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€inleitung

l. Einleitung

In diesem Teil des Handbuches werden die Funktionen und VVorgehensuwieisen im Umgang mit dem
Steuerungssustem iIMSNC beschrieben.

2. €rklarung des Koordinatensystems

Abbildung | zeigt den Aufbau und die Achsendefinition des Koordinatensystems, tiber welches die
Positionierung des Schneidkopfes gesteuert wird.

Abb. I: Darstellung des Koordinatensystems

IMSNC - Steuerung
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3. Bedienelemente

3. Bedienterminal

Unterhalb des Touch- Screen- Monitores befinden sich diverse Bedien- und Anzeigeelemente (Abb. 2)

Not- Aus- Taster
USB Anschlub

Anzeige fur
Keypboard —————= Motorenspannung
(griine Kontrolleuchte)

Grlne Drucktaste fir
Motorenspannung

Maus

Abb. 2. Ansicht des Bedienterminal

3.1l Motorenspannungquelle (Griine Drucktaste/ Kontrolleuchte)

Durch Betatigen der griinen Drucktaste wird die Spannungsversorgung fir die Servomotoren
eingeschaltet. Die griine Kontrolleuchte zeigt an, dass die Servomotoren unter Spannung stehen.

3.l.2 Not- Aus- Taster

Durch Drlicken eines Not- Aus- Tasters werden souiohl die Servomotoren als auch die veruiendete
Technologie sofort ausgeschaltet. Die Betatigung der Not- Aus- Taster wird nur im Notfall empfohlen

3.1.3 USB- Anschlub

Nach dem €ntfernen der Staubschutzabdeclkung steht ein Standard- USB- Anschluss zur Verfligung.

iIMSNC - Steue
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3.2 Benutzeroberflache

Der Startbildschirm der Bedienoberflache, welche auf dem Touch- Screen- Monitor angezeigt wird,
besteht aus einer Statuszeile und der Arbeitsoberflache. Die Arbeitsoberflache stellt unter anderem 6
Funktionstasten (F1] bis [FE) zur Verfligung, um den Zugriff auf bestimmte Meniis zu ermdglichen.
Der Startbildschirm enthdlt auBerdem Informationen lber den jeweiligen Maschinentyp und die
Seriennummer der Anlage.

MicroStep
Group

MG 25001.40PrPrB (1000)
iMSNC

ﬂ Logan

\\'\\'\v.micrmtq:-gmup.cmn

Abb. 3. Beispiel fiir den Startbildschirm einer iIMSNC- Steuerung

3.2.| Statusfenster

Das Statusfenster wird dauerhaft im oberen Bereich der Bedienoberflache angezeigt und Informiert
den Bediener (ber den aktuellen Zustand der Anlage und des Steuerungssystems.

Das Statusfensterist unterteiltin 2 Sektionen, Kopfleiste und Statusleiste. Der untere Teil der Statusleiste
variiert je nach gewdhitem Untermeni und Anzeigeeinstellung. Die Statusleiste dient auBerdem zum
Anzeigen von Fehler- Warn- und Informationsmeldungen der Steuerung.

Abb. 4. Statusfenster

3.2.l1 Kopfleiste

Die Kopfleiste enthalt Firmenlogo, Dateiname, und aktuelles Datum und Uhrzeit, soulie die Bezeichnung
des gewahlten Untermentis. AuBerdem befindet noch sich das Sprechblasensymbol in dieser Leiste,
welches ber die Belegung und Funktion der einzelnen Buttons in den Men(is informiert.

Abb. 5. Kopfleiste

C - Steuerung
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Wahrend der Programmbearbeitung zeigt die Kopfleiste noch Zeilen- und Spaltennummer der aktuellen
Cursorposition an.

Abb 6. Kopfleiste wahrend Programmbearbeitung

3.2.l.2 Statusleiste oberer Teil

Die Ansicht der Statusleiste variiert je nach alktuellem Betriebszustand und gewiahlter Ansichtsoption.
Die Abbildungen 7-9 zeigen die Statusleiste in verschiedenen Zustanden.

B s v >

Fig. 7. Statusleiste nach dem Einschalten

& v » I

Fig. 8. Statusleiste nach Einschalten der Motorenspannung

’ﬂ v >

Fig. ©. Statusleiste nach Initialisierung, Handbetrieb

Die Suymbole, welche in der Statusleiste angezeigt werden informieren lUber den Zustand der
Steuerungsfunktionen.

Position | — Kommunikations- und Initialisierungszustand

iﬂ Abfrage der Maschinensteuerung wird durchgefiihrt
(ﬂ Maschinensteuerung aufer Betrieb
’ Datentransfer zur Maschinensteuerung

(’-) Keine Kommunikation mit der Maschinensteuerung

Position | — Programmuibertragungszustand

Programm wird Gbertragen — ca. 50% fertig

Programmiibertragung erfolgreich abgeschlossen

IMSNC - Ste
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Position | — Betriebszustand

[mk Handbetrieb

) Automatikbetrieb

@ Stop (Programmunterbrechung)

* Nicht Initialisierter Zustand

Position 2 — Fehleranzeige der Steuerung

Fehler innerhalb eines Teilsustems. Wenn der Fehlerhafte Zustand anhalt, bleibt dieses
= Symbol, auch nach der Fehlerquittierung durch den Bediener, bestehen

Position 3 — Zustand der NC- Programmiibersetzung

a’ Programm (noch) nicht tibersetzt

Programm erfolgreich Gbersetzt

Position 4 — Maschinenbewegung

N Maschine in Bewiegung

Position 5 — Zustand “Warten”

@ Aufgrund des Maschinenbefehles “G4”, ,MOO" oder , MOI“ befindet sich die Maschine
im Zustand “Warten”, sie verbleibt in diesem Zustand bis zur Betatigung der ,Start”-
Taste durch den Bediener.

Position 6 — Zustand der Servoantriebe

rd
,ﬁ Spannungsversorgung der Servoantriebe ist nicht eingeschaltet

Position 7 - Absaugung

i% Absaugung ist aktiviert

Positionen 8 bis Il — Zustand der Schneidkopfe

Position I6 — VVorschubgeschwindigkeit im Handbetrieb

Langsamer Vorschub (Feld leer)

) Schneidgeschwindigkeit (@bh&ngig von aktiver Technologie)

)) €Eilgang

C - Steuerung
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3.2.1.3 Statusleiste unterer Teil

Im unteren Teil der Statusleiste konnen folgende Sumbole angezeigt werden:

)29 27 27 xv) ax) av)

Abb. |O. Statusleiste mit Anzeige der Programmeinstellungen

Testbetrieb (Trockenlauf) aktiviert

Programmablauf ohne Bewiegung der Z- Achse

Programmablauf ohne Aktivierung der Technologie

9919 @

Programmablauf ohne Adaptivitat (dynamische Brennerhdhenregelung)

3
2

Die X- und Y- Achse des Schneidprogrammes wurden vertauscht

Schneidprogramm wiurde in der X- Achse gespiegelt

Eig-]

Schneidprogramm wiurde in der Y- Achse gespiegelt

ﬂ:l_ Schneidprogramm wurde skaliert

E Schneidprogramm wiurde um den angezeigten Winkel gedreht
ﬂ Aktuelle Einstellung des Schneidvorschubs [mm/min)

0 & = »
{____0oO0F  00F 00

ADbD. ll. Statusleiste mit Koordinaten

X Aktuelle Y- Koordinate [mm)

Y Aktuelle Y- Koordinate (mm)

£ Aktuelle Z- Koordinate des gewahlten Kopfes[mm)

CE & v >

AbDb. 2. Statusleiste mit Meldung

IMSNC - Steu
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O & = > '

ADbDb. 3. Statusleiste mit Statusanzeige der Absaugung

Der alkstuelle Zustand des Absaugsystems wird angezeigt Jedes der angezeigten Segmente symbolisiert
€ine Absaugzone. Diejenige Zone, welche in hellem griin dargestellt wird, ist aktuell gedffnet, dunkelgriin
zeigt an, dass die Zone geschlossen ist.

- Steuerung
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4. Menustruktur der Steuerung

Das Steuerungssustem verwendet eine hierarchische Menistruktur zur Bedienung der Anlage. Die
Funktionen werden ausgefiihrt durch Anwahl (iber die Computertastatur (Funktionstasten), oder
durch Anwahl eines Buttons auf der Oberflache mit der Maus oder Touchscreen. Im unteren Teil des
Bildschirms befinden sich zwiei Reihen mit Buttons, welche den Funktionstasten [FI) bis [FI2) (obere
Reihe) und [SI) bis [SI2) (wobei [SI] der Tastenkombination [shift+Fl] entspricht) entsprechen. Die
Buttons [FI2) und [SI2) besitzen in allen Untermeniis dieselbe Funktion, [FI2) fiihrt immer im Menti eine
Stufe nach oben (in das vorherige Menii) und [SI2) dient immer dazu, auf dem Bildschirm angezeigte
Fehlermeldungen zu quittieren.

Vom Startbildschirm aus gelangt man durch Anwahl des Meniis [F2) (Brenntisch) in das Menii zur
Steuerung der Anlage. Diese Ansicht wird im Weiteren bezeichnet als Grundment, am einfachsten zu
erkennen durch den erste- Hilfe- Koffer an der [SI) Position.

B ] B I g )
Slie i ieieicd HoN & & | -

Abb.l4. Schaltflachen im Grundmend, “Bedienpult”

H ExE® ovfe @0 Y @=0 [ «S«c]§ 9
B¢l l=zi=8 i Emo|

Fig. I5. Schaltflachen im Grundmend, “Bedienpult” fir Anlage mit Rohrschneidvorrichtung

0

In diesem Meni sind die Schaltflachen mit folgenden Funktionen belegt:

(F2) Menti Positionierung

(F3] Meni Programmauswahl

(F4) Meni Programmstart von Zeile

(F5) Start des geladenen CNC- Programmes
(F&)  Menl Ansichtsvoruiahl

(F7) Menii Werkzeuge

(F8] Schaltflache zum €in- oder Ausschalten des Testlaufmodus. Der Testlauf wird ausgefiihrt
mit der Geschwindigkeit fir Bewiegungen im Handbetrieb

(F9]) Technologieeinstellungen

(FIO]  Einschalten der Rohrschneidvorrichtung im XY- Modus

(FI) €inschalten der Rohrschneidvorrichtung im Standardmodus

(FI2]  Aktuelles Menti verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)

(s Menii Zusatzfunktionen

(s2) Meni zum €Einstellen der Referenzpunkste

(S3] Alktivieren des Online- Editors zum Bearbeiten des CNC- Programmes

(4] Programmreset- CNC- Programm beenden und umschalten auf Handbetrieb
(S5] Programmstop- CNC- Programm anhalten

(s6] Men zur €Einstellung der Darstellung des CNC- Programmes

IMSNC - Ste
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(57
(s8]
(S9)
(s

(SI2)
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Menii zum De~/ Aktivieren von Brennern bei Anlagen mit Multibrenneroption
Menl Programmparameter

Meni zum €Einstellen der Kameraparameter

Rohrschneidvorrichtung deaktivieren

Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren

4| Meni Positionierung

"B ] ER ol [ B9

B

Abb.I6. Mentl Positionierung

(F2)
(F3)

(F4)

(F5]
(F6)

(FO)
(FI2)
(s

(s2)
(s3)
(4]
(S5)
(s9)
(Si2)

Bewiegung zum Maschinennullpunkt (Koordinaten XO und YO)

Bewegung zum letzten Startpunkt - es wird die zuletzt gewahlte Startposition des aktuel-
len CNC- Programmes angefahren

Zuriick auf die Kontur — Rlckkehr zu der Position, an welcher die Programmbearbeitung
unterbrochen wurde

Start des geladenen CNC- Programmes

Bewegung zu beliebigen Koordinaten — Nach Anwahl der Schaltflache 6ffnet sich €in
Mend, in welchem die gewinschten X- und Y- Koordinaten eingegeben werden.

Relativlkkoordinaten riicksetzen

Aktuelles Menti verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)
Bewegung zum Referenzpunkt |

Bewegung zum Referenzpunkt 2

Bewegung zum Referenzpunkt 3

Bewegung zum Referenzpunkt 4

Programmstop- CNC- Programm anhalten

Umschalten zwischen Absolut- und Relativkoordinaten

Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren

- Steuerung
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4.1\ [F6) Bewegung zu beliebigen Koordinaten

F g0+ 0 i~ @ 0 @onE | §9
iR @ =88 R _ @@ & _J[ -

Abb. I7. Menu fiir Bewiegung zu beliebiger Position

(F2] X- Koordinate der Position bearbeiten. Wert mit [Enter] bestatigen
[F3)  Y-Koordinate der Position bearbeiten. Wert mit [Enter] bestatigen
(FE) Bewegung zum Zielpunkt mit Absolutkoordinaten ausfiihren
(FS)  Relativkoordinaten riicksetzen

(FI2]  Aktuelles Menti verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)

(S5] Programmstop- CNC- Programm anhalten

(s6] Bewegung zum Zielpunkt mit Relativkoordinaten ausfihren

(S9] Umschalten zwischen Absolut- und Relativkoordinaten

(SI2)  Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren

4.2 [F3]) Meni Programmauswahl

F Ei<icl § @§eoliciclicic
== 8 § E=fc

Abb. I8. Menli Programmauswahl

&4

r
=]

[(F2] CNGC-Programm laden

(F3] CNG- Programmnamen eingeben: vorhandenes CNC- Programm 6ffnen oder neues erstellen
(F6)  Uste der zuletzt geladenen CNC- Programme

(F7)  Wechsel ins Arbeitsverzeichnis (Standardpfad fiir Programme auf dem lokalen Laufuwerk)
(F8] Benutzerdefinierbarer Schnellzugriffsbutton Nrl

(F9) Benutzerdefinierbarer Schnellzugriffsbutton Nr2

(FIO]  Benutzerdefinierbarer Schnellzugriffsbutton Nr3

(FI2]  Aktuelles Mentii verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)

(S3] Lliste der im System vorhandenen Laufwerke

(54)  Anzeige der Netzwerkumgebung

(S8])  Aktuellen Dateipfad auf Schnellzugriff | legen

(S9)  Aktuellen Dateipfad auf Schnellzugriff 2 legen

(SIO]  Aktuellen Dateipfad auf Schnellzugriff 3 legen

(SI2]  Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren

IMSNC - Ste
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Zuletzt verwendets Progra

8 CAMSNC\PROGRAMWC TABLE NMasper1.cne
- CAMSNC\PROGRAMVCTABLET\12345 cnc

] L ZANTEMPAFEHLERMELDUNGEM\S689-1. esi

fs | 7 \TEMP\FEHLERMELDUNGEN\S68S esi
5| Z \TEMPWFEHLERMELDUNGENU 1215001 esi
B CAMSNCPROGRAMICTABLE M\prgeitd .cnc
. CAMSNC\PROGRAMVCTABLE T\multitool cnc

@@@

Technology
Technology ID Traverse length [m] Cutting length [m] Starting / Drilling
Total 2.135 3.816 23
Parts summary
Traverse len il Startin D
Atz co"'“t_ [m] gl M'E?'n‘]uw (Jmn‘ll‘.l m
Stvorecl 2 0.348 0.824 2 0
Hrus2ot0 3 0.944 1.748 11 0
Prirub20 3 0.655 1.244 9 ]
< -

Kein Programm geladen

"B EECE
i el ieN

ADbb.IS. Menili Programmauswahl

Nach dem Aufrufen des entsprechenden Dateipfades kann das gewlinschte Programm ausgewadhlt
und durch Betatigen von [Enter] oder [(F2] ausgewahlt werden.

Um die Suche zu erleichtern gibt es noch die Maglichkeit, nach bestimmten Zeichenfolgen zu filtern.

Fehlerfreie CNC- Programme werden direkt Ubersetzt und die Anzeige wechselt wieder auf den
Brenntisch, wo das Programm graphisch dargestellt wird.

C - Steuerung
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421 Programmeditor

enthalt das gewdhlte CNC- Programm Fehler, wird der nachfolgende Bildschirm angezeigt:

[* modified by learn.pl =) 3
(» Thickneass = 0.00=
“SHEET_DIM 3000 1500 4500000 10.0 7800 Zeleze

G9n
Q08 X188.076 Y10.052
041

Mzo
LE]
“PART Stvorecl 1 10000

adn
G0 X38.958 ¥25.909
G41

M20

M3

"PART HrusZot0 1 20000

63 X40.00 Y20.00 [40.000 J23.0463
83 ¥40.00 ¥Y20.00 T40.000 J40.000
B3 X40.521 ¥22.954 I40.000 J21.5231
M5

M21

a40
00 X38.958 ¥95.909
641

G3 ¥40.00 ¥Y90.00 I40.000 J93.0463
G3 X40.00 ¥90.00 I40.000 J100.000

G3 X40.521 ¥92.954 I40.000 J91.5231 =
< »
Typ Programm Zeile | Fehlertext
Information ROGRAMVCTABLE Nasper 1. cne Antang der Programmibersalzung
Fehler ... ROGRAMVCTABLE Naspericne 5 Befehl G& existiert nicht
Information ... ROGRAMCTABLE Masper!.cnc Ubersetzungsfehler

@ Bo@v@t °@ [~ B~AE @ 89

Abb. 20. Programmeditor

Im oberen Teil des Bildschirms wird das Programm in Textform angezeigt. Im unteren Teil erscheinen
Informationsmeldungen, die bei der Suche und Behebung des Fehlers behilflich sind. In der Buttonleiste
finden sich folgende Schaltflachen:

[(F3]  CNC-Progra mm speichern (Nach Beheben der Fehler)
(F4)  Zur vorherigen Meldung springen

(F5)  Zur nachsten Meldung springen

(F&)  Menu Ansichtsvorwahl

[F8)  Ubersetzung abbrechen

(Fo] Bearbeitung offline: Befehlssyntax (iberpriifen
Bearbeitung online: CNC- Programm bearbeiten

[FI2)  Aktuelles Meni verlassen (Rickkehr zur vorherigen Ebene)

IMSNC - Ste
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4.3 [F4]) Programmstart von Zeile

Die Funktion ,Programmstart von Zeile“ ermdglicht es, ein CNC- Programm von einer bestimmten
Programmzeile aus zu starten. Dies ist hilfreich bei Programmen mit sehr langer Laufzeit. In diesem Fall
kann das Programm teilweise abgearbeitet, die Anlage ausgeschaltet und das Programm am nachsten
Tag beendet werden.

Wenn die Funktion alktiviert wird, liest die Steuerung das betreffende Programm bis zu der eingegebenen
Programmzeile vor, positioniert den Schneidlkopf auf die Koordinaten, die der Zeile entsprechen, schaltet
in den Stop- Modus und verbleibt in dieser Position. Nun kann der Bediener die Position Giberpriifen, und
falls nétig korrigieren. Das Programm wiird fortgesetzt durch Driicken der ,, Start”- Taste.

Nachdem ein CNC- Programm gestoppt wurde, werden die fir das Programm relevanten Daten in
einer Datenbank gespeichert. Beim erneuten Programmaufruf werden diese Daten aus der Datenbank
gelesen und im Fenster fir die Parameteriibernahme angezeigt.

Hier konnen nun fir verschiedene Startzeiten die gewlinschten Parameter ibernommen wierden. Hier
wird auch angezeigt, in welcher Zeile das Programm unterbrochen wurde. Diese kann spater direkt
tibernommen oder bei Bedarf korrigiert werden.

HC Proaram proeit].cnc was |ast cul on

o5 01500 11-4 7
’7 MNull poind 164 57 786 17

[V zoom 100.0%

'7 Rolation 0.0 Deg

|V Program e 8

Redtors setings?

-

Abb. 2l. Fenster fiir Parameteriibernahme

Hier kénnen unterschiedliche Zeitpunkte und zu ibernehmende Parameter ausgewadhlt werden.

SaRAE G112 A

-COW ]
HLGIN=[40.000, 20.500, 0.000)
END=[40. 350, 22,485, 0.000) Fel-[0.358, 1.58%. 0.
CENTLA=[40.000, 21,523, 0.000) Fiel=[0.099, 1,023, 0.000)
LENGHT=2.057 [mm|
=158,9597 [270.000-369.99]{deg]

ﬁs-l.nz: [mm]

00000025 0L =(ubls LINE=26

Abb. 22. Desktop — Programmstart von Zeile

Anzeige des gewdhlten Programmes, bereits fertiggestellte Elemente werdenin griiner Farbe dargestellt,
auch die Position des Schneidkopfes wird zur Kontrolle angezeigt.

- Steuerung
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W@

Abb. 23.

(F4)

(F5)

(FE)

(F7)
(F8]
(Fo)
(F12)
(4]
(S5)
(s6])

(57
(s8]
(Si2)

|5

3 ) B B Y
A .-

Meni Programmstart von Zeile

Programmstart von aktueller Position: Die Steuerung berechnet den Teil des Programmes
vor der eingegebenen Zeile, als Programmstartpunkt wird die aktuelle Position des
Schneidkopfes tibernommen. Durch Driiclken der ,,Start”- Taste wird das Programm von der
€ingegebenen Zeile aus gestartet.

Programmstart von letztem Startpunkt: Die Steuerung berechnet den Teil des Programmes
vor der eingegebenen Zeile, als Programmstartpunkt wird der letzte Startpunkt des
Programmes Gbernommen. Durch Driicken der ,Start- Taste wird das Programm von der
€ingegebenen Zeile aus gestartet.

Alktuelle Koordinaten als Programmstartpunkt festlegen — Diese Koordinaten bilden
gleichzeitig den I. Punkt fir die Berechnung der Tafeldrehung.

Den 2. Punkt fir die Berechnung der Tafeldrehung festlegen und Drehung berechnen
Testbetrieb einschalten

Darstellung des Tafelplanes gemab der aktuellen Schneidkopfposition neu aufbauen
Aktuelles Meni verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)

Programmreset- CNC- Programm beenden und umschalten auf Handbetrieb
Programmstop- CNC- Programm anhalten

Bewegung zum letzten Startpunkt - es wird die zuletzt gewahlte Startposition des aktuellen
CNC- Programmes angefahren

Tafeldrehung loschen — Das Programm wird zuriickgesetzt auf O° Drehung
Menl Programmparameter

Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren

Start from line from actual position

|8

LB

Start Cancel

Abb. 24. Eingabemaske fiir Zeilennummer bei Programmstart von der Zeile

«-

B

iIMSNC

Zeilennummer aus der Datenbank auslesen. Die Zeilennummer, bei der das Programm
zuletzt beendet wurde ist in der Datenbank gespeichert und kann Uber diese Schaltflache
ausgelesen werden.

Zeilennummer Schneidkopfposition. Diese Funktion zeigt die Nummer der Zeile an die am
nachsten bei der aktuellen Schneidkopfposition zu finden ist.

- Ste
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4.4 [F6) Ansichtsvorwahl

In diesem Menl kénnen verschiedene Einstellungen getatigt werden, die in erster Linie fiir das Aussehen
der Arbeitsoberflache verantwortlich sind.

I_’El [

Abb.25 . Menti fiir die Ansichtsvorwahl

(F2) Desktop €Einstellung: Schneidplan und aktueller Status des gewahlten Werkzeuges (Abb.
27), Statusleiste wie unter [F5)

(F3] Desktop Einstellung: Schneidplan und Programmcode (Abb. 28), Statusleiste wie unter [FE)
(F5) Statusleisteneinstellung: Programmparameter

(FE) Statusleisteneinstellung: Koordinaten des gewahlten Schneidkopfes

(F7) Statusleisteneinstellung: Status der Absaugzonen

[FS] Relativkoordinaten ricksetzen

[FI2)  Aktuelles Meni verlassen (Rickkehr zur vorherigen Ebene)

(sh Desktop Einstellung: Schneidplan (Abb.29), Statusleiste wie unter [(FE]

(S2]  Desktop Einstellung: Werkzeugstatus (Abb. 31 und 32)

(S3)  Desktop Einstellung: Programmcode (Abb.30), Statusleiste wie unter [FE)

[S9)  Umschalten zwischen Absolut- und Relativikoordinaten

(SI2]  Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren

ETTTC T 1

Abb. 26. Desktop Layout mit Schneidplan und aktuellem Werkzeugstatus
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a2 1362 (= Asper 3.4.2.315
e )=

i
3 “PART Stvore
60 X118.00 ¥10.
041 (= COMPENSATIO
H20 (sHEAD DOWM =)
M3 (= TOOL OH =)

MZ1 ( PRRE *)
640 (= COMPENSATIO
M30 (= END OF PROG

1em Ll fm

Abb. 27. Desktop Layout mit Schneidplan und Programmcode

o) | o1

Abb. 28. Desktop Layout mit Schneidplan

[= Asper 3.4.2.3162 Duild date: Dec 1 Z008, time: 11:56120 =) =
[*Hribka = 12,00+
“SHEET_DIM 3000 1500 4500000 12.00 0
090 (» ABSOLUTE =)
“PART Severscl 0 10000
G0 X118.00 ¥10.00 (* LIKE =
1 (= COMPENSATION LEFT =)
MZO (*HEAD DOWH =)

X -)
01 ¥10.00 = LINE =)

(= PARE *)
0 (= COMPENSATIOH OFF =)
H30 * EHD OF PROGRAM =)

letg Fn

Abb. 29. Desktop Layout mit Programmcode
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45 [F7) Werkzeuge
Das Werkzeugmeni kann 2 Ansichten annehmen:

*  Werkzeugauswahl
*  Werkzeugparameter

45\ [F4) Werkzeugauswahl

, B Bl B i B
L L L L L
Bl
i B
b 1|2 12

Abb. 30. Desktop fiir die Werkzeugauswahl

Das ausgewiahlte Werkzeug (untere Reihe, blau unterlegt) ist aktiviert und kann verwendet werden.
Neben dem Namen des Werkzeuges enthalt die llkone auch Zahlencodes:

l.2: Technologiecode
II: Werkzeugcode fiir Feinplasma
I2: Werkzeugcode fiir Autogen

B3] E

Abb. 3. Menl Werlkzeugauswahl

B @
W

i

(F1) Ausgewiahltes Werkzeug aktivieren und Parameter an die entsprechende Achse senden
(F2) Die Parameter des gewiahlten Schneidkopfes in das Magazin tibernehmen

(F7] Gewahlten Schneidkopf 16schen

(F9) Ausuiahl nach links verschieben

(FIO]  Auswahl nach rechts verschieben

(1) Werkzeugzusammenfassung erzeugen und anzeigen

(FI2)  Aktuelles Menu verlassen (Rickkehr zur vorherigen Ebene)

(sh Werkzeug aktivieren und Parameter an die entsprechende Achse senden

Pt @) C - Steuerung



Group

MicroStep

(s2) Parametergruppe des gewahlten Werlkszeuges wechseln

(s3] Parametergruppe des gewahlten Werkzeuges wechseln

(4] Werkzeugparameter anzeigen (Wechsel zur Ansicht Werkzeugparameter)
(S9] Im Magazin nach links bewegen

(SI0)  Im Magazin nach rechts beulegen

(SI2) Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren

A Technological parameters

Dats Bewbeten Ansch FPavorken Exas T []
€] D M @G Puten ot @ (35
= CpmreConfighe SR v [ wechseh zu
-
Technological parameters: HD Plasma : H401-S5t-12.0-130-H35+N2+N2-6
Group Nr. 1 : Gerades Schneiden
Group Nr. 2 : Positiv Schragschneiden
Group Nr. asmamarkieren
Group Nr. lasmakdrnen
Group Nr. 5 : Negativ Schragschneiden
Name Group: 1 Group: 2 Group: 3 Group: 4 Group: 5 Unit
* Kopftyp 1 (HD Plasma)
Schnittfuge 2,757 2.757 0 2,757 X752 [rmm]
Ditsenhiihe 12.5 [mm]
Stift hihe [i] [mm]
D beim Fasense i 0 11 0 0 12 [mm]
Geschwindigkelt (F) 875 875 2540 875 875 [mm/min]
Plasmaspannung (LU} 162 162 77 162 162 vl
Plasmastrom (1) 130 130 15 40 130 [Al
Schneidhshe (CH) s a 3 35 8 [mm]
Ziindhéhe (IH) 35 3.5 3 35 3.5 [mm]
Lochstechhihe (PH) 7 7 3 7 Z [mm]
Lochstechzeit (PT) 0.5 0.5 0 0.5 0.5 [s]
Startzeit (1] [s]
Senkzeit (FT) (1] [5]
Markierungshéhe (MH) 3 [mm]
Alternative Z-Achse Steuerung 2 (mit Abtaststift (ILC Geber)}
A he S h 8
(Blindstart) 0 (Nein)
Spannungsibemahmeverzégerung [mm]
Spannungslbermahmeldnge [mm]
Ohne Plasmailberwachung 0 {Nein)
IHS mit M3 und Parken mit M5 automatisch
durchfilhren M3-Schneideneinschalten, M5 0 (MNein)
Schneidenausschalten
Uberfahrhithe wihrend des NC-Betriebs 0 (Standardes Parken)
Start der Hiheahtastung [5]
Anfangsplasmaspannung (L0} o [%a]
Héheabtastungskomrektion (T0) o [s]
Max. Sinkgeschw. der Hiheabtastung 3000 [mm/min]
Max. Anstieggeschw. der Htheabtastung 5000 [mm/min] <

Menustrulkstur der Steuerung

Abb. 32. Werkzeugzusammenfassung, im Browser angezeigt

Manche Schneidtechnologien werden aufgeteilt in mehrere Parametergruppen um €ine bessere
Anpassung der Parameter fiir unterschiedliche Anwendungen zu ermdoglichen. Das bedeutet, dass
die Parameter in allen Gruppen gleich vorhanden sind. Ihre Werte jedoch unterschiedlich sein kénnen.
Anwendung findet dies z.B. bei der Definition des Schneidstromes zum Markieren oder Kérnen.

iIMSNC - Steue
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452 (S4) Werkzeugparameter

Nachdem der gewiiinschte Schneidkopf durch einen Doppelklick oder Klick auf [S4) ausguiahlit wurde,
wechselt die Anzeige auf die Werkzeugparameteransicht.

b |[Hox @ 8 @</ =

788

A

Abb. 33. Menili Werlkizeugparameter

il

(F4]  Wechsel zur Werkzeugauswahl

(F5]  Bearbeiten von Parameterblock |

(F6) Bearbeiten von Parameterblock 2

(F7)  Bearbeiten von Parameterblock 3

(F8] Bearbeiten von Parameterblock 4

[FS)  VerschleiBteilmanagement (optional)

(FIO) Detaillierte Ansicht der Verschleibteile und Ubernahme aktueller Parameter (Abb.36)
(FI) Werkzeugzusammenfassung erzeugen und anzeigen

(FI2]  Aktuelles Meni verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)

(s Werkzeug aktivieren und Parameter an die entsprechende Achse senden
(S7]  Neuen Schneidkopf anlegen als Kopie eines bestehenden (Abb.35)

(S8] Expertensystem zur Erstellung eines neuen Schneidkopfes aufrufen
(S9]) Festlegen der Mehrbrennereinstellungen (optional)

(SIO)  Umschalten der Anzeige zwischen einer oder aller Parametergruppen
(sl €in- oder Ausblenden von Textinformationen fir die Werkzeugparameter

(SI2]  Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren

Plasma (MarkHIA070)
Flasma (MarkHiFo)
Plasma (MarkHPR130)

Plasma fine (PLASFINE )
Plasma (PlasHDA40T0)

Plasma (PlasHiF o)

Plasma [PlasHPR130})
HAD1-MSL- 6.0- 130-02+Air-8
HAD1-MStE- 6.0- 260-02+Air-T
H401-M5t- &.0- 130-02+Air-8
HADT-MSL-10.0- 130-02+far-8

HA01-MS5I-15 0- 130-02+Air-§
HAD1-MSt-20.0- 260-02+Air-7
HAD1-55t- 6.0- 130-H35 & N2+N2-6

HAOD1-551-12 0- 130-H35 & N2+N2-6

HAD1-55t-12 0-130-H35+ N2+ N2-6
H401-55t-20.0- 260-H35 & N2+N2-5
HADT-551-30.0- 400-N2+par-3
TaslFinePlasma

Abb. 34. Anzeige der Schablonen zum €Erstellen eines neuen Schneidlkopfes
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4521 [FIO) Detaillierte Ansicht der VerschleiBteile und Ubernahme aktueller Parameter

H401-SST-12.0-130-H35+ N2+ N2-6 CG-H35.SG-NQ [

Schutzschildkappe Schutzschild Brennerkappe Diise &=

220637 220738 220739 220656 % =
oer] 0
[z 0

Wirbelring Elekirode ﬂl é.El
220179 220606 é;ill =
35

vi-~d @ @ @ @ 89

Abb. 35. Detaillierte Ansicht der VerschleiBteile und Ubernahme aktueller Parameter

(F5) Alktuellen Wert der Plasmaspannung in aktuellem Werkzeug speichern
[(F6)  Aktuellen Wert der Vorschubgeschuwiindigkeit in aktuellem Werkzeug speichern

(FI2)  Aktuelles Menti verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)

iIMSNC - Steue



MicroStep
Group

Menustrulstur der Steuerung

453 [S8] expertensystem

Das €Expertensystem wird verwendet, um Schneidkopfparameter fir Plasmaschneidanlagen mit
automatischer Gaskonsole zu erstellen.

Nach Auswahl von Materialtyp, Materialstarke und gewiinschtem Schneidstrom wird durch anklicken
von [F9] ein neuer Schneidkopf mit Parametern aus einer Datenbank erzeugt.

Im ersten Schritt wird der Name des Schneidkopfes erzeugt und mit den bestehenden Kopfen verglichen,
um eventuelle Konflikte durch doppelt vorhandene Werlkzeuge zu ermitteln. Falls ein Werlkzeug bereits
vorhanden ist, entscheidet der Bediener, ob der bestehende Schneidkopf (iberschrieben oder aktiviert
werden soll. Wenn ein neuer Schneidkopf erstellt werden soll, generiert das Sustem diesen aus einer
Standardschablone, vergibt einen logischen Namen und setzt die Technologisch wichtigen Parameter
aus der Datenbank ein. Nach der Erstellung wird der neue Schneidkopf aktiviert.

€s ist nicht moglich, mit dem Expertensystem Schneidkopfe zu erstellen, fiir die es keine Materialstarken,
-typen und Schneidstromkombination gibt.

Welchen Maleriallyp und welche Starke wollen Sie schneiden?

Materialtyp

[Mild Steel -l

Starke

150 -

wollen Sie

| Boamp, 133v, 10 .02 - Air, © 1D 15, Gerada -
g0Amp, 133V, 1030mm/min, 02 - Air, Consumable 1D: 15, Gerade

130Amp, 135V, fmin, 02 - Air, C ble 1D: 14, Gerade

130Amp, 135V, 1665 , 02 - Air, C ID: 8, Schrag

| </i~-d @ B @

Abb. 36. Expertensuystem

(F2)  vorherige Parameteransicht anzeigen (Abb. 37+38)
[F3] nachste Parameteransicht anzeigen (Abb. 37+38)
(F9)  Neuen Schneidkopf anlegen

(FI2]  Aktuelles Menii verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)

24 C - Steuerung



MicroStep
Group

(S3] Zusammenfassung der Parameter aus der Datenbank (Abb. 39

(S9] Parameter der aktuellen Parametergruppe des aktuellen Schneidkopfes mit den Param-

etern aus der Datenbank Giberschreiben

(SI2)  Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren

Worschiobloibe

Bt huatrschild D Elskarods
130743 10646 FI0E4D
Setmtrsohildkapg Eeranrasicappe Wirbadring
20637 220740 207

Menustrulstur der Steuerung

Abb. 37. Expertensustem, Parameteransicht |, Verschleibteile

Flasma - 02 Schutzschild - Alr Mix

Test Betricb Test Betricb Gas 1

Gas 2

| N SR

15 ‘ 84 ‘ 23 ‘ 15 i}

Abb. 38. Expertensystem, Parameteransicht 2, Gaseinstellungen

iIMSNC - Steue
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Entry | value
Mummer des Plasmaproresses 394
Proressgase CE-03 SG-Air
Starke 15.00
Material Mild Steel
Plasmarmarkiarung o
Plasmastrom (1) 130
Plasmaspannung (L) 135
Schneidhohe (CH) 380
Gaschwindigkeail (F) 1665
Schniltiuge 222
Lochstechzeil (PT) 070
Lochstechhdhe {(FH) 160
Verschleissleile 2I0637,220742,220740,220648,220179,220649
Verschlmsslelenummern 8
Schnedgas 02
Schnedgas-Kode 1
Vorstrdmung 14
Betrigbsstrémung o4
Sechutzschildgas Air
Schutzschildgas-Kode Bl
Vorstromung 23
Betrigbsstramung 1%

Mix

Gas 1 0

Gas 2 1]

Abb. 39. Expertensustem, Parameteransicht |, Verschleibteile

Nachdem €in neuer Schneidkopf erfolgreich durch das Expertensystem erstellt wurde, wechselt die
Ansicht automatisch auf den neu erstellten Kopf und dieser wird aktiviert.

Expertensystem fiir Plasma

‘Schneidkopf H131-MSt-15.0- 130-02+Air-8 wurde
erfolgreich erstellt.

F1- Ok [

Abb. 40. Expertensystem, Information Uber erfolgreiche Erstellung eines neuen Schneidkopfes

Tool name |HI3I-MSI—‘|5.U- 130-02+Air-8 =h
Parameter group |Gerades Schneiden =N
FParameler | Gerades Sc... | Posiliv Schr__ | Pl | P n._.. | Negativ Sch.__ | Einheil |=
1 (MDD Plasma)
2219 fmm]
a4 [mm]
-32.35 [mm]
rektion beim F. i [mm]
Geschwindigkeit (F) 1665 [rmmfmin]
Plasmaspannung (U} 135 v
Plasmastrom (1) 130 A1
Sehneidhéhe (CH) 38 [mm]
Zondhahe (1H) [mm]
Lachstechhohe (PH) 6 [mm]
Lochslechzel [PT) 0.7 Is]
Slarkzeil 0 Is]
Senkzel (FT) 0 Is]
Markisrungshahe (MH) 3 [rmm]
Allarnative 7-Achse Sleuerung 0 {mil induklivem Geber)
At tisch: 1 rnahme {Bli t) 0 {Nein)
i h [mm]
Spannungsabernahmelange [mm]
Ohne Plasmadberwachung 0 {Mein)
IHS mit M2 und Parken mit M5 automatisch durchf... 0 {Mein)
Uber des NC 0 {Standardes Parken)
Start der Hoheablastung Is1
Antangsplasmaspannung (L0} n %]
Hiaheablastungskorreklion (TO} n Is]
Max, £l . der | an [rmmfmin]
Max i dar F a0 [rmmfmin]
der | V] [rmmmin]
Geschwindigkeit fur Signal "Ecke” %]
Vorlauf des Plasmaausschalten [mm]
Anti-adheziv spray 0 {Main}
E des F P 364
* Prozessgase CG-02,5G-Air
Verschleissteile 220637,220742,220740,220646, 220179, 2206449, 220700
verschlgisstellenummer 8 =
= = e

Abb. 41. Anzeige der Schneidkopfparameter aller Parametergruppen
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46 (F8] Testbetrieb

Die Funktion wird verwendet, um den Testbetrieb €in- und auszuschalten. Bei aktiviertem Testbetrieb
findet sich das entsprechende Symbol in der Statusleiste der Steuerung, und eine Kontrollleuchte auf
dem Bedienpult UVP5I zeigt aktivierten Testbetrieb an.

4.7 [F9) Technologieeinstellungen

B - d = E=d"0 § 8 & &3

(F2] Gewahlten Wert verringern

(F3)  Gewdhiten Wert erhéhen

(F5) €ingestellte Werte in der Werlkszeugdatenbank abspeichern

(FE) €ingestellte Werte durch Einstellungen aus der Datenbank ersetzen
(F7]  Fenster mit Schneidkopfparametern 6ffnen

(FI2)  Aktuelles Menii verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)

Je nachdem, ob es sich bei dem aktiven Werkzeug um einen Plasma- oder Autogenbrenner handelt,
offnet sich bei Betatigen dieser Schaltflache ein entsprechendes Men:

Plasmabrenner:
Informationen siehe unter Punkt 4.5.2.1.
Autogenbrenner:

Nr. HS 55 {Gas

: 00| 4000

00| 00000
000
00| 400840

-
3
3
3

Heizsauerstoff - Niederdruck

s1
c 18

S2 Gas - Niederdruck

060 f j

Abb. 42. Ansicht zur Einstellung der Gasdriicke

Im oberen Bereich des Fensters wierden die einzelnen Ist- Driicke angezeigt, wahrend im unteren Bereich
die Moglichkeit bestent die den Gasen entsprechenden Soll- Driicke einzustellen. Die Einstellméglichkeit
variiert je nachdem, in welchem Status sich der Brenner befindet (neutrale Flamme, Heiz- oder
Schneidflamme).

Um eine Einstellung zu verandern, muss entweder der angezeigte Sollwert oder der Scrollbalken angekliclst
werden. Danach kann der Wert eingegeben oder (iber verschieben des Ballsen verandert werden.

iIMSNC - Steue c/
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4.8 (FIO) Rohrschneidvorrichtung im XY- Modus

Die Arbeitsuwieise der Anlage zusammen mit der Rohrschneidvorrichtung wird im nachsten Abschnitt
erklart. XY- Modus bedeutet, dass die Y- Koordinate des Schneidlkopfes nicht durch die Position der
Rohrachse festgelegt, sondern ebenfalls variabel ist.

Voraussetzung fiir die Verwendung der RSV im XY- Modus ist, dass das zu verwendende CNC-
Programm fiir diese spezielle Technologie vorbereitet ist!

4.9 (FI1) /[Sl) Arbeiten mit der Rohrschneidvorrichtung

Die Rohrschneidvorrichtung ermaoglicht das Schneiden von Konturen auf der rotierenden Oberflache
€ines Rohres. €Ein Ende des Rohres wird in €in Backenfutter eingespannt, welches von einem Servomotor
angetrieben wird, der vollkommen in die Maschinensteuerung integriert ist. Weiterhin wird das Rohr
durch Rollenbécke in axialer Richtung stabilisiert.

Abhangig von der Ausfiihrung der Anlage verlduft die Rohrachse parallel mit der X- oder Y- Achse des
Schneidtisches.

Der Schneidkopf schneidet in der héchsten Position des Rohres und bewegt sich entlang der
Langsachse. Die Vorschubgeschuwiindiglkeit wird vorgegeben durch den gewahlten Schneidkopf, und
richtet sich nach Materialtup und Wandstarke des Rohres analog zu einer entsprechenden Tafel. Die
Bewegung in der zweiten (Y) Achse wird durch die Drehung des Rohres ausgefiihrt. Auf Basis der
Schneidgeschuwiindigkeit berechnet das Steuerungssystem die entsprechende Drehgeschuwindiglkeit.
Als Berechnungsgrundlage dienen der Aussendurchmesser des Rohres, welcher manuell eingegeben
wird und die Schneidgeschwindigkeit aus dem aktiven Schneidkopf.

Alstivieren der Rohrschneidvorrichtung:

StandardmaBig befindet sich die Anlage im Tafelmodus, d.h. die Rohrschneidvorrichtung ist nicht alktiv.
Um diese einzuschalten dient die Schaltflache (FII). Beim Einschalten der Rohrschneidvorrichtung
offnet sich ein Fenster, in welchem nach dem Rohrdurchmesser gefragt wird. Hier ist der korrekte
AubBendurchmesser des zu bearbeitenden Rohres einzustellen.

Bearbeitung

Durchsmesser der Dreheinrichtung angeben
< 30mm - 300 mm> '

250

F2-
Abbrechen

Abb. 43, Eingabe des Rohrdurchmessers beim Aktivieren der RSV

Nach €ingabe des korrekten Durchmessers wechselt die Steuerung in den Rohrschneidmodus. Dies

wird angezeigt durch eine entsprechende llkone in der Statusleiste: El .

C - Steuerung
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Die Umschaltung zwischen Tafel- und Rohrschneidmodus kann alternativ auch Gber die UVP- Einheit
am Portal erfolgen:

*  [Fn+7)] Tafelmodus aktivieren
* [Fn+8]) Rohrschneidmodus aktivieren

Beim €Einschalten des Rohrschneidmodus Uber die UVP- €Einheit erfolgt keine Abfrage des
Rohrdurchmessers, das System verwendet in diesem Fall den zuletzt eingegeben Durchmesser.
Wenn kein Durchmesser gespeichert ist oder der gespeicherte Durchmesser den Wert O hat, meldet
das System, dass die Schneidgeschuwindiglkeit zu hoch ist. Aus diesem Grund ist die Aktivierung des
Rohrschneidmodus tiber UVP nur dann méglich, wenn vorher ein Durchmesser definiert wurde.
Beenden des Rohrschneidmodus erfolgt durch Betdtigen der Schaltflache [Sll), die Anlage wechselt
dann wieder in den Tafelmodus.

Wenn kein Durchmesser gespeichert ist oder der gespeicherte Durchmesser den Wert O hat, meldet
das System, dass die Schneidgeschuwindiglkeit zu hoch ist. Aus diesem Grund ist die Aktivierung des

Rohrschneidmodus tiber UVP nur dann méglich, wenn vorher ein Durchmesser definiert wurde.

Beenden des Rohrschneidmodus erfolgt durch Betdtigen der Schaltflache [Sll), die Anlage wechselt
dann wieder in den Tafelmodus.

410 (SI) Zusatzfunktionen (erste Hilfe Koffer)

i B¢ |@c |@o=dv @ @-=/0
B¢ Ho!f*B B B |Heo@ | =

Abb. 44. Men( der Zusatzfunktionen

(F2) Maschine Initialisieren — Startet den Initialisierungsvorgang. Dabei bewlegt sich die Maschine
zum Maschinennullpunkkt

(F3] E€ndschalter einmalig softwaremabig Gberbriicken — Um nach einer Brennerkollision den
Schneidkopf trotz ausgeldster Kollisionsendschalter parken zu kdnnen

(F4)  Erweiterte Funktionen Absaugung

(F5]  Abtastgerat einfahren

(Fe) Héhenmessystem Kalibrieren

(F7] Maschinenrechtwinkligkeit einstellen

(FI2)  Aktuelles Menii verlassen (Riickkehr zur vorherigen €bene)

(sh Maschineninitialisierung ohne Bewegung des Rotators durchfiihren (Servicefunktion!)

(s2] Maschineninitialisierung ohne Bewegung der Motoren durchfilhren — Servicefunktion, um
die Maschine auch im Falle von defekten Referenzsensoren initialisieren zu konnen

(54] Erweiterte Funktionen Plasmaquelle/ Gaskonsole
(S5)  Abtastgerat ausfahren
(S9)  Motorenspannung einschalten

(SI2]  Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren

IMSNC - Ste
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410. [F4) erweiterte Funktionen Absaugung

Je nach Auslegung der Anlage und der angeschlossenen Filteranlage kénnen unterschiedliche Ikonen
im Untermeni erscheinen:

5L | {0 Jum @

Abb.45. Menii der Absaugungsoptionen

(F2)
(3]
(F4)
(F5)
(Fe)
(FI2)
(s2)
(S3)
(54)
(s6])
(57
(Si2)

Manuelles Einschalten der Filteranlage (Optional)
Abreinigungsprozess der Filterpatronen manuell starten (Optional)
Filteranlage einschalten

Konfiguration und Abmessungen der Absaugzonen bearbeiten
Betriebszustand der Filteranlage anzeigen (Optional)

Aktuelles Menti verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)
Manuelles Ausschalten der Filteranlage (Optional)
Abreinigungsprozess der Filteranlage abbrechen (Optional)
Filteranlage ausschalten

Grundeinstellungen der Filteranlage bearbeiten (Optional, Servicefunktion!)
Fehlermeldungen der Absauganlage quittieren (Optional)

Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren

Bestimmte Tupen von Absauganlagen sind Uiber ein spezielles Modul direkt mit dem Steuerungssustem
verbunden. In diesem Fall ist es mdglich, Betriebszustande der Filteranlage direkt Gber die Steuerung
abzufragen.

- Steuerung
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4102 (F5) Absaugzonen konfigurieren

In diesem Menli ist es moglich, das Layout der Absaugzonen auf dem Schneidtisch zu definieren und
die Grobe der einzelnen Zonen einzustellen. Das Menil ermoglicht:

o layout der Absaugzonen (Andern der RastermaBe, MaB und Tup der Uberlappungen,
Nummerierung der Zonen, Léschen von Zonen)

O Das layout zu verandern, abzuspeichern und wieder aufzurufen soulie Erzeugen einer
Textdatei mit den Maben der Zonen

O Das gednderte Layout in die Maschinensteuerung zu (bernehmen. Die erfolgreiche
Ubernahme der Absaugzonendaten ist Passwiortgeschiitzt! Nach Ubernahme der Daten
ist ein Neustart der Maschinensteuerung notwendig.

ZonePar [ZNY =C:\msncYCONFIGACTable 7\MachineY0000\Msnc 500YSUCT.ZN3] [BIN=C:\msnc\CONFIGAC Table 7\Machine\0000\Ms nc500)F ... |z”§‘g|
Menu  Operation mode  Editzones  View  Help

& [ 8 0k P SR8 [ =t

:x=2222,y=-588 I X=0 [mm]
Zone Y=0 [mm]

LI

=

Abb.46. Meni zum Konfigurieren der Absaugzonen
Innerhalb des Menis gibt es 3 Ansichtsmodi fiir die Absaugzonen:

O @ Aktueller Status — gedffnete Zonen werden in roter Farbe dargestellt
(Standardmodus)

J
O é. Steuerung nach Koordinaten — €s werden jeweils die Zonen unter dem Schneidkopf
geoffnet

b o
O _' Manuelle Steuerung der Absaugzonen — €s konnen einzelne Zonen unabhangig von
den Schneidkopflkoordinaten per Mauskliclk gedffnet werden

iIMSNC - Steue
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410.3 [F7) Maschinenrechtwinkligkeit einstellen

Diese Funktion berechnet den Versatz (Korrektur) einer X- Achse, so dass das Maschinenportal
rechtwinklig zu den X- Fihrungen ausgerichtet ist. Fir die Berechnung verwendet das System die
gemessenen Werte eines ausgeschnittenen Werkstlickes. Der berechnete Versatz wird daraufhin
wiahrend der Maschineninitialisierung angewandt.

Diese Funktion sollte nur unter Anleitung von qualifiziertem Servicepersonal durchgefiihrt werden!

Rechitwinkligkeitseinstellung

Sx 00 X 5,
Sy 0o
H 00 Dy
Xa = X1 Sy

Da| 00| D

Db 00 i
D uD . Xg . Sx

\Verschiebung | 0.00|mm |

Abb.47 €instellung der Rechtwinkligkeit

- BN EXN- =
e

Abb.48. Menii zum Einstellen der Rechtwinkligkeit
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(F2) Maske zur €ingabe des Wertes fir Diagonale <Da> des Werkstiickes
(F3] Maske zur €ingabe des Wertes fir die Hohe <H> des Werkstiickes

(F4) Andern der Zuweisung des X- Antriebes an der Position von Xa. (StandardmaBig ist dies
der Antrieb XI)

(F7) Schaltfldche zum Bestétigen der €ingaben und Berechnen souwlie Ubertragen der Werte fiir
die Verschiebung der Achsen (Passwortgeschiitzt, Funktion darf nur von Servicetechnikern
bzw. unter deren Anleitung verwendet werden)

(FI2]  Aktuelles Menti verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)
(s2] Maske zur €ingabe des Wertes fir Lange <Sx> des Werkstlickes
(S3) Maske zur €ingabe des Wertes fir Breite <Sy> des Werkstiickes

(57] Manuelle Eingabe eines Wertes flir die Verschiebung der XI- Achse (vorausgesetzt der Wert
ist bekannt)

(s8] Manuelle Eingabe eines Wertes fiir die Verschiebung der X2- Achse (vorausgesetzt der Wert
ist bekannt)

(SI2]  Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren
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4104 (S4) erweiterte Funktionen Plasmaquelle/ Gaskonsole

In diesem Meni werden wichtige Parameter der Gaslkonsole bzwi. Plasmaquelle angezeigt. €s besteht
auch die Moglichkeit, bestimmte Parameter zu verdndern, davon wird jedoch abgeraten, da alle
Parameter aus der Datenbank des Expertensustems libernommen und an die Gaskonsole ibertragen
werden.

Im Falle einer Fehlfunktion der Plasmaquelle besteht die Moglichkeit, (iber dieses Menli bestimmte
Messulerte, wiie z.B. Gaseingangsdriicke oder Temperaturen einzelner Komponenten souiie Temperatur
und DurchfluBmenge des Kiihimittels zu iberpriifen. Auch eventuell aufgetretene Fehlermeldungen
wierden in diesem Menil angezeigt.

PN [ ] [PESERE [ypertherm ver ]

~Plasma ~ Settings Zustand der |

A 0 0 A 00 | EESE L0 ol
Eomercure %l ] 0] N | (S (0 o
Pasmaces ] N 0 | S O oY

L

CEEmEEE 2020 0] S [ (O

(Guresz prosaure s | o] ||l || R (O |

. O]

[T — T [ ON|

ET— Femmere | e O |
EemfE | eSSV 000 Eessmee (O |

PEmcuma 0| 0] [Eewme  000]

o i (— oo |
Emorm 0] 0] | essamm mif 1
— 0] s 0 e
(T - hamsor o 1| il :

Abb.48. Menii mit Erweiterten Funktionen der Plasmaquelle/ Gaskonsole

(F2)  Plasmaquelle einschalten

(F4)  Andere Plasmaquelle auswiahlen (nur verfiigbar wenn mehrere Plasmaquellen an der Anlage
angeschlossen sind)

(F5)  Andere Plasmaquelle auswahlen (nur verfiigbar wenn mehrere Plasmaquellen an der Anlage
angeschlossen sind)

(F6)  Umschalten in die vereinfachte Ansicht

[(F7]  Ruckkehr in die erweiterte Ansicht

[F8) Schlauchpaket und Brenner durchspiilen (Gasblasen)

(F9)  Fehlermeldung der Plasmaquelle quittieren

(FI2)  Aktuelles Menii verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)
(S2)] Plasmaquelle ausschalten

(S7) Statistik der Plasmaquelle aufrufen

IMSNC - Ste
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~Plasma

FEmaNGmee 1 | [FESRETER [1yporinorm 1R

Status
T rr—
[COMOIGASHO ] e o

~Plasma settings ~C state

I 00 ]
[ | ]
B 2 0

Abb.49. Vereinfachte Ansicht der Plasmaquelle/ Gaslkonsole

i Plasma information

Abb.50. Statistik der Plasmaquelle
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4.1 [S2) Referenzpunkte einstellen

In diesem MenU werden die Koordinaten der vier frei definierbaren Referenzpunlste eingestellt.

‘L = ;Lﬁ [~ B Il ﬁ::lﬁw |:i

Abb.5I. Menl zum €Einstellen der Referenzpunlste

(F2] X- Koordinate fiir ausgewiahlten Referenzpunkt eingeben. Wert muss mit (Enter] bestatigt
werden

(3] Y- Koordinate fiir ausgewdahlten Referenzpunkt eingeben. Wert muss mit [Enter] bestatigt
werden

(FE) Aktuelle Koordinaten dem gewadhlten Referenzpunist zuweisen
(F9)  Relativkoordinaten auf Null setzen

(FIO)]  Umschalten zwischen Y- Achse und Rohrschneidvorrichtung
[FI2)  Aktuelles Menl verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)
(s Referenzpunlst Nr. | auswahlen

(S2)]  Referenzpunkt Nr. 2 auswahlen

(S3]  Referenzpunkt Nr. 3 auswahlen

(54) Referenzpunist Nr. 4 auswiahlen

(S9] Umschalten zwischen Absolut- und Relativkoordinaten. Relativisoordinaten werden
angezeigt mit Bezug zu der Position, auf welcher durch [F9) die Relative- Null- Position
gesetzt wurde

(SI2]  Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren

IMSNC - Ste
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42 [S3] CNC-Programm- Editor

Der Programm- Editor wird verwendet, um Veranderungen am CNC- Programm vorzunehmen. €s ist
zu beachten, dass es sich dabei um manuelle Anderungen handelt und der Benutzer fiir die Korrektheit
der eingegebenen Befehle verantwortlich ist.

(® Agspar 3.4.2.3205 Buoild date: Hev 3 2009, tima: 15:22:17 =) -
(® Varwandeta Werkzeuge: =) B
[* Barades Schneiden - T111 =)

S ")

(*Stérke = 0.00%)

"SHEET_DIM 3000 1500 4500000 0.00 O -

@90 (= ABSOLUTE =)

"PART Stvorec2 0 10000

M6 T111 (= SET TOOL =)

G0 X0.00 ¥0.00

G0 X130.069 ¥10.00 (= LIHE =)
G41 (= COMPEHSATION LEFT =)
M20 (*HEAD DOWH =)

M3 (» TOOL ON =)

G1 X110.00 (* LINE =)

Gl X10.00 (= LINE =)

G1 ¥110.00 (* LINE =)

G1 X110.00 (* LIKE =)

01 ¥10.00 (= LINE =)

@1 Y0.00 (= LINE #)

M5 (* TQOL OFF =)

MZ1 (* PARK #)

040 (* COMPENSATION OFF #)
M30 (* END OF PROGHAM =)

Abb.52. CNC- Editor mit geladenem Programm

(F2) Meni ,,CNC- Programm laden” aufrufen
(F3] Anderungen am CNC- Programm speichern
(F4)  Springen zu Zeile Nr

(F5] CNC- Programm auf Wechselmedium speichern

(F7) CNC-Programm nach Text durchsuchen

[F8]  Nachstes Suchergebnis des Textes von [F7] anzeigen

[F9)  CNC-Programm iibersetzen

(FI2]  Aktuelles Meni verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)
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4.3 [S6] Darstellung des CNC- Programmes

Dieses Menl ermaoglicht es, die Darstellung des CNC- Programmes an die Bediirfnisse des Benutzers
anzupassen. Parallel dazu ist es auch méglich, die Ansicht mit der Maus direlkst auf dem Brenntisch
zu verandern, z.B. durch Ziehen eines Fensters, um hineinzuzoomen oder durch Doppelklick um
herauszuzoomen.

e

B=@-2 0= 8 |§E&E

Abb.53. Menl mit Ansichtsoptionen

(F3]  Verschieben nach links

(F4)  Verschieben nach oben

(F5)  Hineinzoomen

(F6) Zoom Alles

(F7]  Cursorverfolgung €in- oder ausschalten

(F8])  Ansicht mit CNC- Programm relativ zur aktuellen Ansicht neu aufbauen
(FIO] Programminformationen anzeigen

(FI2)  Aktuelles Menti verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)

(S3]  Verschieben nach rechts

[S4])  Verschieben nach unten

(S5)  Herauszoomen

(S6] CNC-Programm in Bildschirm einpassen

(57] Informationen liber Flachenabmessungen des CNC- Programmes anzeigen

(SI2]  Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren

IMSNC - Ste
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414 (7] Mehrbrenneroptionen

Dieses Meni ist nur verfligbar bei Analgen mit 2 oder mehr Schneidkopfen fir eine Technologie.
Innerhalb des Menis ist es moglich, die Beziehungen und Abstande der einzelnen Képfe untereinander
einzustellen, souwiie K&pfe fiir den Manuell- und Automatikbetrieb zu De-/ Aktivieren.

I Wle oilafail=0 @ W @9
loici/i=zizlziwisi & _E_ -

N —

Abb.54. Grundmeni “Bedienpult” bei Analgen mit Mehrbrenneroption

Die Bewegung des Kopfes erfolgt entweder wienn das betreffende Werkzeug aktiv ist, oder wenn es €in
Hindernis fiir das aktive Werlkzeug darstellt. Weiterhin besteht die Mdglichkeit, den zweiten Schneidkopf
in gespiegelter Richtung zum Fihrungskopf arbeiten zu lassen.

Die Schneidlkopfe kénnen mit folgenden Optionen belegt werden:

O

Aktiv/ Inaktiv definiert, ob das Werkzeug arbeiten wird. Der Schalter kann vom Bediener nur
verandert werden, wenn kein CNC- Programm gestartet ist. Auch im Stop- Modus kann der
Schalter nicht verandert werden. Das CNC- Programm selbst kann die Einstellung mit Hilfe eines
-M26* (Werkzeuguwiechsel) Befehles. Wenn das CNC- Programm keine Werkzeuguwiechselbefehle
enthalt, greift die Einstellung, die beim Programmstart gewahlt war.

Trockenlauf Dieser Schalter kann auch wdhrend des NC- Betriebes verandert werden und
ermoglicht dadurch, im laufenden Programm einzelne Kopfe zu deaktivieren. €r findet Anwendung,
wenn innerhalb eines laufenden CNC- Programmes einzelne Képfe abgeschaltet werden sollen,
z.B. aufgrund eines Defektes an einem Brenner. Wenn sich ein Werlkszeug im ,,Trockenlauf” befindet,
flhrt es alle im Programm enthaltenen X- und Y- Bewegungen aus, die Technologie bleibt jedoch
ausgeschaltet.

Ausgeschaltet/ €ingeschaltet Diese Option beeinflusst die Werkzeugauswiahl eines CNC-
Programmes im Sinne der, M26*“- Befehle. Normalerwieise aktiviert das CNC- Programm die Anzahl
an Kopfen in der Reihenfolge der entsprechenden Z- Achsen, ZI, Z2, Z3, ...Zn. Wenn der Bediener ZI
und Z3 ausschaltet, werden durch den Befehl ,,M26 DI D2 die Achsen Z2 und Z4 aktiviert. Das
Programm wiird ablaufen, als ob die ausgeschalteten Achsen nicht existieren.

(F2) Fihrungskopf bestimmen

(F3)  Vorheriger Kopf

(F4)  Nachster Kopf

(FE] Kopf zu Y- Koordinate bewegen

(F7) Abstand in Y zum Fiihrungskopf einstellen

(F8] Gleichen Abstand an allen Képfen einstellen

(FIO]  Ausgeuwidhlten Kopf einschalten

(Fn) Alle Kopfe einschalten

(FI2]  Aktuelles Meni verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)
(S5] Aus~/ Einschalten des gewdhlten Kopfes fiir den CNC- Betrieb

(s6] Trockenlauf — Technologie des gewahlten Kopfes temporar ausschalten. Funktion kann
wahrend des CNC- Betriebes verwendet werden

38 - Steuerung




MicroStep
Group

Menustrulkstur der Steuerung

(57) Kopfaktivitat im Handbetrieb definieren

(s8] Kopf spiegeln — Gespiegelte Kopfe werden durch ein Symbol gekennzeichnet. Alle anderen
Kopfe arbeiten parallel zum Flihrungskopf

(SI0) Gewahlten Kopf Ausschalten
(s Alle Képfe ausschalten
(si2) Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren

Die Funktionen [F2), [F6), [F7) und [F9) sind nur verfligbar, wenn mindestens 2 der verfligbaren

Werkzeuge Uber eigene, angetriebene Y- Achsen verfligen.

EE (2 o- i | EEEE - | EITEE o
XTI (Autoen ] [Autogen | ENERE ; ;
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Z2 os
Autogén

105 72 o5

Abb.56. Beispiele flir unterschiedliche Kombinationen von Werkzeugparametern

45 (S8] Programmparameter

Die E€instellungen in diesem Menl ermaoglichen verschiedene Parameter unabhangig vom geladenen
Programm zu definieren.

"B EYEY B EE
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Abb.57 Meni zum Definieren der Programmparameter

(F2] Programmbetrieb mit reduzierter Uberfahrhdhe — Solange diese Einstellung aktiv ist (Ikone
in Statusleiste sichtbar) werden alle Eilgange mit reduzierter Hohe ausgefiihrt. Um auf
eventuelle Gefahren, die aus dieser Funktion entstehen konnen, hinzuwleisen, erscheint beim
Aktivieren der Funktion eine Warnmeldung

(3] Trockenlauf ohne Technologie — Das Programm wird in allen Achsen (@auch Z, A und B)
abgearbeitet, es wird jedoch keine Technologie aktiviert

(F4] Bewegung der Z- Achse sperren
(FS]  Adaptivitat abschalten

(F6) Testbetrieb — Das Programm wlird ohne Bewegung der Z- Achse und ohne Technologie
abgearbeitet

(F7) Startpunkte Markieren — Werkzeugstarts werden ersetzt durch Markierpunkte
(Plasmakérnen). Die Maschinenbewiegungen werden durch die Markierpunikste vorgegeben,
unabhangig von der Schneidkontur
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(F8)

(Fo)
(FI2)
(S2)
(S3]
(54)
(S5)
(se)
(57
(s8]
(S9)
(SI0]
(SI2)

MicroStep
Group

Grundeinstellungen fir Automatikbetrieb wiederherstellen: Faktor 100%, nicht gespiegelt,
keine Drehung

€instellungen fir Automatilkbetrieb abspeichern

Aktuelles Menti verlassen (Riicklkehr zur vorherigen Ebene)
Referenzpunkte einstellen

X-und Y- Koordinaten des CNC- Programmes tauschen

Programm horizontal spiegeln

Programm vertilkal spiegeln

Programm skalieren von 10% bis I000%. Grundeinstellung ist I00%
Programm drehen (iber Winkelvorgabe (Drehuwiinkel wird in Statusleiste angezeigt)
Programm drehen (iber 2 Punkte (menti)

€instellungen flir Automatikbetrieb aufrufen

Automatisches Einmessen der Tafel (optional!)

Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren

415, [S8] Programm drehen liber 2 Punkte

Mit Hilfe dieser Funktion ist es mdglich, die Drehung eines Programmes durch Anfahren von 2 Punkten
an der Tafelkante genau an die Lage der Tafel auf dem Schneidtisch anzugleichen.

Drehpunkt Nr.1

SIS

hpunkt Nr.2

<[X]5[<]>
S=

Abb.58. Drehpunkte definieren

[y B

g
i8]

Abb.59. Meni zum Definieren der Drehpunkte

(F2)
(F3]
(Fe)
(FI2)
(s6])
(Si2)

Alktuelle Koordinaten fiir Drehpunist | ibernehmen

Alktuelle Koordinaten fur Drehpunkt 2 ibernehmen
Drehuwinkel berechnen und tibernehmen

Aktuelles Menti verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)

Drehwinkel 16schen (zurticksetzen auf null)

Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren
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4)52 Automatisches Einmessen der Tafel (Optional)

Diese Funktion ermdglicht es dem Bediener, die Position, soulie die Lage der zu schneidenden Tafel
automatisch durch die Anlage finden zu lassen. Dazu wird €in Laserbasierter Sensor verwendet.
Abhangig von der gewshlten Einstellung startet die Tafelerkennung durch Driicken der [Start] Taste.

Parameter Tafelerkennung

‘Erkennungsmodus | ‘Programmstart ‘ |Anderer Startpunkt ‘
‘Keine Tafelerkennung | Start von aktueller Position |X H E' D ﬂD D ‘
‘Tafelerkennung - Nur Ecke | ‘Start von Referenzpunkt 1 ‘ |Y H 3 D ELD D ‘

Tafelerkennung - Ecke, Winkel ‘Start von Referenzpunkt 2 ‘

‘Tafelerkennung - Ecke. Winkel, Groe| ‘Start von Referenzpunkt 3 ‘

|Tafelgroesse ‘

(< | 300000
lev || {1SC000]

‘Start von Referenzpunkt 4 ‘

‘Start von Koordinaten ‘

Abb.60. Bildschirm zur Automatischen Tafelerkennung

Folgende Einstellungen konnen getatigt werden:

€rkennungsmodus:

Hier wird festgelegt, in welchem Umfang die Erkennung der Tafel ausgefiihrt werden soll.

Keine Tafelerkennung — €s wird keine Erkennung der Tafel ausgefiihrt. Die Anlage startet
sofort mit Abarbeitung des Programmes.

Tafelerkennung- Nur Ecke — Der Lasersensor ermittelt die vorgegebene Ecke der Tafel und
Ubernimmt diese als Startpunkt. Nachdem Die €cke eindeutig erkannt wurde startet die
Abarbeitung des Programmes.

Tafelerkennung- Eclke, Winkel — Der Lasersensor ermittelt die vorgegebene Ecke soulie die
Lage der Tafel, berechnet daraus den Drehwinkel und Gbernimmt diese Parameter fiir das
Programm

Tafelerkennung-Ecke, Winkel, GroBe — Der Lasersensor ermittelt die vorgegebene Eclse, die Lage,
soulie die GroBe der Tafel berechnet daraus den Drehwinkel und ibernimmt diese Parameter
flr das Programm

Programmstart:

Hier wird festgelegt, von wielcher Position aus die Erlkennung erfolgen soll.

iIMSNC - Steueru

Start von aktueller Position — Nach Driicken von ,Start” sucht der Lasersensor die Eclke der
Tafel. €r startet von der aktuellen Position des Brenners.

Start von Referenzpunkt F4 — Nach Driicken von ,,Start” bewegt sich der Schneidkopf zuerst
auf den angegebenen Referenzpunkt, um dann von dort die Tafeleclke zu ermitteln.

Start von Koordinaten — €s kénnen vom Bediener die Koordinaten, an denen die Ermittlung
beginnen soll, vorgegeben werden.
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Abb.6l. Menl der Automatischen Tafelerkennung

(2] Beuwegt die Auswahl im Erkennungsmodus nach oben

(F3] Beuegt die Ausuiahl fiir Startpunktvorwahl nach oben

(F4) Aktiviert die Maske zur Eingabe der X- Koordinate, Abschluss mit [Enter)!

(F5)  Aktiviert die Maske zur €Eingabe der TafelgréBe in der X- Achse, Abschluss mit (Enter)!
(FS)  Drehuwinkel léschen

[FIO) Drehwinkel berechnen und tibernehmen

(FI2) Aktuelles Meni verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)

(S2] Beuwegt die Auswahl im Erkennungsmodus nach unten

(S3] Beuegt die Ausuwiahl im Erkennungsmodus nach unten
(S4) Aktiviert die Maske zur €Eingabe der Y- Koordinate, Abschluss mit [Enter])!
(S5)  Aktiviert die Maske zur Eingabe der TafelgroBe in der Y- Achse, Abschluss mit [Enter])!

(SI2)  Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren
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416 (S9]) Konturenscan mit CCD- Kamera (Optional)

Diese Funktion ermdglicht es, zusammen mit einer am Brennersupport befestigten Kamera, beliebige
Konturen, die als Schablone vorliegen, nachzuverfolgen und diese dann entwieder in ein CAD- Format zu
konvertieren oder direlst in die AsperWin Software einzulesen. €s ist zu beachten, dass die verwiendeten
Schablonen einen hohen Kontrast (scharf definierte Hell- Dunkel- Grenze) aufweisen. €in Einlesen von
3- Dimensionalen Vorlagen (z.B. fertiges Bauteil aus Blech dicker als 3mm) ist technisch nicht méglich.

ici-ixE@d+d @ @ @ @ @ @§=§a
Ho = ik @on@ R ] g (=

Abb.62. Menil zum Einlesen von Konturen

(1 Kamera einschalten — Die Verbindung zur Kamera wird hergestellt

(F2) Kontur einlesen — Der Einlesevorgang wlird gestartet, die Anlage verfolgt mit der Kamera die
Kontur

(F3] €ingelesene Konturen I6schen — Falls die Qualitat eingelesenen Konturen nicht ausreichend
ist, kénnen diese geldscht und mit veranderten Bedingungen neu eingelesen werden

(F4) €Eingelesene Konturen in das DXF- Format exportieren, um diese dann mit einem geeigneten
CAD- System wieiter zu bearbeiten

(FI1) Erweiterte Kamerafunktionen/ Eigenschaften — wechselt in da Untermenti mit verschiedenen
€Einstellmoglichkeiten fiir das Einlesen

(FI2) Aktuelles Meni verlassen (Rickkehr zur vorherigen Ebene)
(s Kamera ausschalten — Die Verbindung zur Kamera wird getrennt

(S2)  Einlesen unterbrechen — Der Einlesevorgang wiird gestoppt. Nun kénnen die bis zu diesem
Zeitpunlst eingelesenen Konturen exportiert werden. €s besteht auch die Méglichkeit, durch
Betatigen von [F2] den Vorgang fortzusetzen. Durch erneutes Driicken von [S2) wird der
Vorgang beendet, d.h. die bis dahin eingelesenen Konturen werden verworfen

(S3] Ausgeuwahlte Kontur I6schen — Die ausgewahlite (blau dargestelite) Kontur wird geléscht.
Standardmadbig ist die zuletzt eingelesene Kontur ausgewiahilt, es kann jedoch mit rechtsklick
€ine beliebige andere Kontur ausgewiahlt werden

(S4]) €ingelesene Konturen nach AsperWin exportieren — Alle eingelesenen Konturen wierden
direkt in das alktive AsperWin Fenster eingefligt

(SI2)  Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren
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Nach dem Aktivieren der CCD- Kamera wird der Hauptbildschirm aufgeteilt in 3 Bereiche:

13646 [mem]. 0.00 [

Abb.63. Kamerafenster

A: Bearbeitungsfenster (Anzeige des X- Abstands und der Drehung in der linken, oberen Eclke)
In diesem Fenster kann:
*  Der Kamerasupport durch Mausklicken bewegt werden

* Die Position der Kalibrierungspunkte definiert werden
* Das Vorbearbeitete Bild betrachtet werden

B: Das tatsachliche Kamerabild (,Echtzeitansicht” und griines Kreuz im Zentrum)
C: Konturfenster

In diesem Fenster kann:

*  Der Zoomfaktor durch Bewegen der Maus mit gedriiclkter linker Maustaste verandert werden
¢ €ine Kontur durch Klicken mit der Maus (links) ausgewiahlt werden
*  Der Skalierungsfalktor in der linken unteren Ecke angezeigt werden

Durch Anklicken eines Fensters kann dieses vergrobert werden.
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Menustrulkstur der Steuerung

416 [FIl) Erweiterte Kamerafunktionen (Kalibrieren)

Mit den Funktionen in diesem Meni( werden verschiedene Grundeinstellungen getatigt, die fiir €ine
einwandfreie Funlktion der Kamera notwendig sind. Dazu zahlen in erster Linie die Kalibrierung soulie
die Einstellung des Kameraoffset.

- e
2 Y

Abb.64. Menil zum Kalibrieren der CCD- Kamera

Die Kalibrierung der Kamera ist wichtig, um gute Ergebnisse beim Einlesen von Konturen zu erhalten.
Die Kalibrierung definiert die Abstande jeder Achse und berechnet die Drehung der Kamera in Bezug
zum Koordinatensystem des Schneidtisches.

Die Kalibrierung ist nétig wenn:

o Die Kamera montiert wurde
o Die Z- Position der Kamera sich verandert hat
o Der Abstand zwischen Kamera und Werkstiick sich andert

Die Kalibrierung erfolgt in folgenden Schritten:

) Focuseinstellen; Dazu die GréBe des Videobildes auf Vollbildmodus einstellen (Ment , Einstellungen”
<FII> - ,Vollbild“ <F7> und das Bild durch Drehen der linse scharf einstellen. Vorher die
Fixierschraube der Linse 16sen.

2) Die Kamera mit Hilfe der RO- €inheit Uiber das Referenzobijekt bewegen. Als Referenzobijekt kann
z.B. ein MaBband dienen, welches parallel zur X- Achse der Maschine positioniert sein MUSS (Mit
Laserpointer Uberpriifen). Als sehr gutes Referenzobjekt hat sich e€in Rechteck mit IS0xISOmm
erwiesen. Das Referenzobjekt muss den gleichen Abstand zur Kamera haben wie die einzulesenden
Objekte.

3) Kalibrierung der X- Achse (Einstellungen <FII> 2 X- Achse <F6>); notwendig, um den Abstand
zweier Punkte in der X- Achse zu definieren. Die Drehung der Kamera zur Achse wiird nach der
Festlegung des Abstandes berechnet.

4) Kalibrierung der Y- Achse (Einstellungen <FII> = Y- Achse <S6>); Auch fiir die Y- Achse muss €ine
Kalibrierung durchgefiihrt werden.

5) Die Kalibrierung der Kamera iiberpriifen durch Klicken auf eine bestimmte Position im Kamerabild.
Diese Position muss von der Kamera exalkt angefahren werden.

Die Lange der angezeigten X- Achse und die Drehung der Kamera wierden in der rechten, unteren Ecke
des Kamerafensters angezeigt. Die Kalibrierungseinstellungen werden gespeichert und stehen auch
nach einem Neustart der Maschine zur Verfiigung.
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Menustrulstur der Steuerung

46.11 Kameraoffset einstellen (Anlagen mit Bohraggregat)

Die €instellung des Kameraoffset wird nur bei Anlagen mit Bohraggregat unterstiitzt und sollte immer
dann vorgenommen werden, wenn sich der mechanische Abstand zwischen Kamera und Schneidkopf
verandert hat, z.B. nach einer Demontage des Kameragehause oder Austausch der Kamera.

Zum €instellen des Offset wird ein Programm bendétigt, welches eine Bohrung souwlie eine Schneidkontur
enthalt.

€s wird zunachst die Bohrung ausgefiihrt, danach die AuBenkontur geschnitten. AnschlieBend wird das
fertige Werkstiick gemab der Abbildung vermessen und die Werte entsprechend in die vorgesehenen

Felder eingetragen.

In den Anzeigefenstern fiir dX und dY werden die aktuell gliltigen Werte fiir den Offset angezeigt.

Kameraoffseteinstellung )Xz
Thi i ‘Y

eoretische Koordinaten Reale gemessene 1 = |DDDUD
X1 | 000 0o00g] W
X2 | 00O COog] - 1500
vi | 000l oo0] kaa 100
3 O0CcO) O00] YT 7 0

U

dX [He 20|
dYy 21890
@ @ @8 [@=- <@ - E_E EA
E_’E_J E =Y, E =Y, E E E =Y E E E E e

Abb.65. Men zur €Einstellung des Offset
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Menustrulstur der Steuerung

(F2) Koordinaten wechseln — Es wird umgeschaltet zwischen Eingabe der Theoretischen (soll)
Koordinaten und Realen (ist) Koordinaten

(F3] €ingabe der Koordinaten fiir Mab Xl

(F4)  €ingabe der Koordinaten fiir Mab X2

(FE) Berechnen des Offset gemab der eingegebenen Werte

[F7)  Manuelle Eingabe des Offsetwertes fiir X (nicht empfehlenswert)

(F8] Neu Berechneten Offset- Wert in die Steuerung tibernehmen (fiir eine korrekte Ubernahme
des Offsetulertes ist eine Neustart von iMSNC erforderlich!)

(FI2]  Aktuelles Meni verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)

(S3] €ingabe der Koordinaten fiir Mab X2

(54) €ingabe der Koordinaten fiir Mab Ye

(57) Manuelle Eingabe des Offsetuwiertes fiir Y (nicht empfehlenswert)

(SI2]  Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren
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Wartungsbetrieb

5. [F5) Wartungsbetrieb

Vom Startbildschirm aus gelangt man durch Driicken von [F5] in den Wartungsbetrieb. Hier besteht
unteranderem die Moglichkeit, alle Warn-und Fehlermeldungen anzuzeigen, einen Kommentarin die Liste
der Meldungen einzutragen sowlie einen Zahler zur Anzeige der Schneidzeit und Einstiche aufzurufen.

Dstim L]
U8 2008 1008 02 155 3] K Probinm () Kann mcht Kamoes schisssnn (o) o
09,01 2000 15,08 00 MACHME 1
09.01.2010 180750 159,01 Komeunitationsfehier mit LEKI0-KKS MACHME 2
09,01 2000 10:07-54 Plusma #1 - Hyperthern HPF - Dad comm. with control systen REAP El
U501 2010 100700 IMSHC sturtat “Clablel DLMO" MERNLL 4
0501 2008 1808 41 e a— WERNEL s
09,01 2008 17.52 11 MACHME B
09,01 2010 17:5207 159.0] Komeunitatiensfehier mit LEXI0-KKS MACHME 7
09,01 2000 17:5206 Pluzma #1 - Hyperthern HPF - Dad comm. with control systen RSAP [
S N0 1 TS0 1551 Kamers Problenc [1)-Kenn Mcht Kemars schissson (msout) MALINL )
s 2008 1751 41 MM startnl “Clatinl DEMO™ WERNEL w
09,01 2000 173837 TN el WERHEL "
09,01 2010 17:24:57 155.3] Komers Problem: (3)-Konn nicht Komers schisessen (meout) MACHME 12
0901 2000 17:34:55 150 MACISNE 13
1801 2080 17450 153 0] Mommunitabionstahlor mit S0 KKS MAcier 14
0801 2008 172450 Plasea £1 - Hyperthorn HPF - fad comm, with control systen wEAp 1
09.01.2000 17,2337 MENE surtel “CTable? DEMO” WERNEL 1"
09,01 2010 17:981 MENC endel WERNEL ”
0901 2000 17:47-40 ‘Scan error: Connection fo grebber driver falled MACISNE 18
01 2080 1707 SN startat “CTabial BIMOS HERNIL 1=
[T NG et WERNEL E]
09.01.2000 18,0712 155.3] Komers Problem: (3)-Konn ichl Kamers schibessen (lmeoul) MACHME 21
09,01 2010 16:07:11 150 MACHME 22
09,01 2000 16:07-09 169.0] Kommunikationstehier mit S0 KKS MACISNE 23
1500 N Plarms 21 - Hypartharn NPT - Dad comm, with control systen AR E
San wrror: Commction 1o grabbmr driver Taind MACHNE 35
MENE sturtel “CTable? DEMO” WERMEL 2
MENC endel WERMNEL 7
50, MACISNE 30
1559] Mamars Problam (1) Kann nicht Kamars schisssan (imso) Macien  7m
15 0] Komemunikatissstetier mit L5530KK5 MAcHNE 30
189.0] Komemunikationsfehier mil LEKI0-KKS MACHME 31
Plasma #1 - Hyperthern HPF - Bad comm. with control aysten REAP 2
IMSHC stortat *CTable? DOMO* MERNCL EY]
s anat WERNIL N
0O 20NE 112 MACHNE 35
09.01.2000 112718 Pluzea #1 - Hyperthern HPF - Bad comm, with conrol systen REAP E]
09,01 2000 11:37:15 159.0] Kommunikationsfehier mit LSKI0-KKS MACISNE 37
09,01 2000 11:37:14 Plasma #1 - Hyperther HPF - Dad comm. with control systen RSAP E
.01 2088 1020 iean arrar: Connachion 1o grabbar deivar Tallad Macien
s 2000 11207 155 3] Komesa Problem (5)-Kann mcht Kosees schisessen (meou) MACHNE 40
09.01.2000 11,2032 MENE el WERNEL “
09,01 2000 11:93:01 155.3) Komera Problenc (3)-Konn nicht Komers schisessen (imeout) MACISNE 42
0901 2000 114056 159.0] Kommunikationstehier mit LEKI0KKS MACISNE 43
s 2018 1108 S MACHME a4
501 2008 1198 55 Plazen £1 - Hyperther HPT - ad comm, with control syaten HEAr as
09.01.2000 11:98:50 Plasma #1 - Hyperthern HPF - Bad comm, with control systen REAP 4
09,01 2000 11:9047 Scan error: Connection o grabber driver failed MACISNE 47
0901 2000 114032 IMSHC startat *CTable? DCMO" WERNCL 40
0501 2000 1075 04 [ra— WERNEL an
@ Frogr Ende | eustart Registro- ) i
' Windows tion ~
L
=l H_§ @ 8 J§ocd | &

Abb.66. Wartungsbetrieb

(F3]  Aufruf des Zahlers fiir Technologie
(F4) Das Steuerungssystem beenden, Computer bleibt in Windowis

(F5) Steuerungssystem neu starten — Die Steuerung wird beendet und anschlieBend neu
gestartet

[FS) Registration — Eingabe und Verldngerung des Wartungsintervall (nur fiir Servicel)
(Fn) €intrag eines Kommentares in die Meldungsliste

(FI2]  Aktuelles Menii verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)

(s2) Parameter einstellen — Einstellen der Anlagenparameter (nur fiir Servicel)

(S3] Initialisierung durchfiihren

(S9] Motorenspannungsquelle einschalten

(SI2)  Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren
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Wartungsbetrieb

5. [F3] Zahler fiir Technologie

TAHM| N1

00t |
000 0

Ei!

"I EX B3 = - ] K

Abb.67. Zahler

Hier werden Schneidzeit (Lichtbogenzeit) und Anzahl der Starts (€instiche) fiir die an der Anlage
vorhandenen Technologien angezeigt.

(F2] Auswahl der Technologie - nach oben

(F3] Auswahl der Technologie — nach unten

(F4) Zahler des ausgewadhlten Werkzeuges zurickstellen

(FI2]  Aktuelles Menti verlassen (Riickkehr zur vorherigen Ebene)
(sh Zahler fiir alle Werkzeuge zuriickstellen

(SI2]  Fehlermeldungen, Warn- oder Informationsmeldungen quittieren
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6. Bedienpulte

Die Bedienpulte sind jeweils rechts und links am Portal angebracht, um einfachen und schnellen Zugriff
auf die am meisten verwendeten Maschinenfunistionen zu ermdéglichen.

6.1 RO2, Ausfilihrung fir einen Kopf
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MicroStep
Group
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Abb.68. RO2 fiir Anlagen mit einem Kopf, Schematische und reale Darstellung

Taste Leuchtdiode Bedeutung

An Warnmeldung

Al ? Meldung quittieren Blinkend Fehlermeldung

-
Aus OK
Erstfindung/ An Aktiv
A3 lll Adaptivitat Aus Inaktiv
= (aktiv/ inaktiv) Blinkend Inaktiv (Automatikbetrieb)

A6 |’ f Brenner parken

B3 W Technologie €in/ Aus  An Technologie Ein
An Programm lauft
Langsam Blinkend Anlage ist nicht initialisiert

B6 START  Start Schnell Blinkend Motorenspannung Aus
Aus Handbetrieb/ Stoppbetrieb
An Handbetrieb

B7 STOP Stop Blinkend Stoppbetrieb
Aus Programm lauft

a o Zuriick auf der Kontur: Das Programm rickwarts abarbeiten (ohne

Technologie!)
(=] +M o Maschine zum Nullpunkt bewegen

>NC - Steuerung
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(&= +p @- Zuriick zum letzten Startpunkt
4 ry Zurick auf die Kontur
c6 = Programmreset
ey
Geschwindigkeits- An €ilgang
€l M vorwahl fiir Blinkend Schneldge.schu.undlgkat (von
. Technologie)
Handbetrieb Aus
Langsam
€2 —p Bewegung X- Achse
e3 A Bewegung X- Achse
(S74) t Bewegung Y- Achse
€5 l Bewegung Y- Achse
2 -+ Override — Vorschub verringern
3 +~ Override — Vorschub erhdhen
ca +7 Adaptivitat aktiv — Referenzhdhe nach oben
Adaptivitat inaktiv — Z- Achse nach oben bewegen
5 7 Adaptivitat aktiv — Referenzhdhe nach unten
Adaptivitat inaktiv — Z- Achse nach unten bewegen
Leuchtdiode
Il %F Override — Vorschubeinstellung nicht 100%
2 N Anlage in Bewiegung (Wird auch in Statusleiste angezeigt)
Anlage im Pause- modus (Wird auch in Statusleiste angezeigt)
3 @ Aufgrund Pause- Befehl ,,G4*
Aufgrund ,,MOQO* oder ,,MOI“- Befehl, Warten auf <Start>- Taste
14 iE Absaugung in Betrieb (Wird auch in Statusleiste angezeigt)
15 @J Servomotoren ausgeschaltet (Wird auch in Statusleiste angezeigt)

iIMSNC - Steue
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6.2 RO2, Ausfiihrung flr 2 Képfe
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Abb.69. RO2 fiir Anlagen mit zwei Képfen, Schematische und reale Darstellung

Taste Leuchtdiode Bedeutung
Al ' 1‘ Brenner Parken
€Erstfindung/ An Aktiv
A3 1 _L' Adaptivitat Kopf | Aus Inaktiv
(aktiv/ inaktiv)
€Erstfindung/ An Aktiv
A6 2_1_' Adaptivitat Kopf 2 Aus Inalktiv
(aktiv/ inaktiv)
B3 7 Technologie €in/ Aus  €in Technologie Ein
An Programm lauft
Langsam Blinkend Anlage ist nicht initialisiert
B6 START  Start Schnell Blinkend Motorenspannung Aus
Aus Handbetrieb/ Stoppbetrieb
An Handbetrieb
B7 STOP Stop Blinkend Stoppbetrieb
Aus Programm lauft
Zurlick auf der Kontur: Das Programm riickwarts abarbeiten (ohne
d .
Technologiel)
(o= -F Override — Vorschub verringern
G +F Override — Vorschub erhdhen
4 YQ Im Handbetrieb Schneidképfe auswahlen - Zyklisch: Kopfl- Kopfe- Beide Kopfe
.‘—
ce Programmreset
J-@IT

SNC - Steuerung



Group

MicroStep

Bedienpulte

- . Eilgang
GESChUJIndngEIt‘T-'.» Ar.l Schneidgeschuiindigkeit  (von
€l M vorwahl fur Blinkend Technologic)
Handbetrieb Aus 9
Langsam
€2 — Bewegung X- Achse
€3 — Bewegung X- Achse
€4 1 Bewegung Y- Achse
€5 l, Bewegung Y- Achse
Fo 7| Adaptivitat alktiv — Referenzhdéhe nach oben
Adaptivitat inaktiv — ZI- Achse nach oben bewegen
3 +Z Adaptivitat alktiv — Referenzhdhe nach unten
Adaptivitat inaktiv — ZI- Achse nach unten bewegen
ca +72 Adaptivitat alktiv — Referenzhdéhe nach oben
Adaptivitat inaktiv — Z2- Achse nach oben bewegen
s 72 Adaptivitat aktiv — Referenzhohe nach unten
Adaptivitat inaktiv — Z2- Achse nach unten beuwiegen
Leucht-diode Bedeutung
" IUF 1 Blinkend Kopf | fiir Handbetrieb aktiv
An Kopf | aktiv im Hand- und Automatikbetrieb
2 N Anlage in Bewegung (Wird auch in Statusleiste angezeigt)
3 luz Blinkend Kopf 2 fiir Handbetrieb aktiv
An Kopf 2 alktiv im Hand- und Automatilkkbetrieb
14 ig Absaugung in Betrieb (Wird auch in Statusleiste angezeigt)
15 @ Servomotoren ausgeschaltet (Wird auch in Statusleiste angezeigt)
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6.3 RO2, Ausfiihrung fir einen Kopf mit Rotator
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Abb.70. RO fiir Anlagen mit einem Kopf mit Rotator, Schematische und reale Darstellung

Taste Leuchtdiode Bedeutung
Rotatormodus:
Tasten flir Bewegung der X-
Umschaltung Achse steuern Bewegung der
Al % zuwiischen Standard/ An B- Achse und Tasten fir Y- Achse
und Rotatormodus steuern Bewegung der A- Achse.

Taste ,Brenner Parken“ fahrt
Rotatorachsen in Nullposition

Erstfindung/ An Aktiv
A3 L'U Adaptivitat Aus Inaktiv
= (aktiv/ inaktiv) Blinkend Inaktiv (Automatilkbetrieb)
A6 ' f Brenner parken
B3 v Technologie €in/ Aus  An Technologie Ein
An Programm lauft
Langsam Blinkend  Anlage ist nicht initialisiert
BS START Start Schnell Blinkend Motorenspannung Aus
Aus Handbetrieb/ Stoppbetrieb
Handbetrieb
An Stoppbetrieb
B7 STOP Stop Blinkend Programm [3uft
Aus
ad o Zuriick auf der Kontur: Das Programm riickwiarts abarbeiten (ohne Technologiel)
c2 Maschine zum Nullpunkt bewiegen
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(&= +p @- Zuriick zum letzten Startpunist

c4 ry Zurick auf die Kontur
—
e Programmreset
1@t

Geschwindigkeits- An €ilgang

€ AN vorwahl fir Blinkend ?gch::(';'geghw'”d'gke't (von
Handbetrieb Aus o9

Langsam

(= g Bewegung X- Achse

e3 o Bewegung X- Achse

€4 T Bewegung Y- Achse

€5 l, Bewegung Y- Achse

(' -~ Override — Vorschub verringern

(==} +F~ Override — Vorschub erhéhen

Adaptivitat aktiv — Referenzhoéhe nach oben

F4 +Z Adaptivitat inaktiv — Z- Achse nach oben bewegen
5 Z Adaptivitat aktiv — Referenzh6he nach unten
Adaptivitat inaktiv — Z- Achse nach unten bewegen
Leucht-diode

Il %F Override — Vorschubeinstellung nicht I00%

2 N Anlage in Bewegung (Wird auch in Statusleiste angezeigt)

Anlage im Pause- modus (Wird auch in Statusleiste angezeigt)
13 @ Aufgrund Pause- Befehl ,,G4*

Aufgrund ,,MOQO" oder ,, MOI“- Befehl, Warten auf <Start>- Taste
14 i'.:: Absaugung in Betrieb (Wird auch in Statusleiste angezeigt)

5 @ Servomotoren ausgeschaltet (Wird auch in Statusleiste angezeigt

iIMSNC - Steue
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6.4 RO2, Ausfiihrung fir 2 Képfe mit Rotator
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Abb.71. RO2 fiir Anlagen mit zwei Képfen mit Rotator, Schematische und reale Darstellung

Taste Leuchtdiode Bedeutung
Al ' 1‘ Brenner Parken
€rstfindung An Alstiv
A3 1 _L' Adaptivitat Kopf | Aus Inaktiv
(aktiv/ inaktiv)
€Erstfindung An Aktiv
A6 21' Adaptivitat Kopf 2 Aus Inalktiv
(aktiv/ inaktiv)
B3 7 Technologie €in/ Aus  €in Technologie Ein
An Programm lauft
Langsam Blinkend Anlage ist nicht initialisiert
B6 START  Start Schnell Blinkend Motorenspannung Aus
Aus Handbetrieb/ Stoppbetrieb
An Handbetrieb
B7 STOP  Stop Blinkend Stoppbetrieb
Aus Programm lauft
o Zurlick auf der Kontur: Das Programm riickwarts abarbeiten (ohne
d .
Technologiel)
(o= -F Override — Vorschub verringern
a +F Override — Vorschub erhéhen
c4 YQ Im Handbetrieb Schneidképfe auswiahlen - Zyklisch: Kopfl- Kopfe- Beide Képfe
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Rotatormodus:
Tasten fir Bewegung der X-
Umschaltung Achse steuern Bewiegung der B-
ce % zuwlischen Standard/ An Achse und Tasten fiir Y- Achse
und Rotatormodus steuern Bewegung der A- Achse.
Taste ,Brenner Parken“ fahrt
Rotatorachsen in Nullposition
o €Eilgang
Geschuwindigkeits- An . e
€ | AN vorwahl firr Blinkend ?::h“rf;‘ljge;hm'“d'gke't (von
Handbetrieb Aus 9
Langsam
€2 - Bewegung X- Achse
€3 o Bewegung X- Achse
€4 T Bewegung Y- Achse
€5 1 Bewegung Y- Achse
Fo 7l Adaptivitat alkstiv — Referenzhdéhe nach oben
Adaptivitat inaktiv — ZI- Achse nach oben bewegen
3 +7I Adaptivitat alkstiv — Referenzhdhe nach unten
Adaptivitat inaktiv — ZI- Achse nach unten bewegen
Fa +72 Adaptivitat aktiv — Referenzhdéhe nach oben
Adaptivitat inaktiv — Z2- Achse nach oben bewegen
5 72 Adaptivitat aktiv — Referenzhdhe nach unten
Adaptivitat inaktiv — Z2- Achse nach unten bewiegen
Leucht-diode Bedeutung
| lU' 1 Blinkend Kopf | fiir Handbetrieb aktiv
An Kopf | aktiv im Hand- und Automatikbetrieb
=4 N Anlage in Bewegung (Wird auch in Statusleiste angezeigt)
3 Uz Blinkend Kopf 2 fiir Handbetrieb aktiv
An Kopf 2 alktiv im Hand- und Automatikkbetrieb
14 ig Absaugung in Betrieb (Wird auch in Statusleiste angezeigt)
5 @ Servomotoren ausgeschaltet (Wird auch in Statusleiste angezeigt)
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6.1 Bedienpult RO3

Die Bedienpulte RO3 finden Anwendung bei Anlagen mit Autogentechnologie
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Abb.72.R0O3- Bedienpult fiir Autogenanlage, Schematische Darstellung
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Abb.73.RO3- Bedienpult fiir Autogenanlage, reale Darstellung
Abb.71. RO2 fiir Anlagen mit zwei Képfen mit Rotator, Schematische und reale Darstellung

Taste Leuchtdiode Bedeutung
An Warnmeldung
Al ? Meldung quittieren Blinkend Fehlermeldung
Aus OK
Kopf | IHS An Aktiv
A2 1 ' Anzeige Blinkend Werkzeug arbeitet
' Aktiv/ Inaktiv Aus Inaktiv
: Adaptivitat Kopf | An Alstiv
A3 Al L‘ (aktiv/ inaktiv) Aus Inaktiv
Kopf 2 IHS An Alstiv
A4 2 ' Anzeige Blinkend Werkzeug arbeitet
Aktiv/ Inaktiv Aus Inaktiv
AS ' Adaptivitdt Kopf2  An Aktiv
2 _l_ (aktiv/ inaktiv) Aus Inaktiv

Durch Betatigen von [A2) oder [A4] wird die Erstfindung fiir den jeweiligen Kopf ausgefiihrt.

Werden [A3] oder [A5) wahrend der Ausfiihrung €ines Programmes veruwiendet, um die Adaptivitat
zu deaktivieren, so wird die Adaptivitat mit dem nachsten NC- Befehl fir ,,Adaptivitat €in“ wieder
alktiviert.
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Group

MicroStep

Bedienpulte

A6 |’ f Brenner Parken
Bl Brenner €in/ €in Brenner geziindet
Ausschalten Aus Brenner aus
Brenner warmt vor
Bo Vorwi&rmen €in (Heizflamme)
(Heizflamme) Blinkend Vorwarmzeit ist fast
abgelaufen
B3 W Technologie €in/ Aus An Technologie Ein
Aktuellen Voraan Beendetdieaktuellausgefiihrte Phase (z.B. Vorwé&rmen)
B4 . rgang und leitet den naachsten Schritt in der Sequenz €in (zB.
v abschlieBen
Lochstechen)
BS ig Absaugung Start/ €in Absaugung ist aktiv
Stop Aus Absaugung ist inaktiv
An Programm lauft
Langsam Blinkend Anlage ist nicht initialisiert
B6 START  Start Schnell Blinkend Motorenspannung Aus
Aus Handbetrieb/ Stoppbetrieb
An Handbetrieb
B7 STOP Stop Blinkend Stoppbetrieb
Aus Programm lauft
a o Zuriick auf der Kontur: Das Programm rickwérts abarbeiten (ohne
Technologie!)
2 .|.H o Maschine zum Nullpunlkt bewiegen
(&= +M @ Zuriick zum letzten Startpunkt
c4 I‘}}' Zuriick auf die Kontur
(= B Testbetrieb €in/ Ausschalten
c6 = Programmreset
NGy
DI .l.H.' @. Maschinenbewegung zu Referenzpunkt |
D2 -|.H2 é Maschinenbewegung zu Referenzpunkt 2
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MicroStep
Group

Bedienpulte

D3 Hsé Maschinenbewegung zu Referenzpunkt 3

D4 P 4$ Maschinenbewegung zu Referenzpunkt 4

C €Eilgang
GESChUJInﬁlngItS_ Ar_1 Schneidgeschwindigkeit (von
€l vorwahl fir Blinkend Technologi€)
Handbetrieb Aus 9
Langsam

AA
€2 — Bewegung X- Achse
-
1
!
=

e3 Bewegung X- Achse

€4 Bewegung Y- Achse

€5 Bewegung Y- Achse

2 Override — Vorschub verringern

3 +~ Override — Vorschub erhdhen

ca 7l Adaptivitat aktiv — Referenzhdhe nach oben
Adaptivitat inaktiv — ZI- Achse hach oben beuwegen

5 +Z Adaptivitat aktiv — Referenzhdhe nach unten
Adaptivitat inaktiv — ZI- Achse hach unten bewegen

s +72 Adaptivitat aktiv — Referenzhdhe nach oben
Adaptivitat inaktiv — Z2- Achse nach oben bewegen
Adaptivitat aktiv — Referenzh6he nach unten

7 Z2 P

Adaptivitat inaktiv — Z2- Achse nach unten bewegen
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