
wymiarami przesuniecia dla elementu
surowego w Z.

Wigczy¢ optymalizacje obtozenia:

» Uruchomienie odpowiedniego przycisku
funkcyjnego

= aktywowana optymalizacja obtozenia
zostaje pokazane poprzez pomaranczowe
tto

Dla kazdego miejsca, ktére winno zostac
obtozone:

» Wybra¢ miejsce

= patrz Rozdziat 23
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H( WEEKE

Graficzne obtozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

Wybra¢ miejsce
>
» Wybraé program
= patrz Rozdziat 24

9-882-42-8090 poi12.00c
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H( WEEKE

Graficzne obtozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

Wybra¢ program

» Przejac obtozenie miejsca
= patrz Rozdziat 2.5 Przejagé obtozenie
miejsca

Wskazéwka:

Z pojedynczo wybranych programoéw zostaje
utworzony tymczasowo jedyny program
MPR.

Utworzony z tego program NC zostaje
przeniesiony dla miejsca 1 do sterowania i
moze zatem (tylko) poprzez guzik startu
zostac rozpoczety dla miejsca 1.

9-882-42-8090 poi12.00c
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Graficzne oblozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

4.2.8

Opcje / ustawienia

Po wybraniu funkcji ,Dodatkowe opcje” (w
wierszu menu), pojawia sie skrzynka
dialogowa, w ktérej mogg zosta¢ podjete
nastepujace ustawienia:

Optymalizacja obtozenia

Wiaczone:

Optymalizacja obtozenia jest wigczona.
Wytaczone:

Optymalizacja obtozenia jest wytaczona.

=> patrz Rozdziat 2.8

9-882-42-8090 poi12.00c

Optionen

— Belegungs-Optimiening

COEi
i Abbrechen |
% pus
— Platzoptionen bei Neubelegung ...
& [gschen
" beibehalten

" nachfragen

—Anzeige Platznullpunkt

% Bolzen
' Nullpunktzymbol

™ werkstiicknullpunkt anzeigen
™ Saugerpositionen anzsigen
V¥ NC - Programme automatizch generieren

" Alte Belegung bei Programmstart laden
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Graficzne obtozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

Optymalizacja obtozenia

Opcje miejsca przy nowym obtozeniu

wymazac:
Jezeli dla miejsca zostaje wybrany nowy
program, to opcje miejsca zostajg
wymazane (- tryb zbrojenia) lub cofniete na
wartosci zadane miejsca (- potozenie
elementu).

zachowywag¢:

Jezeli dla miejsca zostaje wybrany nowy
program, aktualne opcje miejsca zostajg
zachowane.

pytac:

Jezeli dla miejsca zostaje wybrany nowy
program, pojawia sie pytanie, czy opcje
miejsca zachowaé czy wymazaé wzglednie
czy cofnaé na zadane wartosci miejsca.

9-882-42-8090 poi12.00c
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Graficzne obtozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

Wskazowka:

Ustawienie odnosnie opcji miejsca przy
nowym obtozeniu, ma znaczenie tylko przy
opcji

¢ Lasera krzyza nitkowego

= Patrz Rozdziat 5

9-882-42-8090 poi12.00c

4.2.8
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Graficzne obtozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

Opcije
>
¢ Laser projekcyjny
= Patrz Rozdziat 5.2 Laser projekcyjny
>
* Przesuwanie
= Patrz Rozdiat 5.3

9-882-42-8090 poi12.00c
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Graficzne obtozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

428
,Przesuwanie”
Wskazanie punktu zerowego miejsca
Tu zostaje ustawione, jak punkt zerowy
miejsc  maszyny zostaje pokazany w
obszarze grafiki.
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Graficzne oblozenie miejsca
MCC (Machine Control Center)

4.2.8

Pokazaé punkt zerowy elementu:

Przy przedstawieniu programoéw WoodWOP
zostaje pokazany punkt zerowy programu
wzglednie elementu gotowego.

Pokaza¢ pozycje ssawek:

Przy programach WoodWOP z
zaprogramowanymi podktadkami [
ssawkami, to zostajg pokazane pozycje

podktadek i ssawek.

Programy NC generowaé¢ automatycznie:

Przy obtozeniu programami WoodWOP
zostaje przy wykonaniu funkgiji
~przejmowac”, automatycznie przed

przeniesieniem do sterowania, generowany
program NC.

Zatadowaé stare oblozenie przy starcie
programu:
Przy zakonczeniu MCC aktualne obfozenie
miejsca zostaje zachowane i przy
nastepnym starcie MCC ponownie
utworzone.

9-882-42-8090
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Maskowac

Poprzez  wybranie  funkcji  ,obrabiac-
maskowac¢” program aktualnego miejsca
zostaje w sterowaniu wymazany. Zostaje
jednakze pokazany w grafice i w kazdym
czasie moze zostaé ponownie aktywowany
poprzez nowe wybranie funkcji ,obrabiac-
maskowac”. (= przenosic¢ do sterowania)
Maskowane programy zostajg zaznaczone w
grafice.
Azeby maskowanie dziatato, musi zostaé
podjeta ta zmiana.
=>patrz Rozdziat 2.5 Przejg¢é obtozenie
miejsca

Dalsze funkcje

Poprzez podwdjne klikniecie na nie obtozone
miejsce grafiki, moze wystartowac
WoodWOP.

Poprzez podwdjne klikniecie na miejsce
obtozone programem WoodWOP,
WoodWOP  wystartuje z  oblozonym
programem.

Poprzez podwojne klikniecie na jedno z
miejsc obtozonym programem NC, obtozony
program NC zostaje otworzony w edytorze
tekstow.

Uwaga:

Jezeli w programie NC zostang
przeprowadzone zmiany, majg one wptyw na
pozniejszg obrébke!

4.2.8
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Prace konserwacyjne / doglad

Nie sg konieczne!

Wyszukiwanie bledéw

Za posrednictwem graficznego obtozenia
miejsca programy dla pojedynczych miejsc
maszyny do obrébki zostajg wybrane i
przeniesione do sterowania. Wyszukiwanie
btedéw ogranicza sie zatem do 3 obszardw:

Bledny lub nieoczekiwany  wybér
programow:

Aktualny wybor programéw moze w kazdym
czasie zosta¢ sprawdzony w grafice.

Btedne programy Ilub programy dla
narzedzi, ktére nie sa zainstalowane na
maszynie:

Btedy te zostajg pokazane poprzez
odpowiedni meldunek.

Wyszukiwanie bledéw jest opisane w
odpowiednich instrukcjach obstugi, np.
Instrukcje obstugi do WoodWOP.

Bledy wystepujacy przy wilaczonej

optymalizacji obtozenia:

Btedy te sg rezultatem albo juz opisanych

przyczyn lub niedotrzymaniem zatozen dla

optymalizacji obtozenia:

Przy wtgczonej optymalizacji obtozenia mogg

zostac¢ wybrane tylko:

e programy WoodWOP,

e Programy 2z identyczna  gruboscig
elementu

e Programy z identycznym przesunieciem
elementu surowego w Z.

9-882-42-8090 poi12.00c
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4.2.8

Opcje
Lasera krzyza nitkowego

Za pomocg lasera krzyza nitkowego pozycje
podktadek, ssawek i konturow mogg zostac
pokazane przy przebiegu programu lasera.

Azeby program lasera zostat przekazany do
sterowania, przed przejeciem obtozenia
miejsca trybu zbrojenia, musi zostac
aktywowane ,jednorazowe zbrojenie (laser
krzyza nitkowego).

Przebieg programu lasera jest sterowany
poprzez terminal reczny.

Wskazowka:

* Sposéb postepowania jest opisany w
instrukcji obstugi do terminala recznego.

» Zostajg pokazane tylko pozycje podkfadek
i ssawek jak tez konturow, ktore zostaty
zaprogramowane w WoodWOP.

=>»patrz odpowiednie Instrukcje obstugi do
WoodWOP

Laser projekcyjny

Za pomocg lasera projekcyjnego zostaja na
maszyne rzutowane wczesniej
zaprogramowane pozycje podkiadek,
ssawek i konturéw.

Poprzez uruchomienie F3 Iub poprzez
wybranie funkgji ,2dodatkowy laser
projekcyjny” (w wierszu menu), zostaje
otwarta skrzynka dialogowa, w ktérej mogg
zostaC  podjete  wszystkie  potrzebne
ustawienia i zerowanie lasera projekcyjnego:

Riistrmodus

W Einmaliges Riisten [Fadenkreuzlaser)]

T:\\9882\428090\\X0014s0.bmp
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Zerowac laser projekcyjny

Po wigczeniu maszyny musi zostac

zerowany laser projekcyjny:

» wybra¢ rodzaj pracy ,recznie” lub
»=automatycznie”

» Uruchomienie powierzchni okienka
,zerowac”

Uwaga:

Przy zerowaniu uwaza¢, aby miedzy
zamontowanym na pokrywie laserem
projekcyjnym i zamontowanymi na stole

maszyny sensorami byt wolny widok. Takze
pyt lub wiéry na sensorach moga zakidcic
zerowanie.

Wskazéwka:
Zaleznie od natezenia wahan temperatury na
miejscu instalacji, moze okaza¢ sie

potrzebne, Zze laser projekcyjny musi byc
czesciej na nowo zerowany, aby unikng¢
ewentualnych niedokfadnosci.

Rodzaj pracy

Wylaczone:
Laser projekcyjny jest
projekcja jest wytagczona.

wigczony, ale

Recznie

W tym trybie w ustepie ,obstuga manualna”,
niezaleznie od aktualnego obfozenia
maszyny, element do wybrania moze zostac
rzutowany na miejsce mocowania.

Automatyka
W tym trybie zostaje pokazane ostatnio
podejmowane obfozenie maszyny.

4.2.8
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Wskazowka:

» Jezeli rodzaj pracy automatyczny jest
aktywowany dla lasera projekcyjnego, to
przy kazdym nowym obtozeniu miejsca
zostajg przeniesione do lasera
projekcyjnego nowe dane i rzutowany
obraz z tego wynikajacy.

e Ta funkcja moze zostaé wylgczona
poprzez wylaczenie skrzynki
sprawdzajagcej laser projekcyjny” w
graficznym obtozeniu miejsca.

Tryb projekciji

Mozna nastawié, czy =zostaje pokazany
kontur lub pozycja ssawki elementu.

Wskazowka:
Tryb projekcyjny ,kontur elementu” nie jest
wspierany przez wszystkie typy lasera.

Ptaszczyzna projekcyjna

Mozna nastawié, czy =zostaje pokazany
kontur lub pozycja ssawki elementu.

Wskazéwka:

Poniewaz przy projekcji na stot jest
rzutowany stozek promieni przez punktowe
zrodto Swiatta, przy btednych wartosciach
ptaszczyzny projekcyjnej moga wynikng
znaczne btedy wskazania!

Pozycje ssawek powinny zosta¢ pokazane
na ,goérna krawedz ssawka” i konturéw na
»-gorna krawedz elementu”.

4.2.8

Riistrmiodus
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4.2.8 ==

»Przesuwanie”

Za pomoca tej opcji dla kazdego miejsca
osobno mogg zosta¢ odzwierciedlone
wybrane programy WoodWOP do wyboru w
kierunku X lub Y:

Parametry potozenia elementu majg wptyw
na aktualne miejsce programu.

Przy tym chodzi o nastepujace parametry w
prawym gérnym obszarze:

Potozenie elementu

Odzwierciedlone w X:
Program zostaje odzwierciedlony w kierunku
X.

Odzwierciedlone w Y:
Program zostaje odzwierciedlony w kierunku
Y.

Alternatywnie ustawienia te mogg zostaé
podjete po wybraniu funkcji ,obrabia¢ opcje”
(w wierszu menu), w pokazanej skrzynce
dialogowe;j.

Wskazéwka:

W przypadku tej opcji funkcje ,obrabiac”:
wycinaé, kopiowaé, dodawaé, wymazywacd i
cofaé, odnosza sie nie tylko do programu
aktualnego miejsca, lecz takze do ustawien
odnosnie potozenia elementu.

9-882-42-8090 poi12.00c
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4.2.8

Po wybraniu funkcji ,dodatkowe opcje” (w
wierszu menu), postepowanie odnosnie tej
opcji miejsca, moze zosta¢ ustawione w
pokazanej skrzynce dialogowe;j:

Opcje miejsca przy nowym obtozeniu

wymazac:

Jezeli zostanie wybrany dla miejsca nowy
program, to opcje miejsca (odzwierciedlone
w X i w Y) zostang cofniete na wartosci
zadane miejsca.

zachowywagé:

Jezeli zostanie wybrany dla miejsca nowy
program, to aktualne opcje miejsca
(odzwierciedlone w X i w Y) zostang
zachowane.

pytac:

Jezeli zostanie wybrany dla miejsca nowy
program, to nastepuje pytanie, czy opcje
miejsca (odzwierciedlone w X i w Y) powinny
zosta¢ zachowane czy cofniete na wartosci
zadane miejsca.

Optionen

— Belegungs-Optimiening
" Ein
% pus

— Platzoptionen bei Neubelegung ...
& [gschen

" beibehalten

" nachfragen

—Anzeige Platznullpunkt

% Bolzen
' Nullpunktzymbol

™ werkstiicknullpunkt anzeigen
™ Saugerpositionen anzsigen
V¥ NC - Programme automatizch generieren

" Alte Belegung bei Programmstart laden

Abbrechen |
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