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Vorwort
Sehr geehrter Kunde!

Vielen Dank, dass Sie sich flr die PC-Software ,Werkstattprogrammierung“ aus
unserem Hause entschieden haben!

Viel Erfolg winscht lhnen

lhre
Rittal GmbH & Co. KG

Rittal GmbH & Co. KG
Auf dem Stutzelberg

35745 Herborn
Germany

Tel.: +49(0)2772 505-0
Fax: +49(0)2772 505-2319

E-Mail: info@rittal.de
www.rittal.de

Wir stehen Ihnen zu technischen Fragen rund um unser Produktspektrum zur
Verflgung.
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1 Hinweise zur Dokumentation

1.1 Aufbewahrung der Unterlagen

Die Bedienungsanleitung sowie alle mitgeltenden Unterlagen sind ein integraler
Bestandteil des Produkts. Sie missen den mit der Erstellung von Bearbeitungs-
programmen befassten Personen ausgehandigt werden und mussen stets griff-
bereit und fur das Bedienungspersonal jederzeit verfligbar sein!

1.2 Symbole in dieser Bedienungsanleitung
Folgende Symbole finden Sie in dieser Dokumentation:

Gefahr!
‘ Gefahrliche Situation, die bei Nichtbeachtung des Hinweises
unmittelbar zu Tod oder schwerer Verletzung fiihrt.

Warnung!
Gefahrliche Situation, die bei Nichtbeachtung des Hinweises
unmittelbar zu Tod oder schwerer Verletzung filhren kann.

Vorsicht!
Gefahrliche Situation, die bei Nichtbeachtung des Hinweises

zu (leichten) Verletzungen fiihren kann.

P

(C:P Hinweis:
Kennzeichnung von Situationen, die zu Sachschaden fUhren kon-
nen, oder nutzliche Tipps zum Arbeiten mit der Werkstattprogram-
mierung.

m Dieses Symbol kennzeichnet einen ,Aktionspunkt” und zeigt an, dass Sie eine
Handlung bzw. einen Arbeitsschritt durchfGhren sollen.

1.3 Mitgeltende Unterlagen

Neben der vorliegenden Bedienungsanleitung gehéren zur Gesamtdokumenta-
tion der ,Werkstattprogrammierung* auch die Betriebsanleitung der jeweiligen
Bearbeitungsmaschinen.

Rittal Werkstattprogammierung



Rittal Werkstattprogammierung

2 Programmaufbau, Programmstart und Programm-
ende

2.1 Aufbau des Programms

Das Programm ,Werkstattprogrammierung® bietet einer Bedienoberflache, mit
der Auftrage inkl. aller hierzu notwendigen Komponenten erstellt werden kdnnen.
Diese Auftrage kdnnen im Anschluss auf einer Bearbeitungsmaschine abgear-
beitet werden, wie z. B. der Perforex oder der Secarex.

Zur Verwaltung aller notwendigen Daten wird typischerweise im Netzwerk ein
Datenbankserver installiert, so dass von mehreren Installationen der Werkstatt-
programmierung wie auch von den Bearbeitungsmaschinen selbst auf eine ein-
zige Datenbank zugegriffen werden kann.

Prinzipiell gibt es fur die Erstellung und Verwaltung der verschiedenen Bauteile,
Hauptprogramme. Auftrage usw. zwei verschiedene Grundtypen von Bild-
schirmseiten:

— Auswahl-Seiten, z. B. ,Auftrag-Auswahl“, ,Hauptprogramm-Auswahl* usw.
— Eingabe-Seiten, z. B. ,Auftrag-Eingabe“, ,Hauptprogramm-Eingabe“ usw.
Der grundsatzliche Aufbau dieser Bildschirmseiten ist jeweils in groBBen Teilen
identisch.

2.2 Starten des Programms

Zum Starten des Programms ,Werkstattprogrammierung” muss die Datei ,Per-

forex.exe” aufgerufen werden. Wird zu dieser Datei eine Verkntpfung erstellt,

kénnen dem Programm bereits beim Aufruf grundlegende Einstellungen sowie
der Benutzer Ubergeben werden, mit dem im Anschluss gearbeitet werden soll.

m \Wechseln Sie in das Installationsverzeichnis des Programms ,Werkstattpro-
grammierung® und dort in das Unterverzeichnis ,exe“.

In diesem Verzeichnis liegt die o. g. Datei ,Perforex.exe”.

m \Wahlen Sie die Datei ,Perforex.exe” mit der rechten Maustaste an und erstellen
Sie Uber den Eintrag ,,VerknUpfung erstellen” im KontextmenU des Windows-
Explorers eine VerknUpfung fur diese Datei.

m \Wahlen Sie diese VerknUpfung mit der rechten Maustaste an und wahlen Sie
im Kontextmenu den Eintrag ,Eigenschaften®.

In der Zeile ,Ziel* des Dialogs ,Eigenschaften von ...* kdnnen Sie am Ende fol-

gende zusétzlichen Parameter anhangen:

— y=av“: Das Programm wird im Modus , Arbeitsvorbereitung® gestartet. Hier-
durch wird nicht nach einer angeschlossen Bearbeitungsmaschine gesucht,
so dass keine Fehlermeldungen beim Start erscheinen.

— »=u“: Benutzername des Benutzers, der automatisch beim Starten angemel-
det werden soll.

— »=p“: Passwort des 0. g. Benutzers.

Die gesamte Zeile sieht somit z. B. fUr einen Benutzer ,Rittal“ mit dem Passwort

LRittal“ folgendermafBen aus:

— C:\Machine\exe\Perforex.exe -av -uRittal -pRittal

Hinweis:
Der Benutzername und das Passwort mussen ohne Leerzeichen di-
rekt an den jeweiligen Parameter angehangt werden.

m Starten Sie das Programlm durch Doppelklick auf die so erstellte Verkntpfung.
Es ist dann kein separates Anmelden in der Werkstattprogrammierung mehr
notwendig (vgl. Abschnitt 9.1.2 ,Benutzer anmelden®).



2 Programmaufbau, Programmstart und Programmende

2.3 Aufbau der Auswahl-Seiten

2.3.1 Allgemeines

Nach dem Aufruf eines MenUpunkts im MenU ,Eingeben® erscheint immer zu-
nachst eine sog. Auswahl-Seite. Auf diesen Auswahl-Seiten stehen alle bereits
angelegten Auftrage, Hauptprogramme usw. zur Bearbeitung bzw. zur Auswahl
zur Verflgung. Diese Seiten erscheinen auch, wenn z. B. Bauteile in Hauptpro-
gramme oder Hauptprogramme in Auftrage eingefligt werden.

im Folgenden wird anhand der Bildschirmseite ,Hauptprogramm-Auswahl“ der
Aufbau der Auswahl-Seiten erlautert.

4 Perforex - [Hauptprogramm-Auswahil |E=3Ecn |
Perforex: NN WERKSTATTPROGRAMMIERUNG
{1 —— e B Senice_ (15 (51Fenster (61 Hie
Haupiprogram Auswant
2 .
Name Kunde  Kommentar Ertelttam -
» USECASE D el [Daoroder 27012016
3 TSRS TTAL {Mowning Piste
ot
w2 B e K - s o s fo )
6 e k4 =] =] x =) = v
v seol ey ‘
e = Export. Expart L Proarammdaten Kontureditc L]

Abb. 1:  Bildschirmseite ,Hauptprogramm-Auswahl*

Legende

MenUleiste

Eingabefeld ,Filter”

Auswahlliste Hauptprogramme mit Datensatzmarkierer
Grafische Darstellung des gewahlten Hauptprogramms
Eingabefeld ,Eingabe“

Funktionstastenleiste

ook~ WN =

2.3.2 Meniileiste

Die Menuleiste ist auf allen Bildschirmseiten identisch. Die einzelnen MenUpunkte
kénnen auch durch Driicken der [Alt]-Taste und der jeweils angegebenen Num-
mer angewahlt werden.

G Hinweis:
Werden die Nummern vor den Eintrdgen nicht angezeigt, kénnen
sie in den Grundeinstellungen des Programms aktiviert werden (vgl.
Abschnitt 9.2.3 ,Allgemeine Einstellungen®).

Beispiel: Aufrufen der Bildschirmseite ,Hauptprogramm-Auswahl*.
m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und drlicken Sie zusatzlich die Taste [2].

Das Menu ,.Eingeben” wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenUpunk-
te werden angezeigt.

m Driicken Sie ermneut die Taste [2].
Die Bildschirmseite ,Hauptprogramm-Auswahl erscheint.

Rittal Werkstattprogammierung
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2.3.3 Eingabefeld ,Filter*

Dieses Eingabefeld steht auf allen Auswahl-Seiten zur Verflgung und dient dem

Einschranken der angezeigten Datensétze in der Auswahlliste.

m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F3] Filter”, wenn das Eingabefeld ,Filter"
oberhalb von der Auswahlliste nicht angezeigt wird.
Der Hintergrund der Funktionstaste ,,[F3]" wird gelb hinterlegt und der Cursor
steht im Eingabefeld ,Filter.

W Tippen Sie das erste Zeichen, z. B. ,S".
Es werden in der Auswahlliste nur noch die Datensatze angezeigt, die mit ,,S*
beginnen.

G Hinweis:
Beim Filtern der Auswahlliste wird GroB3- und Kleinschreibung unter-
schieden. Das heift, das Projekt ,SECAREX" wird z. B. nicht gefun-
den, wenn man im zugehorigen Filterfeld ,Se* tippt.

“

m Geben Sie fUr ein beliebiges, einzelnes Zeichen den Platzhalter ,_* ein.
Beispiel: Bei Eingabe von ,S_* werden z. B. die Eintrage ,SECAREX" und
»ochulung” gefunden.

m Geben Sie fUr eine beliebige Anzahl Zeichen den Platzhalter ,%" ein,
Beispiel: Bei Eingabe von ,S%1“ werden z. B. die Eintrage ,SECAREX 1 und
»ochulung 1 gefunden.

2.3.4 Auswahlliste Hauptprogramme
In dieser Liste werden zunéchst alle Hauptprogramme angezeigt, die in der Da-
tenbank vorhanden sind. Mit Hilfe des Eingabefelds ,Filter* kbnnen die angezeig-
ten Datensétze eingeschrankt werden. Alternativ kann durch Aktivieren der
Suchfunktion zu einem bestimmten Datensatz in der Auswahlliste gesprungen
werden (vgl. Abschnitt 2.3.6 ,Eingabefeld ,Eingabe™®).
Kontextmenii in der Auswabhlliste
Uber das Kontextmen( kann die Anzeige der Auswahlliste angepasst werden.
m Klicken Sie mit der rechten Maustaste in die Auswabhlliste.

Es erscheint das Kontextmend, in dem folgende Anzeigen aktiviert bzw. deak-

tiviert werden kdnnen:

— Name

- Kunde

— Kommentar

— Kommentar 2

— Erstellt von

— Erstellt am

— Hohe

— Breite

— Dicke

2.3.5 Grafische Darstellung des gewdéhiten Hauptprogramms

Rechts auf der Bildschirmseite wird der Inhalt des Hauptprogramms grafisch an-
gezeigt, das mit dem Datensatzmarkierer markiert ist. Der Datensatzmarkierer ist
ein kleines Dreieck in der ersten Spalte, das den jeweils aktuell angewahit Daten-
satz anzeigt.
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{41 Perforex - [Hauptprogramm-Auswahl]

PC: W 1.9.254 WE RKSTA-ITPR(

[1] Arbeiten [2] Eingeben [3] Service [4] System  [5] Fenster [6] Hilfe

Hauptprogramm-Auswahl

USECASE

Name Kunde |Kommentar Erstellt am -
1 P USECASE_D Rittal Door oder 27.01.2016
USECASE_MP RITTAL |Mounting Plate 27.01.2016

Abb. 2:  Datensatzmarkierer in einer Auswahl-Seite

Legende
1 Datensatzmarkierer

2.3.6 Eingabefeld , Eingabe“
Dieses Eingabefeld steht auf allen Auswahl-Seiten zur Verfigung und dient dem
schnellen Navigieren zum gewutnschten Datensatz in der Auswahlliste.

m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F2] Suche”, wenn die Funktionstaste ,Suche”
nicht gelb hinterlegt ist.

Der Cursor steht im Eingabefeld , Eingabe”“.
W Tippen Sie das erste Zeichen, z. B. ,S".

Es werden weiterhin alle Datensétze angezeigt, der Datensatzmarkierer steht
vor dem ersten Datensatz, der mit ,S* beginnt.

G Hinweis:
Beim Verwenden der Suchfunktion wird GroB3- und Kleinschreibung
unterschieden. Das heif3t, der Datensatzmarkierer steht nicht vor
dem Eintrag ,SECAREX", wenn man im Eingabefeld ,Se" tippt.

G Hinweis:
Im Eingabefeld ,Eingabe“ kbnnen die Platzhalter ,_“ und ,%" nicht
verwendet werden. Diese Zeichen werden hier als ,normale” Zei-
chen genutzt.

m Geben Sie ggf. weitere Zeichen ein, bis der Datensatzmarkierer vor dem ge-
wunschten Hauptprogramm steht.

m Drlicken Sie die Funktionstaste ,[F10] Auswahl“.
Die Bildschirmseite ,Hauptprogramm-Eingabe* wird mit den Daten des ge-
wahlten Hauptprogramms angezeigt (vgl. Abschnitt 5 ,Hauptprogramme®).

(GD Hinweis:
Wenn der Name im Eingabefeld , Eingabe® nicht exakt mit dem Ein-
trag in der Auswabhlliste Ubereinstimmt, wird beim Drlicken der

Funktionstaste ,[F10] Auswahl“ ein neues Hauptprogramm mit die-
sem Namen angelegt.

2.3.7 Funktionstastenleiste

Die Belegung der einzelnen Schaltflachen bzw. Funktionstasten hangt von der
gewahlten Bildschirmseite ab und davon, ob zusétzlich die [Umschalt]-, [Strg]-
oder [Alt]-Taste gedriickt wird.

GroBtenteils ist diese Belegung identisch flr die verschiedenen Bildschirmseiten.
Bei den Auswahl-Seiten, bei denen es Abweichungen in der Belegung gibt, er-
folgt eine separate Beschreibung bei der jeweiligen Bildschirmseite.

Rittal Werkstattprogammierung




Standard
Ohne zusétzlich gedrlckte Taste sind die Funktionstasten folgendermaBen be-
legt:

Taste Funktion

[F2] »Suche”

Ein- bzw. Ausschalten der Suchfunktion fur das Feld ,Eingabe“.

— Eingeschaltet (Schaltflache ist gelb hinterlegt): Die Suche nach einem Da-
tensatz erfolgt parallel zur Eingabe, d. h. der Datensatzzeiger zeigt immer
auf den ersten Treffer.

— Ausgeschaltet (Schaltflache ist grau hinterlegt): Es erfolgt keine Suche in
den bestehenden Datenséatzen.

[F3] LFilter”

Ein- bzw. Ausschalten des Filters.

— Eingeschaltet (Schaltflache ist gelb hinterlegt): Uber der Auswahlliste der
Datensétze wird ein Eingabefeld eingeblendet. In der Auswahlliste wer-
den nur die Datensétze angezeigt, die zum eingegebenen Suchmuster
passen.

— Ausgeschaltet (Schaltflache ist grau hinterlegt): Das Eingabefeld Uber der
Auswahlliste der Datensatze wird ausgeblendet.

Als Platzhalter kdnnen im Filter die folgenden Zeichen genutzt werden:

— _: einzelnes Zeichen

— %: beliebige Anzahl Zeichen

[F5] LASCII-Export®

Exportieren der gewéhlten Auftrage, Hauptprogramme usw. in Form von
ASCII-Dateien. Es kann hierbei gewahlt werden, ob ein zusammenhangen-
des Projekt exportiert werden soll oder nicht. Falls ja, werden z. B. fUr einen
Auftrag auch die Hauptprogramme und die in diesen Programmen verwen-
deten Bauteile, Variobauteile usw. exportiert. Die so exportierten Daten
konnen z. B. an einer anderen Installation der Werkstattprogrammierung
importiert werden.

[FB] ~Abbruch®
Verlassen der aktuell angewahlten Bildschirmseite.

[F7] .Refresh Programmdaten”

Aktualisieren der Anzeige, wenn Anderungen in verschachtelten Program-
mierungen durchgefuhrt wurden bzw. generell zum Aktualisieren der Anzei-
ge auf den tatsachlichen Inhalt der Datenbank.

[F8] »Ext. Kontureditor”

Erstellen einer Kontur mit Hilfe des externen Kontureditors ggf. inkl. Anlegen
eines zugehdrigen Bauteils sowie eines Kombibauteils (vgl. Abschnitt 4.3
~Kombibauteile®).

[F10] ,Auswahl® }
Offnet die zugehdrige Eingabe-Seite zum Eingeben bzw. Andern der flr
den angewahlten Datensatz hinterlegten Daten.

Tab. 1:  Funktionstastenbelegung ohne zusatzlich gedriickte Taste

[Umschalt]-Taste
Bei gedrickter [Umschalt]-Taste andert sich die Funktionstastenbelegung fol-
gendermalBen:

Taste Funktion

[F9] ,Liste drucken*”
Ausdrucken einer Stlickliste mit allen verwendeten Komponenten fir den
angewahlten Datensatz (vgl. Abschnitt 2.5.5 ,Ausdrucken der Stlckliste").

Tab. 2:  Funktionstastenbelegung ohne zusétzlich gedrickte Taste
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[Strg]-Taste
Bei gedrUckter [Strg]-Taste andert sich die Funktionstastenbelegung folgender-
maBen:

Taste Funktion

[F2] »SVG-Import*
Importieren einer SVG-Datei, die zuvor extern erstellt wurde.

[F3] »Elpro-Import*
Importieren einer Elpro-Datei, die zuvor extern erstellt wurde.

[F4] »DXF-Import*
Importieren einer DXF-Datei, die zuvor extern erstellt wurde.

[F5] LASCII-Import*

Importieren eines Auftrags, Hauptprogramms usw. in Form von ASCII-Da-
teien, die man zuvor z. B. an einer anderen Installation der Werkstattpro-
grammierung exportiert hat.

[F6] ,Umbenennen*“

Umbenennen des aktuell angewahlten Datensatzes. Hierbei kann neben
dem Namen des Auftrags, Hauptprogramms usw. auch der Name des zu-
gehdrigen Kunden/Herstellers angepasst werden.

[F7] ~Kopieren“

Kopieren des aktuell angewahlten Datensatzes. Der Name des neuen Auf-
trags, Hauptprogramms usw. sowie der Name des Kunden/Herstellers
kann vor dem Kopiervorgang angegeben werden.

[F8] ,LOschen”
Loschen des aktuell angewahlten Datensatzes.

[F10] »Formel aufldsen”

L6sen aller Beziige auf die Abmessungen (wie B und H) und ersetzen durch
das Ergebnis der Berechnung (vgl. Abschnitt 3.2.4 ,Zeilendaten®). Dieser
Vorgang ist nicht umkehrbar, d. h. aus dem Zahlenwert kann nicht wieder
ein Bezug hergestellt werden.

Tab. 3: Funktionstastenbelegung bei gedrickter [Strg]-Taste

[Alt]-Taste
Bei gedrUckter [Alt]-Taste &ndert sich die Funktionstastenbelegung folgender-
maBen:

Taste Funktion

[F2] »Snapshot”

Erstellen eines Snapshots, bei dem die aktuellen Zustéande der Maschine in
einer Datei gespeichert werden.

Die Datei tragt den Namen ,Snapshot*, ergénzt um Datum und Uhrzeit, und
wird im Unterverzeichnis ,Snapshot” des Installationsverzeichnisses der
Werkstlckprogrammierung abgelegt.

Diese Datei dient zur Fehleranalyse flr den Steuerungshersteller und wird
zur Fehlerbehebung unbedingt bendtigt. Ein Snapshot sollte grundsétzlich
beim Auftreten eines Fehlers erzeugt werden. Sollte der Fehler Ubergangen
und weitergearbeitet werden, kann zwar auch nachtréglich noch ein
Snapshot erzeugt werden. Dieser beinhaltet dann jedoch nicht mehr die
Zustande, die beim Auftreten des Fehlers relevant waren.

[F4] .Beenden”

Beenden des Programms ,Werkstattprogrammierung®. Diese Schaltflache
entspricht der Funktionstaste [F10], wenn keine untergeordnete Bild-
schirmseite aktiv ist.

Tab. 4: Funktionstastenbelegung bei gedrlckter [Alt]-Taste
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Taste Funktion

[F6] ~Hardware entfernen*
Sicheres Auswerfen von angeschlossenen Hardware-Komponenten wie
z. B. USB-Sticks.

[F9] LAbmelden”

Abmelden des aktuell angemeldeten Benutzers. Nach dem Abmelden be-
steht nur noch Zugriff mit der Zugriffsebene 1 auf das Programm (vgl. Ab-
schnitt 9.1.3 ,Benutzer abmelden®).

[F10] »LAnmelden®
Anmelden eines neuen Benutzers mit Benutzername und zugehdrigem
Passwort (vgl. Abschnitt 9.1.2 ,,Benutzer anmelden®).

Tab. 4: Funktionstastenbelegung bei gedrlckter [Alt]-Taste

2.3.8 Kopieren und Einfiigen eines neuen Datensatzes
Auf den Auswahl-Seiten kann man einen kompletten Datensatz kopieren und
einfigen, um diesen im Anschluss entsprechend abzuwandeln. Hierdurch ver-
kUrzt sich bei &hnlichen Bauteilen oder Hauptprogrammen der Erstellungsauf-
wand entsprechend.
m \Wahlen Sie Uber die Filter- oder die Suchfunktion den Datensatz aus, den Sie
als Vorlage nutzen méchten.
Der Datensatzmarkierer steht vor der entsprechenden Zeile.
m Driicken Sie die Tastenkombination [Strg]+[F7], um den Datensatz zu markie-
ren.
Es erscheint der Dialog ,Satz kopieren®, in dem Sie die Programmnummer
(letztlich den Namen des Programms) und den Namen des Kunden flr den
neuen Datensatz angeben konnen.

th (=[O el

Satz kopieren

Prograrnm-Mr.

Kunde

Rittal

[ Vo | [ X abbuuch |

Abb. 3:  Dialog ,Satz kopieren*

Der neue Datensatz wird angelegt und kann nun entsprechend abgewandelt
werden.

2.4 Aufbau der Eingabe-Seiten

2.4.1 Allgemeines

Durch Drlcken der Funktionstaste ,[F10] Auswahl“ auf der Auswahl-Seite er-
scheint die sog. Eingabe-Seite. Auf dieser Eingabe-Seite kbnnen die zum zuvor
ausgewahlten Datensatz hinterlegten Werte bearbeitet oder neu angelegt wer-
den.

Im Folgenden wird anhand der Bildschirmseite ,Hauptprogramm-Eingabe” der
Aufbau der Eingabe-Seiten erlautert.

Rittal Werkstattprogammierung 13



2 Programmaufbau, Programmstart und Programmende

¥ Perforex - [Hauptprogramm-Eingabe] |E=3Ecn |
Perforex: NN WERKSTATTPROGRAMMIERUNG
] T heten @ meben (1 Senice (15ptem 31 Fenstr (g i
Hautprogramm-Eingabe
Kopfdaten | [USECASE D Rittal
Komm. 1: [Doc ode]
Komn 2
5 Wohe: 197750 grone Dioke:
Eroe 0
P
Fomelx: | 010
D AU Deen Kommentar x v Lingol8 M Dich
37 0% - ATSaee s o B0 0 5o
e ATy w & i 0% a%
Sl - dracmsus a0 0% 0%
3 4 KB - CRCLE.225\S £/25000 000 000
516 - GEmns b B 0% 0%
Tt - raeans rae0% 0% 0%
e - rdtmne T T 0% %
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£
" " o o e
? o 3 x &
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Abb. 4:  Bildschirmseite ,Hauptprogramm-Eingabe*

Legende

Mendileiste

Kopfdaten (alternativ Detaildaten)

Zeilendaten

Grafische Darstellung des gewahlten Hauptprogramms
Meldungsleiste

Funktionstastenleiste

OO WN =

2.4.2 Meniileiste
Die MenUleiste ist auf allen Bildschirmseiten identisch und entspricht somit der
Mendleiste auf den Auswahl-Seiten (vgl. Abschnitt 2.3.2 ,Menlleiste").

2.4.3 Kopfdaten
Im oberen Bereich der Bildschirmseite werden standardméaBig die sog. Kopfda-
ten mit grundlegenden Informationen zum gewahlten Hauptprogramm ange-

zeigt.

Parameter Funktion

Name Name des Hauptprogramms, wie er beim Anlegen bzw. Umbe-
nennen angegeben wurde. Er kann hier nicht direkt geandert
werden.

Kunde Name des Kunden, wie er beim Anlegen bzw. Umbenennen an-
gegeben wurde. Er kann hier nicht direkt gedndert werden.

Komm. 1 und Kommentarfelder fUr beliebige Hintergrundinformationen zum

Komm. 2 Hauptprogramm. Der Eintrag im ersten Kommentarfeld wird
standardmaBig auch auf der Bildschirmseite ,Hauptprogramm-
Auswahl“ in der Auswahlliste angezeigt (vgl. Abschnitt 2.3.4
»2Auswahlliste Hauptprogramme®).

Tab. 5: Kopfdaten eines Hauptprogramms

Falls im oberen Bereich die Detaildaten angezeigt werden (vgl. Abschnitt 2.4.4
,Detaildaten”):
m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F4] Details".
Der Hintergrund der Funktionstaste ,[F4]“ wird grau hinterlegt, die Beschriftung
andert sich in ,[F4] Kopf* und die Kopfdaten werden angezeigt.
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Durch eine Trennlinie abgetrennt werden im unteren Teil der Kopfdaten alle In-
formationen zur verwendeten Rohplatte angezeigt.

2.4.4 Detaildaten

Alternativ zu den Kopfdaten (vgl. Abschnitt 2.4.3 ,Kopfdaten®) kdnnen im oberen
Bereich der Bildschirmseite die Detaildaten angezeigt werden. Die Detaildaten
entsprechen den Daten des Bauteils, das in den Zeilendaten mit dem Datensatz-
markierer markiert ist.

14 Perforex - [Hauptprogramm-Eingabe]

Perforex
PC: ¥ 1.9.2%%

[L] Arbeiten [2] Eingeben [3] Service [4] System [S] Fenster [6] Hilfe
Hautprogramm-Eingabe
1 Kombil i D: [1 Txt 323 x 323

X: B2 Y: 284.00 Z: 0.00
Bed: TRUE Aktiv: [V|  Drehen: 0.00

WERKSTATTPROGRAMMIERU

Bauteil: RIT.5K.3244.100 Lange:
Hersteller: .. 0.00

Abb. 5:  Detaildaten im oberen Bereich

Legende
1 Detaildaten

m Verschieben Sie den Datensatzmarkierer in den Zeilendaten z. B. mit den Pfeil-
tasten auf ein beliebiges Bauteil.
Die Daten des Bauteils werden entsprechend auch in der Detailansicht ange-
zeigt.

m Fihren Sie Anderungen an den Daten des Bauteils entweder in der Detailan-
sicht oder in den Zeilendaten aus.
Die Anderungen werden automatisch in die jeweils andere Ansicht (ibernom-
men.

(ij Hinweis:
Neue Bauteile kbnnen nur in den Zeilendaten eingeflgt werden,
aber nicht in den Detaildaten.

Falls im oberen Bereich die Kopfdaten angezeigt werden:
m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F4] Kopf“.

Der Hintergrund der Funktionstaste ,[F4]" wird gelb hinterlegt, die Beschriftung
andert sich in ,[F4] Details" und die Detaildaten werden angezeigt.

2.4.5 Zeilendaten

Im unteren linken Teil der Bildschirmseite werden alle Bauteile angezeigt, die im
aktuell angewahlten Hauptprogramm auf der Rohplatte platziert wurden. Durch
Eingabe von Werten in eine zuvor noch leere Zeile werden neue Bauteile hinzu-
geflgt.

Markieren von Zeilen

In den Zeilendaten kénnen einzelne oder mehrere Zeilen markiert werden, um
diese im Anschluss zu kopieren oder zu verschieben.

m Setzen Sie den Fokus in die Zeilendaten.

m \Wechseln Sie mit den Pfeiltasten in die Zeile, die Sie markieren méochten.

15
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Die aktuell anwahlte Zeile wird mit dem Datensatzmarkierer in der ersten Spalte
markiert.
m Driicken Sie die Tastenkombination [Alt]+[Einfg].

Wenn die Zeile noch nicht markiert ist, wird sie jetzt rot markiert. Wenn die Zeile
bereits markiert ist, wird die Markierung entfernt. In beiden Fallen wandert der
Cursor eine Zeile nach unten. Das gewahlte Bauteil wird zusétzlich in der gra-
fischen Darstellung hervorgehoben (vgl. Abschnitt 9.2.3 , Allgemeine Einstel-
lungen®).

%l Perforex - [Hauptprogramm-Eingabe]

PD i WERKSTATTPROGRAMMIERUNG

[1] Arbeiten [2] Eingeben [3] Service [4] System [5] Fenster [6] Hilfe

Hautprogramm-Eingabe i
Kombibauteil ID: 3 Txt:
X: B/2 Y- 2°H/3-2.00 z: 0.00
Bed: TRUE Aktiv: [V] | Drehen:  0.00
Bauteil.  CIRCLE_22.5 VS Lange:
Hersteller: - 0.00
9 D A Daten Kommentar X Y Lange/8 Rf  Dreh.
1 KB~ |RIT.SK3244.100 323x323 B/2 284.00 0.00 0.00
2 KB~ |RIT.SK3244.100 323x 323 B/2 H-284.00 0.00 0.00
2 CIRCLE 225 VS L B2 2H3200 000 | 000
4/ KB~ CIRCLE_225_VS B/2-60.00 2H/A 0.00 0.00
5 KB CIRCLE_225_VS B/2+60.00 7HA 0.00 0.00
6 KB CIRCLE_225_VS$ B/2 Z'H/3-60.00 0.00 0.00
7 ~ |CIRCLE_225_VS B/2-60.00 7H/3-60.00 0.00 0.00
8 KB~ |CIRCLE_225_VS B/2+60.00 2°H/3-60.00 0.00 0.00
%

Abb. 6:  Zeilendaten mit markierter Zeile

Legende
1 Zeilendaten
2 Markierte Zeile

m Wechseln Sie ggf. mit den Pfeiltasten in eine andere Zeile, die Sie markieren
md&chten, und dricken Sie erneut die Tastenkombination [Alt]+[Einfg].
Diese Zeile wird nun zuséatzlich rot markiert.

Alternativ kbnnen Zeilen auch mit der Maus markiert werden:

m Klicken Sie auf die erste Spalte (die Spalte, in der der Datensatzmarkierer an-
gezeigt wird).
Die entsprechende Zeile wird rot markiert.

m Driicken Sie die [Umschalt]-Taste und klicken Sie in einer anderen Zeile eben-
falls in die erste Spalte.
Alle Zeilen bis zur zuvor markierten Zeile werden rot markiert.

m Driicken Sie die [Strg]-Taste und klicken Sie in einer anderen Zeile ebenfalls in
die erste Spalte.

Die zuletzt angewahlte Zeile wird zusatzlich zu den bereits markierten Zeilen
ebenfalls rot markiert.

Die so markierten Bauteile kdnnen Sie anschlieBend gemeinsam kopieren und
einflgen oder auch verschieben (vgl. Abschnitt 2.4.8 ,Funktionstastenleiste®).

Kontextmentii in den Zeilendaten

In den Zeilendaten kdnnen verschiedene Arbeitsschritte Uber das KontextmenU
durchgefuhrt werden.
m Klicken Sie mit der rechten Maustaste in die Zeilendaten.

Rittal Werkstattprogammierung



Es erscheint das Kontextmenud mit folgenden Auswahimoglichkeiten:

— Kopieren: Kopiert die aktuelle Zeile oder die zuvor markierten Zeilen (ent-
spricht der Tastenkombination [Strg]+[F2] (vgl. Abschnitt 2.4.8 ,Funktions-
tastenleiste”).

— Einfligen: Flgt die zuvor kopierte(n) Zeile(n) unter der aktuell angewahlten
Zeile ein (entspricht der Tastenkombination [Strg]+[F3] (vgl. Abschnitt 2.4.8
»Funktionstastenleiste®). Die eingefligten Zeilen bleiben weiterhin rot mar-
kiert.

— Loschen: Ldscht die markierten Zeilen aus den Zeilendaten (entspricht der
Tastenkombination [Strg]+[F4] (vgl. Abschnitt 2.4.8 ,Funktionstastenleiste).

— Verschieben: Verschiebt die markierten Zeilen gemeinsam um einen be-
stimmten Wert in X- und/oder Y-Richtung.

— Vorbohrbauteile ergdanzen: Erzeugt automatisch auf Basis einer Kontur
die notwendigen Vorbohrbauteile, falls fur die Kontur kein Bauteil bzw. Kom-
bibauteil erzeugt wurde (vgl. Abschnitt 4.5 ,Konturen®).

Verschieben von Eintrdgen in den Zeilendaten

Bauteile und Sperrflachen kénnen einzeln oder gemeinsam in X- bzw. Y-Rich-

tung verschoben werden.

m Setzen Sie den Fokus in die Zeilendaten.

m Markieren Sie die Zeilen mit den Eintragen, die Sie verschieben méchten.

m Driicken Sie die Tastenkombination [Alt]+Pfeiltaste, um die Bauteile bzw.
Sperrflachen in 1 mm-Schritten in die entsprechende Richtung zu verschie-
ben.

Alternativ kdnnen Sie zusatzlich zur [Alt]-Taste auch das Mausrad nach oben

oder unten drehen. Hierbei hangt es davon ab, in welcher Spalte der Zeilenda-
ten der Fokus sitzt, ob die Verschiebung nach links bzw. rechts (X-Richtung)

oder nach oben bzw. unten (Y-Richtung) erfolgt.

m Halten Sie die Tastenkombination [Alt]+Pfeiltaste gedrlckt, um die Bauteile
bzw. Sperrflachen um eine gréBere Distanz zu verschieben.

m Driicken Sie alternativ die [Strg]-Taste und drehen Sie zusatzlich das Mausrad
nach oben oder unten, um das Bauteil bzw. die Sperrflache in 10 mm-Schrit-
ten zu verschieben.

Die aktuelle Position der Bauteile bzw. Sperrflachen wird in der entsprechen-
den Zeile angezeigt.

Alternativ kdnnen zuvor markierte Bauteile und Sperrflachen auch Uber das Kon-
textmenU verschoben werden. Hierbei kann der Offset in X- und/oder Y-Rich-
tung direkt als Zahlenwert angegeben werden.

m Setzen Sie den Fokus in die Zeilendaten.

m Markieren Sie die Zeilen mit den Eintragen, die Sie verschieben mdchten.

m Klicken Sie mit der rechten Maustaste in die Zeilendaten.

m \Wahlen Sie den Eintrag ,,Verschieben® im KontextmenU. Dricken Sie alternativ
die Tastenkombination [Alt]+[V].

Es offnet sich der folgende Dialog:

Rittal Werkstattprogammierung 17
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Offset zum Yerschieben der aktuellen Zeile
Offsetin [0 [mm]
Offzetin'y' 0,00 [mm]
X Abbrechen " 0K
Abb. 7:  Dialog ,Eingabe Offset"

Legende
1 Feld ,Offset in X“
2 Feld ,Offset in Y*

W Tragen Sie in die Felder die gewlnschten Offset-Werte ein.
m Bestétigen Sie lhre Eingabe mit der Schaltflache ,OK".

Alle zuvor markierten Bauteile und Sperrflachen werden entsprechend ver-
schoben.

AuBerdem kénnen Bauteile und Sperrflachen auch direkt in der grafischen Dar-
stellung verschoben werden.

m \Wahlen Sie das gewlUnschte Bauteil bzw. die Sperrflache in der grafischen
Darstellung an.

W Setzen Sie die Maus Uber das Bauteil bzw. die Sperrflache
Das Fadenkreuz des Mauszeigers verandert sich in eine Hand.

oo e |
IERUNG

K= BB472 = 4535

Abb. 8:  Verschieben einer Sperrflache mit der Maus

Legende
1 Gewahlte Sperrflache (farbig markierter Rand)
2 Mauszeiger in Form einer Hand

m Verschieben Sie das Bauteil bzw. die Sperrflache an die gewlnschte Stelle.
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(GD Hinweis:

Das manuelle Verschieben von Bauteilen bzw. Sperrflachen ist na-
turgeman recht ungenau. Korrigieren Sie daher ggf. abschlieBend
die Position in den Zeilendaten manuell, um sicherzustellen, dass
die exakte Position des Bauteils bzw. der Sperrflache hinterlegt ist.

2.4.6 Grafische Darstellung des gewdahlten Hauptprogramms

Rechts auf der Bildschirmseite wird analog wie auf den Auswahl-Seiten der Inhalt
des Hauptprogramms angezeigt. Zusétzlich wird in der grafischen Darstellung
auf den Eingabe-Seiten die Kontur des Bauteils, das mit dem Datensatzmarkie-
rer markiert ist, farbig markiert. So ist es einfach moglich, das aktuelle Bauteil in
der grafischen Darstellung zu identifizieren. Das Arbeite mit der grafischen Dar-
stellung ist im Detail im Abschnitt 2.5 ,Arbeiten mit der grafischen Darstellung”
beschrieben.

T T —— ek
Perforex> IR WERKSTATTPROGRAMMIERUNG

[1) Arbeiten_[2] Eingeben (3] Serviee [4]System (5] Fenster (6] ilfe

Hautprogramm-Eingabe

Kopfdaten | [USECASE D hital

Komm. 1: Doot oder
Komm. 2:

Hihe: 197750 g,

3 et
> Fomel X .
0 Tommartar x v Linge/8 Al Dich.
- RTSC26.100 B w2 P
1 O AT SK 3244 10 233 82 28400 000 000
TH3200 000 o0

73
- 2 B/25000 ZH3 000 00
- CRCLE 2255 8/2:5000 ZH3 000 000

LR

= 251 7}
- [CRCLE25°VS 8725000 ZH38000 000 00
- CROLE225VS /26000 ZHA8000 00 00

[N

Zugiftsebened
Gl Boe Fa 11

- E s o R P g Y oo,

D Kopt ok Abbiuch

Hite og.
aoss Eriigen

Ansicht Auswatl 0K

Abb. 9:  Angewadhltes Bauteil in den Zeilendaten und der grafischen Darstellung

Legende
1 Datensatzmarkierer
2 ID des Bauteils entsprechend den Zeilendaten

3 Farbige Markierung in der grafischen Darstellung

2.4.7 Meldungsleiste

Unterhalb der Zeilendaten werden in einer Meldungsleiste Bohrbildfehler ausge-
geben. Diese Meldungsleiste ist daher nur auf der Bildschirmseite ,Hauptpro-
gramm-Eingabe“ vorhanden.
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¥ Perforex - [Hauptprogramm-Eingabe] |E=3Ecn |
Perforex: NN WERKSTATTPROGRAMMIERUNG
1) vbeien (2] Engeben (3]s 4 5ytem () Fester_(] il
Hautprogramm-Eingabe
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Abb. 10: Meldungsleiste

Legende
1 Grafische Darstellung
2 Meldungsleiste mit Informationsmeldung

In der Meldungsleiste wird jeweils nur das erste Bauteil angezeigt, bei dem ein
Bohrbildfehler vorliegt. Die Meldungsleiste ist folgendermal3en aufgebaut.

Parameter Funktion
D ID des Bauteils, fur das der Bohrbildfehler vorliegt.
Status Art der Fehlermeldung, z. B. ,Info“. Wenn der Fehler nur als In-

formation angezeigt wird, kann die Bearbeitung dennoch aus-
gefuhrt werden.

Fehlerbeschrei- Detaillierte Beschreibung des aufgetretenen Bohrbildfehlers,
bung z. B. ,Bearbeitung liegt auBerhalb des Werksticks."

Tab. 6: Aufbau der Meldungsleiste

m Klicken Sie doppelt auf die Meldungsleiste, um alle anstehenden Bohrbildfehler
flr das aktuelle Hauptprogramm einzublenden.
Die Meldungsleiste wird nach oben vergroBert, so dass mehrere Eintrage an-
gezeigt werden.

m Klicken Sie erneut doppelt auf die Meldungsleiste, um diese wieder auf eine
Zeile zu reduzieren.

2.4.8 Funktionstastenleiste

Die Belegung der einzelnen Schaltflachen bzw. Funktionstasten hangt wie auch
auf den Auswahl-Seiten von der gewahlten Bildschirmseite ab und davon, ob zu-
satzlich die [Umschalt]-, [Strg]- oder [Alt]-Taste gedrickt wird (vgl. Abschnitt
2.3.7 ,Funktionstastenleiste®).

Im Folgenden wird die Belegung der Funktionstasten bzw. Schaltflichen am un-
teren Bildschirmrand beschrieben. GroBtenteils ist diese Belegung identisch fur
die verschiedenen Bildschirmseiten. Bei den Bildschirmseiten, bei denen es Ab-
weichungen in der Belegung gibt, erfolgt eine separate Beschreibung bei der je-
weiligen Bildschirmseite.
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Standard
Ohne zusétzlich gedrlckte Taste sind die Funktionstasten folgendermaBen be-
legt:

Taste Funktion

[F1] L,Hilfe*
Unterstutzende Hilfetexte zur Bedienung des Programms.

[F3] ,Refresh ID*

Aktualisieren bzw. Neu-Vergeben der IDs in aufsteigender Reihenfolge.
Dies kann z. B. sinnvoll sein, wenn Zeilen in den Zeilendaten geléscht oder
durch Kopieren neu eingeflgt wurden.

[F4] ~Kopf* bzw. ,Detail”
Manuelles Umschalten zwischen den Kopfdaten und den Detaildaten (vgl.
Abschnitt 2.4.3 ,Kopfdaten“ bzw. Abschnitt 2.4.4 ,Detaildaten®).

[F5] ,arafik gross* bzw. ,Grafik klein“

VergréBern der grafischen Darstellung auf die gesamte Arbeitsflache bzw.
verkleinern. Alternativ kann die Darstellung auch durch Doppelklick auf die
Grafik umgeschaltet werden.

[F6] »#Abbruch”

Verlassen der Eingabe-Seite ohne Ubernahme der aktuellen Daten in das
Hauptprogramm, den Auftrag usw. Vor dem endgultigen Verlassen er-
scheint eine entsprechende Sicherheitsabfrage.

[F7 »Programm einflgen*

Einflgen der Bearbeitungen eines bereits erstellten Programms in das ak-
tuelle Programm (bzw. eines bereits erstellten Bauteils in das aktuelle Bau-
teil).

[F8] LJAnsicht”

Offnen der Eingabe-Seite flir das in den Zeilendaten aktuell angewahlte
Bauteil bzw. Werkzeug. Der gewahlte Datensatz kann dann dort direkt be-
arbeitet werden.

[F9] »Auswahl*
Offnen des Auswahl-Seite fur den jeweiligen Typ Bauteil in der aktuell ge-
wahlten Zeile.

[F10] »OK"

Ubernahme der aktuellen Daten in das Hauptprogramm, den Auftrag usw.
(= Speichern).

Tab. 7:  Funktionstastenbelegung ohne zusatzlich gedriickte Taste

[Umschalt]-Taste
Bei gedrlckter [Umschalt]-Taste sind die Funktionstasten folgendermaBen be-
legt:

Taste Funktion

[F9] ,Liste drucken*”

Ausdrucken des aktuellen Hauptprogramms, Auftrags usw. mit allen Infor-
mationen, die auf der Eingabe-Seite angezeigt werden (entspricht der glei-
chen Funktionstaste auf den Auswahl-Seiten).

Tab. 8: Funktionstastenbelegung bei gedriickter [Umschalt]-Taste

[Strg]-Taste
Bei gedrUckter [Strg]-Taste andert sich die Funktionstastenbelegung folgender-
maben:
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Taste Funktion

[F2] ~Kopieren“

Kopieren der aktuell angewahlten Datensétze, um sie im Anschluss an an-
derer Stelle einzufigen. Diese Funktion steht auch im Kontextmenu zur
Verflgung (vgl. Abschnitt 2.4.5 ,Zeilendaten®).

[F3] »Einflgen*”

Einflgen der zuvor kopierten Datensétze. Die Datenséatze werden immer
unterhalb der aktuellen Cursorposition eingefligt. Diese Funktion steht auch
im KontextmenU zur Verflgung (vgl. Abschnitt 2.4.5 ,Zeilendaten®).

[F4] ,LOschen”
Léschen der aktuell angewahlten Datensatze.

[F5] ,Grafik spiegeln”

Die gesamte Grafik wird horizontal gespiegelt, d. h. die Sicht auf die Roh-
platte von der gegenlberliegenden Seite (Rlckseite) gezeigt. Der Koordi-
natenursprung liegt dann unten rechts.

[F6] ~Formel auflosen”

Befindet sich der Cursor in einer Zelle, in der ein Bezug auf die Abmessun-
gen der Rohplatte oder auf andere Bauteile verwendet wird, kann hiermit
der Bezug geldst und durch das Ergebnis der Berechnung ersetzt werden.
Dieser Vorgang ist nicht umkehrbar, d. h. aus dem Zahlenwert kann nicht
wieder ein Bezug hergestellt werden.

[F7] ,Layer"
Anzeigen bzw. Ausblenden einzelner Elemente in der grafischen Darstel-
lung (vgl. Abschnitt 2.5.2 ,Ein- und Ausblenden von Layern®).

[F8] ,Darstellung“

Anpassen der Darstellung des Rohplatteneditors. Hier kann die ,Detailan-
zeige" sowie die ,Grafische Darstellung” ein- bzw. ausgeblendet werden.
AuBerdem kann zwischen der Listendarstellung (Standard) und der Baum-
darstellung gewechselt werden.

[F9] »Drucken“

Drucken der grafischen Darstellung. Der Ausdruck erfolgt direkt auf demim
System hinterlegten Standarddrucker. Ggf. empfiehlt sich vor dem Drucken
die Druckvorschau anzuzeigen (Tastenkombination [Strg]+[F10]; vgl. Ab-
schnitt 2.5.4 ,Ausdrucken der grafischen Darstellung®).

[F10] ,Druckvorschau*

Anzeige der Druckvorschau fur die grafische Darstellung. Der MaBstab der
Grafik wird so angepasst, dass sie mit den zusatzlichen Zeichnungsinfor-
mationen formatflllend ausgedruckt werden (vgl. Abschnitt 2.5.4 ,Ausdru-
cken der grafischen Darstellung®).

Tab. 9: Funktionstastenbelegung bei gedrlickter [Strg]-Taste

[Alt]-Taste
Bei gedriickter [Alt]-Taste entspricht die Funktionstastenbelegung der Belegung
auf der Auswahl-Seite (vgl. Abschnitt 2.3.7 ,Funktionstastenleiste®).

2.5 Arbeiten mit der grafischen Darstellung

2.5.1 Allgemeines

Auf den Eingabe-Seiten kann die grafische Darstellung weitergehend angepasst
und ausgedruckt werden. Auch kénnen einzelne Unterprogramme (Bauteile, Va-
rio-Bauteile usw.) direkt in der grafischen Darstellung mit der Maus angewahilt
werden. Der Datensatzmarkierer wechselt in der Zeilenansicht dann in die ent-
sprechende Zeile des Bauteils.

Rittal Werkstattprogammierung



Rittal Werkstattprogammierung

2.5.2 Ein- und Ausblenden von Layern
Neben dem Spiegeln der Grafik (Tastenkombination [Strg]+[F5]) kbnnen auch
einzelne Layer ein- bzw. ausgeblendet werden.
m Dricken Sie die Tastenkombination [Strg]+[F7].
Es erscheint der folgende Dialog:

Layer Information @
I Werkstuck ;
| 1: Spenflachen
V1 2: Bauteilriahmen
| 3: Bauteilnullpunkte
| 4. Bohr- und Gewindegange

5 : Beschriftungen
| B Mummerierungen
JI 7 Kanturen

8 Kontur-Korekturen
J1 9 Fraser

[ vox | [ % apoueh |

Abb. 11: Dialog ,Layer Informationen®

m \Wahlen Sie die einzelnen Layer an bzw. ab, je nachdem ob die jeweiligen In-
formationen angezeigt werden sollen (aktiviert) oder nicht (deaktiviert).

2.5.3 VergroBern und Verkleinern der grafischen Darstellung

m Klicken Sie zunachst mit der Maus in das Grafikfenster, so dass dieses den Fo-
kus hat.

m VergroBern Sie die Darstellung mit der Taste [Bild hoch] oder verkleinern Sie
die Darstellung mit der Taste [Bild runter].

m \Wenn die VergroBerung so eingestellt ist, dass nur noch ein Teil der Grafik dar-
gestellt wird: Verschieben Sie den dargestellten Ausschnitt mit den Pfeiltasten
in die entsprechende Richtung.

m Ziehen Sie alternativ mit gedriickter rechter Maustaste einen Bereich in der
grafischen Darstellung auf.

Die Darstellung wird auf diesen Bereich vergroBert.

2.5.4 Ausdrucken der grafischen Darstellung

Die grafische Darstellung kann direkt auf dem im System hinterlegten Standard-
drucker ausgedruckt werden (Tastenkombination [Strg]+[F9]). Alternativ kann
zun&chst eine Druckvorschau aufgerufen werden und der Ausdruck angepasst
werden.

m Driicken Sie die Tastenkombination [Strg]+[F10].
Es erscheint der folgende Dialog.
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Abb. 12: Dialog ,Druckvorschau®

Legende

1 Schaltflache ,Seite einrichten”

2 Schaltflache ,Lineal an/aus*

3 Schaltflache ,Zeichnung drucken*”

4 Schaltflache ,Druckvorschau verlassen®
5 Druckvorschau

Mit den beiden linken Schaltflachen am oberen Rand kann die Form des Aus-
drucks beeinflusst werden.
m Drlicken Sie die Schaltflache ,Seite einrichten”.

Es erscheint der folgende Dialog.

&' Seite Einrichten @
Drucker
Drucker - Name  Adobe PDF -
Fapier
Groke |44 Fomat @H
Seitenrander [in mm] Zeichnung-lnformation
Rahmen aktiv [V
Oben 12 % -
Benenrung  USECASE_D / Rittal
[~
Unten 8 =
= Murnrner ferma
Link: &
e g Zusatznfo Door oder
Rechts 8 =
Mahstab (1/%) 14 ]
[ W 0K ] | XK Abbruch |

Abb. 13: Dialog ,Seite einrichten”

m Richten Sie Uber die folgenden Parameter die Seite und somit die Form des
Ausdrucks ein.

Parameter Funktion

Drucker-Name Auswahl des Druckers, auf dem die Ausgabe erfolgen soll.

GroBe Diese Funktion wird aktuell noch nicht unterstitzt. Der Ausdruck
erfolgt immer auf A4-Papier.

Tab. 10: Einrichten der Seite
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Parameter

Funktion

Hochformat/Quer- | Auswahl der Ausrichtung des Papiers und somit des Aus-
format drucks.
Seitenrander Vorgabe der Seitenrdnder oben, unten, links und rechts.

Tab. 10: Einrichten der Seite

m | egen Sie mit den Parametern im Bereich ,Zeichnung-Information*” fest, wel-
che zuséatzlichen Informationen auf der Zeichnung ausgedruckt werden sollen.

Parameter

Funktion

Rahmen aktiv

Ein- bzw. Ausblenden der gesamten zusétzlichen Informatio-
nen.

Benennung

Name der Grafik bzw. Rohplatte. Hier werden standardmaBig
die Werte aus den Feldern ,Programm-Nr.“ und ,Hersteller” ein-
gefugt, wie sie beim Erstellen der Rohplatte angegeben wurden.

Nummer

Zeichnungsnummer. Hier wird standardmaBig der Accountna-
me des Erstellers der Rohplatte eingeflgt.

Zusatzinfo

Weiterfuhrende Informationen zur Zeichnung. Hier wird stan-
dardmaBig der Inhalt des ersten Kommentarfelds ,Komm. 1¢
eingeflgt.

MaBstab

StandardmaBig wird der MaBstab der Zeichnung so angepasst,
dass die gesamte Rohplatte inklusive der zusatzlichen Zeich-
nungsinformationen komplett auf dem Blatt dargestellt wird.
Durch VergréBern des MaBstabs werden somit nur Teile der
Rohplatte ausgedruckt, bei Verkleinern des MaBstabs wird die
Zeichnung entsprechend kleiner.

Tab. 11: Zeichnung-Information

m Blenden Sie ggf. Uber die entsprechende Schaltflache ein Lineal in die Zeich-

nung ein.

m Drucken Sie abschlieBend die Zeichnung aus oder schlieBen Sie die Druckvor-

schau.

Mounting Plate

[Bears

Gepr. USECASE_MP / RITTAL

Norm

ferro

Zust | Anderung Datum | Name) Ursprung [Ersatz for Ersatz durch

Abb. 14: Beispielausdruck Zeichnung
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In der Zeichnung werden auch die IDs der einzelnen Bauteile ausgegeben. Somit
ist eine einfache Zuordnung der einzelnen Bauteile zur Stiickliste méglich.

2.5.5 Ausdrucken der Stiickliste
Zusétzlich zur grafischen Darstellung oder auch losgelést davon kann die Stlck-
liste des gewahlten Hauptprogramms ausgedruckt werden. In der Stlickliste
werden alle zuvor evtl. mit Hilfe von BezUgen berechneten Werte in die konkreten
Zahlenwerte umgerechnet, so dass es einfach moglich ist, z. B. Kabelkanéle auf
die tats&chlich bendtigte Lange zuzuschneiden.
m Drlicken Sie die Tastenkombination [Umschalt]+[F9].
Es werden zwei Abfragen angezeigt, ob die Stlckliste gedruckt und ein detail-
lierter Ausdruck erzeugt werden soll. Der Ausdruck erfolgt dann auf dem im
System hinterlegten Standarddrucker.

|STUCKLISTE  Programm-Nr : USECASE_MP / Kunde : RITTAL
USECASE_MP

RITTAL

Mounting Plate

ferro
06.10.2016
RIT.TS.8805.500 MPL

ital

1798.00 [mm]
Brelte 789.00 [mm]
Dicke 500 [mm]

en Komment tar Xtmm] Yimml  Langel® mm]
1| VB [KANALBOX100 0.00) 190.00 799.00)
2 | VB |KANALBOX8O 31.00) 231.00 1565.00)
3 | vB [KANALEOXeO 76800 231,00 1565.00)
4 | vB_|kaNALGOXBO 62.00) 810.00 &75.00)
5
6
7

VB [TS36X75 Futschiens flach 62.00) 405.00 292.00)

R x|

BT |RIT.Sva431000 NH-Trenner mit M6 befestigt 38850 405.00 .00
VB [KANAL4OXB0 399.50] 1296.00 656.00)

Abb. 15: Beispielausdruck Stiickliste

Da auch in der Stuckliste die IDs der einzelnen Bauteile ausgegeben werden, ist
durch Abgleich mit dem Ausdruck der grafischen Darstellung die Montageposi-
tion der Bauteile klar ersichtlich.

2.6 Beenden des Programms

m Stellen Sie sicher, dass alle Auswahl- und Eingabe-Seiten im Programm ge-
schlossen sind.

m Driicken Sie auf der Hauptseite des Programms die Funktionstaste ,[F10] Be-
enden®.

Es erscheint eine Sicherheitsabfrage, ob das Programm beendet werden soll.

m Bestétigen Sie die Abfrage mit der ,,Beenden“-Schaltflache, um das Programm
zu beenden, oder drlicken Sie die ,Abbrechen“-Schaltflache, wenn Sie noch
mit dem Programm arbeiten mochten.

[

Alternativ:

m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und drlicken Sie zusatzlich die Taste [1].
Das Menu ,Arbeiten wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenUpunkte
werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [2].

Es erscheint wiederum die o. g. Sicherheitsabfrage, ob das Programm been-
det werden soll.
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3 Rohplatten

3.1 Allgemeines

Die Daten fUr Rohplatten werden ebenso wie Bauteile, Konturen usw. meist nur
einmalig angelegt, wenn diese fur ein Hauptprogramm bzw. einen Auftrag ein
erstes Mal benétigt werden. FUr Folgeauftrage stehen die Rohplatten dann direkt
zur Verfugung, ggf. durch Kopieren und Anpassen der hinterlegten Daten.

Als Rohplatten werden sowohl Montageplatten als auch z. B. Tiren und Seiten-
wande von Racks bezeichnet. Die Rohplatten werden oftmals mit vorgestanzten
Léchern geliefert. Wenn Bearbeitungsgénge an die Kante einer Stanzung gelegt
werden, kann es bei der Bearbeitung zu einem Werkzeugbruch oder zur Be-
schadigung der Bearbeitungsmaschine kommmen. Da viele Bohrbilder auf den
gleichen Rohplatten durchgefuihrt werden, ist im Programm ,Werkstattprogram-
mierung”“ ein Rohplatteneditor enthalten, mit dem es méglich ist, Rohplatten zu
dimensionieren und Sperrflachen zu vergeben, in denen keine Bearbeitungen zu-
gelassen werden.

3.2 Eingeben von Rohplatten

3.2.1 Allgemeines

Neben der Festlegung der Abmessungen einer Rohplatte mit Angabe der Hohe,
der Breite und der Dicke, bietet der Rohplatteneditor auBerdem die Méglichkeit,
Sperrflachen zu vergeben, in denen Bearbeitungen nicht zugelassen werden. So
konnen z. B. vorgestanzte Locher innerhalb der Rohplatte oder auch Reservefla-
chen mit einer Sperrflache Uberdeckt werden. Die Vergabe der Sperrflachen er-
folgt dabei in Form einer Liste.

3.2.2 Aufrufen der Eingabe-Seite

m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und driicken Sie zusatzlich die Taste [2].
Das Menu ,,Eingeben® wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenUpunk-
te werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [3].
Die Bildschirmseite ,,Rohplatten-Auswahl“ erscheint.

m \Wahlen Sie Uber die Filter- oder die Suchfunktion eine bereits erstellte Rohplat-
te aus.

m Geben Sie alternativ im Feld ,Eingabe“ den Namen flir eine neu zu erstellende
Rohplatte ein.

m Driicken Sie abschlieBend die Funktionstaste ,[F10] Auswahl.
Die Bildschirmseite ,,Rohplatten-Eingabe” erscheint.
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i Perforex - [Rohplatten-Auswahi] =358 =)
Perforex N WERKSTATTPROGRAMMIERUNG

1] Arbéiten[2] Eingeben 3] Service [4]System [5] Fenster_[6] Hife

'Rohplatten-Auswahl
ATl

Name. Kommentar B
¥ RIT.AE.1001.6008 Bottom L

RIT.AE.1001.600D Door

RIT.AE. 1001 600 MPL Mounting Plate

ITAE 10016000 ool

ITAE 1001 600AW Fear wall

RITAE1001.600.SWL Side Wall Left

RITAE. 1001 600.5Wh iah

ITAE 10025008 Botiom

RITAE. 10025000 Door

RIT.AE. 1002500 MPL Mounting Plate

RITAE 10025001 ool

ITAE T002.500.AW Fear wal

RITAE 1002500, SWL Side Wall Loft

RITAE. 1002500 SWR iah

RITAE. 10026008 Botiom

AITAE 10026000 Door

RITAE 1002 600 MPL Wounting Plate

RIT.AE. 1002600 ool

RITAE 1002 600.RW Fear wal

ITAE T002.600.5WL Side Wall LTt

RITAE. 1002600 SWR Side Wall Fight

RITAE.1003.6008 Botiom

RITAE.1003.600D Door

IT.AE. 1003600 MPL Mounting Plate

RITAE. 10036001 Foof

Eingabe:

P a P

ascil
=t Abbruch

Foa P
Refiesh
Proganadaten.

Er;.”ii

Suche. Filer

Abb. 16: Bildschirmseite ,Rohplatten-Eingabe*

Der prinzipielle Aufbau der Eingabe-Seiten wurde bereits im Abschnitt 2.4 ,Auf-
bau der Eingabe-Seiten® erlautert. Daher wird im Folgenden nur auf die Beson-
derheiten bei der Erstellung einer Rohplatte eingegangen.

3.2.3 Kopfdaten
Im oberen Bereich der Bildschirmseite werden standardmaBig die sog. Kopfda-
ten mit grundlegenden Informationen zur gewéahlten Rohplatte angezeigt.
Falls im oberen Bereich die Detaildaten angezeigt werden:
m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F4] Details".
Der Hintergrund der Funktionstaste ,[F4]“ wird grau hinterlegt, die Beschriftung
andert sich in ,[F4] Kopf* und die Kopfdaten werden angezeigt.
Folgende Daten kdnnen in den Kopfdaten zu einer Rohplatte eingegeben wer-
den.

Parameter

Funktion

Komm. 1 und

Kommentarfelder fUr beliebige Hintergrundinformationen zur

Komm. 2 Rohplatte.

Hoéhe Hbéhe der Rohplatte in Millimetern.
Breite Breite der Rohplatte in Millimetern.
Dicke Dicke der Rohplatte in Millimetern.

Tab. 12: Bearbeitbare Kopfdaten fUr eine Rohplatte

Zusétzlich werden noch weitere Daten zu der Rohplatte angezeigt, die aber nicht
(direkt) bearbeitet werden kénnen.

Parameter

Funktion

Erstellt/Datum/Zeit

Account des Benutzers, der die Rohplatte zum angegeben Da-
tum und zur angegebenen Uhrzeit erstellt hat.

Bearbeitet/Datum/

Zeit

Account des Benutzers, der die Rohplatte zum angegeben Da-
tum und zur angegebenen Uhrzeit zuletzt bearbeitet hat.

Tab. 13: Zusatzliche Kopfdaten fUr eine Rohplatte (nicht bearbeitbar)
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In den folgenden, ebenfalls nicht bearbeitbaren Feldern werden die aktuell be-
rechneten Zahlenwerte angezeigt. Falls in den Zeilendaten keine Bezlge ver-
wendet werden, werden hier die gleichen Werte angezeigt wie in den Zeilenda-
ten.

Parameter Funktion

X1 X-Koordinate der ersten Begrenzung der Sperrflache.
X2 X-Koordinate der zweiten Begrenzung der Sperrflache.
Y1 Y-Koordinate der ersten Begrenzung der Sperrflache.
Y2 Y-Koordinate der zweiten Begrenzung der Sperrflache.

Tab. 14: Errechnete Zahlenwerte

Die X- und Y-Koordinaten definieren hierbei folgendermalen die Begrenzungen
der Sperrflache. Alle Koordinaten werden vom Nullpunkt der Rohplatte aus ge-
messen, der Nullpunkt wird mit einem Kreuz in einem schwarz-wei3en Kreis dar-
gestellt.

(? Hinweis:

( Beim Anlegen von Sperrflachen muss darauf geachtet werden,
dass der Wert X2 gréBer ist als der Wert X1 und ebenso der Wert
Y2 groBer ist als der Wert Y1.

1 2

Abb. 17: Begrenzungen einer Sperrflache

Legende

1 X1-Koordinate
X2-Koordinate
Y1-Koordinate
Y2-Koordinate
Nullpunkt der Rohplatte

O~ wWN
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3.2.4 Zeilendaten

In den Zeilendaten werden die einzelnen Sperrflachen eingetragen. Befindet sich
der Cursor in einer bereits mit Werten beflllten Zeile, werden im oberen Bereich
der Bildschirmseite automatisch die Detaildaten der jeweiligen Sperrflache ange-
zeigt.

Mit den folgenden Daten werden die Position und die Abmessung einer Sperr-
flache festgelegt.

Parameter Funktion

ID Datensatznummer der jeweiligen Sperrflache (wird automatisch
vergeben, da diese Datensatznummer eindeutig innerhalb eines
Bauteils sein muss).

Art Art der Sperrflache. Hier kann nur der Eintrag ,Sp* fur Sperrfla-
che ausgewahlt werden.

Kommentar Kommentarfeld fUr beliebige Hintergrundinformationen zur
Sperrflache.

X1, X2, Y1 und Y2 | Koordinaten des Begrenzungspunkts der Sperrflache.

Andruckteller ab- Aktivieren (Eintrag ,Ja“) bzw. deaktivieren (Eintrag ,Nein“), ob
heben der Andruckteller an der Bearbeitungsmaschine im Bereich die-
ser Sperrflache abgehoben wird oder nicht.

Tab. 15: Bearbeitbare Zeilendaten fUr eine Rohplatte

In den Detaildaten k&nnen dartiber hinaus noch folgende zusatzlichen Parameter
festgelegt werden.

Parameter Funktion

Bed. Dieser Parameter ist aus Kompatibilitdtsgrinden vorhanden und
wird nicht aktiv verwendet.

Aktiv Uber diese Checkbox wird festgelegt, ob die Sperrflache ,aktiv*
ist und somit von der Bearbeitung ausgeschlossen wird. Hier-
durch kénnen Sperrfldchen fur Bearbeitungen freigegeben wer-
den, ohne dass die Sperrflache aus der Rohplatte herausge-
I6scht werden muss.

Tab. 16: Zusatzliche Parameter in den Detaildaten

Verwenden von Beziigen bei der Eingabe von Sperrflachen

Bei der Erstellung der Sperrflachen konnen Bezlige zu den Abmessungen der
Rohplatte verwendet werden. Diese Bezlge bleiben erhalten, d. h. bei einer An-
derung der Abmessungen der Rohplatte werden die Positionen bzw. Abmes-
sungen der Sperrflache entsprechend neu berechnet.

Folgende Bezlige kénnen fur Sperrflachen verwendet werden:

— B: Breite der Rohplatte

— H: H6he der Rohplatte

Beispiel:
An einer Montageplatte mit den Abmessungen 1896 mm (Hohe) x 699 mm
(Breite) soll eine 3 mm breite Sperrflache definiert werden, die Uber die gesamte
Hohe am rechten Rand der Montageplatte 1auft.
m Tragen Sie im Feld ,X1“ den Wert ,B-3" ein.
Damit liegt die erste Begrenzung in X-Richtung 3 mm vom rechten Rand der
Montageplatte entfernt.
W Tragen Sie im Feld ,X2“ den Wert ,B“ ein.

Damit liegt die zweite Begrenzung in X-Richtung direkt am rechten Rand der
Montageplatte.
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m Tragen Sie im Feld ,Y1“ den Wert ,0“ ein.
Damit liegt die erste Begrenzung in Y-Richtung am unteren Rand der Monta-
geplatte.
m Tragen Sie im Feld ,Y2* den Wert ,H" ein.
Damit liegt die zweite Begrenzung in Y-Richtung am oberen Rand der Monta-
geplatte.
In den entsprechenden Feldern X1, X2, Y1 und Y2 in den Kopfdaten werden die
anhand der tatsachlichen Hohe und Breite der Rohplatte errechneten Werte an-
gezeigt:
- X1: 696,00
- X2: 699,00
-Y1:0,00
—-Y2: 1896,00
Man kann nun auf Basis dieser Rohplatte eine neue Rohplatte mit anderen Ab-
messungen erstellen, die z. B. die gleiche Sperrflache am rechten Rand besitzt.
m Kopieren Sie die zuvor erstellte Rohplatte (vgl. Abschnitt 2.3.8 ,Kopieren und
Einfligen eines neuen Datensatzes®).
Der Datensatzmarkierer steht im Anschluss vor dem neuen Datensatz.
m Drlicken Sie die Funktionstaste ,[F10] Auswahl“ um den Datensatz zu bearbei-
ten.
m Passen Sie die Abmessungen der Rohplatte an, z. B. auf eine Breite von
499 mm und eine Hohe von 1997 mm.
Eine weitere Anpassung der Position der Sperrflache ist nicht notwendig.
In den entsprechenden Feldern X1, X2, Y1 und Y2 in den Kopfdaten werden wie-
derum die anhand der tatsachlichen Hohe und Breite der Rohplatte errechneten
Werte angezeigt:
— X1: 496,00
— X2: 499,00
-Y1:0,00
-Y2: 1997,00

Einfligen von Sperrflachen bereits erstellter Rohplatten
Es kénnen auch Sperrflachen von zuvor erstellten Rohplatten Gbernommen wer-
den. Auch hierbei werden bei Verwendung von Bezlgen auf die Abmessungen
die tatsachliche Position und die Abmessungen der Sperrflachen an die aktuelle
Rohplatte angepasst.
m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F7] Prog. einflgen®.
Die Bildschirmseite ,,Rohplatten-Auswahl“ erscheint.
m \Wahlen Sie Uber die Filter- oder die Suchfunktion den Datensatz aus, aus dem
Sie die Sperrflachen einfligen mochten.
Der Datensatzmarkierer steht vor der entsprechenden Zeile.
m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F10] Auswahl®.
Alle Sperrflachen aus der gewahlten Rohplatte werden eingeflgt und rot mar-
kiert.

3.3 Funktionstastenleiste

Auf der Auswahl-Seite sowie der Eingabe-Seite fir Rohplatten entspricht die Be-
legung der Funktionstastenleiste weitestgehend der auf der jeweiligen Seite fur
Hauptprogramme (vgl. Abschnitt 2.3.7 ,Funktionstastenleiste” und Ab-

schnitt 2.4.8 ,Funktionstastenleiste”). Es fallen hier lediglich einige Belegungen

weg.
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4  Unterprogramme

4.1 Allgemeines

Im Bereich ,Unterprogramme® werden Bohrbilder fir Bauteile, Kombibauteile,
Vario-Bauteile und Konturen angelegt.

Die Daten fur Unterprogramme werden ebenso wie Rohplatten meist nur einma-
lig angelegt, wenn diese fur ein Hauptprogramm bzw. einen Auftrag benétigt
werden. Somit dienen Unterprogramme letztlich dazu, den Programmierauf-
wand fur Hauptprogramme (vgl. Abschnitt 5 ,Hauptprogramme®) zu verringern,
in dem bereits angelegte Unterprogramme wiederverwendet werden. Auch der
Aufwand zur Erstellung von Unterprogrammen selbst verringert sich mit einer
wachsenden ,Bibliothek®, da ein bereits angelegtes Unterprogramm eines &hn-
lichen Bauteils kopiert und dann einfach und schnell angepasst werden kann.

4.2 Bauteile

421 Allgemeines

Bauteile sind Unterprogramme mit festen Abmessungen und dadurch exakt zu
definierenden Bohrbildern. Bauteile sind in der Regel nur dann flr das Bohrbild

interessant, wenn Sie direkt auf der Montageplatte befestigt werden (z. B. Fre-

quenzumrichter, Trafos, etc.). Bauteile, die auf einem Vario-Bauteil wie beispiels-
weise einer Hutschiene angebracht werden, haben auf das Bohrbild im Haupt-

programm keinen Einfluss.

4.2.2 Aufrufen der Eingabe-Seite

m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und drlicken Sie zusatzlich die Taste [2].
Das Menu ,,Eingeben® wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenUpunk-
te werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [4].
Das Unterment ,Unterprogramme* wird aufgeklappt und die darunterliegen-
den MenUpunkte werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [1].
Die Bildschirmseite ,Bauteil-Auswahl® erscheint.

m\Wahlen Sie Uber die Filter- oder die Suchfunktion ein bereits erstelltes Bautell
aus.

m Geben Sie alternativim Feld ,Eingabe” den Namen flr ein neu zu erstellendes
Bauteil ein.

m Driicken Sie abschlieBend die Funktionstaste ,[F10] Auswahl®.
Die Bildschirmseite ,Bauteil-Eingabe“ erscheint.

Rittal Werkstattprogammierung



4 Unterprogramme

Perforex

40 Perforex - [Bauteil-Auswahi]

PC: V1925

(=5 Eo )|
WERKSTATTPROGRAMMIERUNG

Rittal Werkstattprogammierung

[1] Arbeiten [2] Eingeben [3] Service (4] System [5] Fenster (6] Hifle

Bauteil-Auswahl
RISV
Name Hersteller | Kommentar
RIT.SV3408000 230115,

¥ RITSVIFI000
| [RITSVATAT000

NH-Trenner mit W6 befestigt

RIT 5V3442000

RITSV3443000 A
RITSV3H44000

67 230 Anschiudapter

Eingabe:

Zugrifsebened
i Fi2

=
Refiesh

Prorammdaten. Ll

E s o o oA [
i = x
o st

SN s ‘n Fi0

Abb. 18: Bildschirmseite ,Bauteil-Eingabe“

Der prinzipielle Aufbau der Eingabe-Seiten wurde bereits im Abschnitt 2.4 ,Auf-
bau der Eingabe-Seiten® erlautert. Daher wird im Folgenden nur auf die Beson-
derheiten bei der Erstellung eines Bauteils eingegangen.

4.2.3 Kopfdaten

Im oberen Bereich der Bildschirmseite werden standardmaBig die sog. Kopfda-

ten mit grundlegenden Informationen zum gewahlten Bauteil angezeigt.

Falls im oberen Bereich die Detaildaten angezeigt werden:

m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F4] Details".
Der Hintergrund der Funktionstaste ,[F4]“ wird grau hinterlegt, die Beschriftung
andert sich in ,[F4] Kopf* und die Kopfdaten werden angezeigt.

Folgende Daten kénnen in den Kopfdaten zu einem Bauteil eingegeben werden.

Parameter Funktion

Komm. 1 und
Komm. 2

Kommentarfelder fUr beliebige Hintergrundinformationen zum
Bauteil.

Hohe+ und Héhe— | Hhe des Bauteils in Millimetern (Y-Richtung). Die Hohe wird in
zwei Werte unterteilt, wodurch der Nullpunkt des Bauteils fest-
gelegt wird. Rittal empfiehlt, die beiden Hohenwerte symmet-
risch einzutragen, z. B. +100 mm und -100 mm, so dass der
Nullpunkt in der Mitte des Bauteils liegt (vgl. Abschnitt 4.2.4

,Zeilendaten®).

Breite+ und
Breite—

Breite des Bauteils in Milimetern (X-Richtung). Die Breite wird
analog wie die Hohe in zwei Werte unterteilt, wodurch ebenfalls
der Nullpunkt des Bauteils festgelegt wird. Rittal empfiehlt auch
hier, die beiden Breitenwerte symmetrisch einzutragen, z. B.
+40 mm und -40 mm, so dass der Nullpunkt in der Mitte des
Bauteils liegt (vgl. Abschnitt 4.2.4 ,Zeilendaten®).

Tab. 17: Bearbeitbare Kopfdaten fur ein Bauteil

Zusétzlich werden noch weitere Daten zum Bauteil angezeigt, die aber nicht (di-
rekt) bearbeitet werden kénnen.
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Parameter Funktion

Erstellt/Datum/Zeit | Account des Benutzers, der das Bauteil zum angegebenen Da-
tum und zur angegebenen Uhrzeit erstellt hat.

Bearbeitet/Datum/ | Account des Benutzers, der das Bauteil zum angegebenen Da-
Zeit tum und zur angegebenen Uhrzeit zuletzt bearbeitet hat.

Tab. 18: Zusétzliche Kopfdaten fUr ein Bauteil (nicht bearbeitbar)

In den folgenden, ebenfalls nicht bearbeitbaren Feldern werden die aktuell be-
rechneten Zahlenwerte angezeigt. Falls in den Zeilendaten keine Bezlige ver-
wendet werden, werden hier die gleichen Werte angezeigt wie in den Zeilenda-
ten.

Parameter Funktion
X X-Koordinate des Befestigungspunkts.
Y Y-Koordinate des Befestigungspunkts

Tab. 19: Errechnete Zahlenwerte

4.2.4 Zeilendaten

In den Zeilendaten werden die Positionen der einzelnen Befestigungspunkte ein-
getragen sowie das Werkzeug, mit dem die Befestigungspunkte angebracht
werden.

Parameter Funktion

ID Datensatznummer des jeweiligen Befestigungspunkts (wird au-
tomatisch vergeben, da diese Datensatznummer eindeutig in-
nerhalb eines Bauteils sein muss).

Art Art des Eintrags. Hier kann nur der Eintrag ,Ei* fir Einzelbearbei-
tung ausgewahlt werden.

Daten Nummer des fur das Erstellen des Befestigungspunkts verwen-
deten Werkzeugs.

Kommentar Kommentarfeld aus der Beschreibung des gewahlten Werk-
zeugs. Der Kommentar kann manuell gedndert werden, wird je-
doch bei Auswahl eines Werkzeugs mit dem jeweiligen Text aus
der Beschreibung wieder Uberschrieben.

X, Y Koordinaten des Befestigungspunkts.

(%] Durchmessers des fur die Einzelbearbeitung gewahlten Werk-
zeugs. Dieser Wert wird aus der Werkzeugverwaltung Gbernom-
men.

Tab. 20: Bearbeitbare Zeilendaten fur ein Bauteil

Verwenden von Beziigen bei der Eingabe von Befestigungspunkten

Bei der Erstellung der Befestigungspunkte kénnen prinzipiell die gleichen Bezlge
zu den Abmessungen des Bauteils verwendet werden wie flr Sperrflachen bei
Rohplatten (vgl. Abschnitt 3.2.4 ,Zeilendaten®).

G) Hinweis:

( Rittal empfiehlt, die Abmessungen des Bauteils symmetrisch anzu-
geben, so dass der Nullpunkt des Bauteils im Mittelpunkt liegt. Dies
vereinfacht spéater das Positionieren des Bauteils in einem Haupt-
programm. Dies erschwert allerdings das Verwenden der vorge-
nannten BezUge, da die X- und Y-Positionen somit vorzeichenbe-
haftet im Bereich +B/2 bzw. +H/2 eingegeben werden.

Rittal Werkstattprogammierung
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Beispiel:

Es soll das Bauteil fur einen NH-Lasttrenner mit den Abmessungen 141,50 mm

(Hohe) und 89 mm (Breite) definiert werden. Das Bauteil wird mit zwei Schrauben

M6 befestigt werden. Die Befestigungspunkte liegen in X-Richtung jeweils

25 mm vom Mittelpunkt entfernt und in Y-Richtung 6,25 mm unterhalb des Mit-

telpunkts.

m Tragen Sie im Feld ,Hohe+" den Wert ,70,75" ein (Halfte der Gesamthdhe von
141,50 mm).

m Tragen Sie im Feld ,H6he-" den Wert ,-70,75" ein.
Damit liegt der Nullpunkt in Y-Richtung mittig im NH-Lasttrenner.

m Tragen Sie im Feld ,Breite-“ den Wert ,-44,50" ein (Halfte der Gesamtbreite
von 89 mm).

m Tragen Sie im Feld ,Breite+“ den Wert ,, 44,50 ein.
Damit liegt der Nullpunkt in X-Richtung ebenfalls mittig im NH-Lasttrenner.

m Setzen Sie den Fokus in die Zeilendaten.

m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F9O] Auswahl®.
Die Bildschirmseite ,Werkzeug-Auswahl erscheint.

W Setzen Sie den Datensatzmarkierer in die Zeile mit dem Werkzeug Nr. 12 ,M6
Tap“.

m Bestétigen Sie die Auswahl mit der Funktionstaste ,[F10] Auswahl®.
Das Werkzeug wird in die Zeilendaten Ubernommen.

m Geben Sie fUr den X- und den Y-Wert die gewlnschte Position des ersten Be-
festigungspunkts ein, hier also ,,-25% (X) und ,-6,25“ (V).

m Kopieren Sie diesen Eintrag und fligen Sie ihn erneut ein (vgl. Abschnitt 2.4.5
LZeilendaten®).
Die neu eingeflgte Zeile ist rot markiert.

m Verschieben Sie den Eintrag um 50 mm in X-Richtung Uber den Eintrag ,Ver-
schieben” im Kontextmeni der Zeilendaten (vgl. Abschnitt 2.4.5 ,Zeilenda-
ten®).

Einfligen von Befestigungspunkten bereits erstellter Bauteile

Analog wie die Sperrflachen bei Rohplatten kdnnen bei Bauteilen die Befesti-
gungspunkte von zuvor erstellten Bauteilen Ubernommen werden (vgl. Ab-
schnitt 3.2.4 ,Zeilendaten®).

4.2.5 Funktionstastenleiste

Auf der Auswahl-Seite sowie der Eingabe-Seite flir Bauteile entspricht die Bele-
gung der Funktionstastenleiste weitestgehend der auf der jeweiligen Seite flr
Hauptprogramme (vgl. Abschnitt 2.3.7 ,Funktionstastenleiste” und Ab-

schnitt 2.4.8 ,Funktionstastenleiste”). Es fallen hier lediglich einige Belegungen
weg.

4.3 Kombibauteile

4.3.1 Allgemeines

Kombibauteile vereinen Bauteile (vgl. Abschnitt 4.2 ,Bauteile”), Konturen (vgl.
Abschnitt 4.5 ,Konturen®) und Einzelbearbeitungen. Dies vereinfacht das Erstel-
len von Hauptprogrammen weiter, da diese Daten so in einem Kombibauteil zu-
sammengefasst sind.

4.3.2 Aufrufen der Eingabe-Seite

m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und driicken Sie zusatzlich die Taste [2].
Das Menu ,,Eingeben® wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenUpunk-
te werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [4].
Das Unterment ,Unterprogramme*” wird aufgeklappt und die darunterliegen-
den MenUpunkte werden angezeigt.
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m Driicken Sie die Taste [2].
Die Bildschirmseite ,,Kombibauteil-Auswahl“ erscheint.
m \Wahlen Sie Uber die Filter- oder die Suchfunktion ein bereits erstelltes Kombi-

bauteil aus.

m Geben Sie alternativim Feld ,Eingabe” den Namen flr ein neu zu erstellendes

Kombibauteil ein.

m Drlicken Sie abschlieBend die Funktionstaste ,[F10] Auswahl“.
Die Bildschirmseite ,Kombibauteil-Eingabe” erscheint.
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Abb. 19: Bildschirmseite ,Kombibauteil-Eingabe*

Der prinzipielle Aufbau der Eingabe-Seiten wurde bereits im Abschnitt 2.4 ,Auf-
bau der Eingabe-Seiten® erlautert. Daher wird im Folgenden nur auf die Beson-
derheiten bei der Erstellung eines Kombibauteils eingegangen.

4.3.3 Kopfdaten

Im oberen Bereich der Bildschirmseite werden standardmaBig die sog. Kopfda-
ten mit grundlegenden Informationen zum gewahlten Kombibauteil angezeigt.
Falls im oberen Bereich die Detaildaten angezeigt werden:
m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F4] Details".

Der Hintergrund der Funktionstaste ,[F4]“ wird grau hinterlegt, die Beschriftung

andert sich in ,[F4]

Kopf* und die Kopfdaten werden angezeigt.

Folgende Daten kdnnen in den Kopfdaten zu einem Kombibauteil eingegeben

werden.

Parameter

Funktion

Komm. 1 und
Komm. 2

Kommentarfelder fUr beliebige Hintergrundinformationen zum
Kombibauteil.

Hdhe+ und HOhe—

Hbéhe des Kombibauteils in Millimetern. Die Hohe wird in zwei
Werte unterteilt, wodurch der Nullpunkt des Bauteils festgelegt
wird. Werden die beiden Hohenwerte symmetrisch eingetragen,
z. B. 4100 mm und -100 mm, liegt der Nullpunkt in der Mitte
des Kombibauteils.

Tab. 21: Bearbeitbare Kopfdaten fUr ein Kombibauteil
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Parameter

Funktion

Breite+ und
Breite—

Breite des Kombibauteils in Millimetern. Die Breite wird analog
wie die Hohe in zwei Werte unterteilt, wodurch ebenfalls der
Nullpunkt des Kombibauteils festgelegt wird. Werden die beiden
Breitenwerte symmetrisch eingetragen, z. B. +40 mm und -
40 mm, liegt der Nullpunkt in der Mitte des Kombibauteils.

Tab. 21: Bearbeitbare Kopfdaten fur ein Kombibauteil

Zusétzlich werden noch weitere Daten zum Kombibauteil angezeigt, die aber
nicht (direkt) bearbeitet werden kénnen.

Parameter

Funktion

Erstellt/Datum/Zeit

Account des Benutzers, der das Kombibauteil zum angegebe-
nen Datum und zur angegebenen Uhrzeit erstellt hat.

Bearbeitet/Datum/
Zeit

Account des Benutzers, der das Kombibauteil zum angegeben
Datum und zur angegebenen Uhrzeit zuletzt bearbeitet hat.

Tab. 22: Zusatzliche Kopfdaten fiir ein Bauteil (nicht bearbeitbar)

In den folgenden, ebenfalls nicht bearbeitbaren Feldern werden die aktuell be-
rechneten Zahlenwerte angezeigt. Falls in den Zeilendaten keine Bezlge ver-
wendet werden, werden hier die gleichen Werte angezeigt wie in den Zeilenda-

ten.

Parameter

Funktion

X

X-Koordinate der Kontur, des Bauteils oder der Einzelbearbei-
tung.

Y-Koordinate der Kontur, des Bauteils oder der Einzelbearbei-
tung.

Tab. 23: Errechnete Zahlenwerte

4.3.4 Zeilendaten

In den Zeilendaten werden die einzelnen Komponenten des Kombibauteils an-
gegeben, sprich die Kontur sowie ggf. das Bauteil und/oder zusatzliche Einzel-
bearbeitungen fur Vorbohrldcher.

Parameter

Funktion

D

Datensatznummer der jeweiligen Komponente (wird automa-
tisch vergeben, da diese Datensatznummer eindeutig innerhalb
eines Bauteils sein muss).

Art

Art des Eintrags. Hier kann aus den folgenden Eintragen ge-
wahlt werden.

— Ei: Einzelbearbeitung

— KU: Kontur

— BT: Bauteil

— VR: Vario-Bauteil

Daten

Name der ausgewahiten Komponente, z. B. der Kontur oder
des Bauteils.

Kommentar

Kommentarfeld aus der Beschreibung der jeweiligen Kompo-
nente. Der Kommentar kann manuell ge&dndert werden, wird je-
doch bei Auswahl einer Komponente mit dem jeweiligen Text
aus der Beschreibung wieder Uberschrieben.

XY

Koordinaten der jeweiligen Komponente.

Tab. 24: Bearbeitbare Zeilendaten fir ein Kombibauteil

Rittal Werkstattprogammierung
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Parameter Funktion

0] FUr eine Einzelbearbeitung: Durchmessers des gewahlten
Werkzeugs. Dieser Wert wird aus der Werkzeugverwaltung
tbernommen.

Tab. 24: Bearbeitbare Zeilendaten flr ein Kombibauteil

Erstellen von Befestigungspunkten

Analog wie bei Bauteilen kdnnen die Befestigungspunkte von Kombibauteilen in
Form von Einzelbearbeitungen eingegeben werden (vgl. Abschnitt 4.2.4 ,Zeilen-
daten”).

Einfiligen von Konturen und Bauteilen bereits erstellten Kombibauteile
Analog wie die Sperrflachen bei Rohplatten kdnnen bei Kombibauteilen die Da-
ten von zuvor erstellten Kombibauteilen Ubernommen werden (vgl. Ab-

schnitt 3.2.4 ,Zeilendaten®).

4.3.5 Erstellen von Kombibauteilen

Wenn ein Kombibauteil von Grund auf neu erstellt wird, geschieht dies sinnvol-
lerweise mit Hilfe des externen Kontureditors. Im externen Kontureditor kbnnen
alle Komponenten eines Kombibauteils in einem Schritt gemeinsam erstellt wer-
den, so dass das Kombibauteil im Anschluss direkt vollstandig zur Verfugung
steht.

(C:P Hinweis:
Das Arbeiten mit dem externen Kontureditor ist ausfuhrlich im Ab-
schnitt 4.5.5 ,Externer Kontureditor® im Zuge der Beschreibung von
Konturen erlautert. Daher wird hier auf eine erneute Darstellung ver-
zichtet.

Liegt die Kontur und ggf. auch ein zugehoriges Bauteil bereits vor, kann auf Basis

dieser Daten ein Kombibauteil auch manuell erstellt werden.

Beispiel:

Es soll ein Kombibauteil fir den Rittal TopTherm FilterlUfter (Best.-Nr.

SK 3244.100) erstellt werden. Hierzu wurde zuvor die entsprechende Kontur

,RIT.SK.3244.100" erstellt, aber noch kein Bauteil. Somit mussen die Vorbohr-

I6cher im Kombibauteil definiert werden, ebenso die Position der Befestigungs-

punkte. Die duBeren Abmessungen des Filterllfters betragen 323 mm x

323 mm.

m Tragen Sie im Feld ,Hohe+* den Wert ,161,50" ein (Halfte der Gesamthohe
von 323 mm).

m Tragen Sie im Feld ,Hohe-* den Wert ,-161,50" ein.
Damit liegt der Nullpunkt in Y-Richtung mittig im FilterlUfter.

W Tragen Sie im Feld ,Breite-“ den Wert ,-161,50" ein (Halfte der Gesamtbreite
von 323 mm).

W Tragen Sie im Feld ,Breite+" den Wert ,161,50" ein.
Damit liegt der Nullpunkt in X-Richtung ebenfalls mittig im FilterlUfter.

m Setzen Sie den Fokus in die Zeilendaten.

m \Wahlen Sie zum Einfigen der Kontur in das Kombibauteil in der Spalte ,Art*
den Eintrag ,KU*.

m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F9] Auswahl®.
Die Bildschirmseite ,Kontur-Auswahl erscheint.

m Schranken Sie ggf. die Anzeige Uber die Filterfunktion ein.
Beispiel: Tragen Sie im Filterfeld ,RIT.“ ein, um nur Komponenten von Rittal
anzuzeigen.

m \Wahlen Sie die Kontur ,,RIT.SK.3244.100 aus und drlicken Sie die Taste
,[F10] Auswahl“.
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Die Kontur wird in das Kombibauteil eingefugt.

Die Vorbohrlécher kdnnen nun automatisch in ein neues Bauteil eingefligt wer-

den.

m Klicken Sie mit der rechten Maustaste in die Zeile mit der Kontur und wéahlen
Sie den Eintrag ,Vorbohrbauteile ergdnzen® im Kontextmend. Dricken Sie al-
ternativ die Tastenkombination [Alt]+[E].

Wenn in der Datenbank noch kein Bauteil mit dem Namen der Kontur vorhan-
den ist, wird ein entsprechendes Bauteil erstellt, in das die Vorbohrldcher au-
tomatisch eingeflgt werden. Dieses Bauteil wird dann auch automatisch in
das Kombibauteil in einer neuen Zeile eingeflgt.

(KSD Hinweis:
Wenn bereits ein Bauteil mit dem Namen der Kontur vorhanden ist,
wird dieses Bauteil ohne Anderung eingefiigt, d. h. es werden keine
neuen Vorbohrldcher erstellt.

AbschlieBend kénnen dann noch die Befestigungspunkte des Bauteils festgelegt
werden. Dies kann entweder direkt im Kombibauteil oder im zuvor eingeflgten
Bauteil als Einzelbearbeitungen erfolgen. In beiden Féllen ist die Vorgehensweise
analog wie im Abschnitt 4.2 , Bauteile* beschrieben.

4.3.6 Funktionstastenleiste

Auf der Auswahl-Seite sowie der Eingabe-Seite fir Kombibauteile entspricht die
Belegung der Funktionstastenleiste weitestgehend der auf der jeweiligen Seite
fir Hauptprogramme (vgl. Abschnitt 2.3.7 ,Funktionstastenleiste” und Ab-
schnitt 2.4.8 ,Funktionstastenleiste®). Es fallen hier lediglich einige Belegungen
weg.

4.4 Vario-Bauteile

441 Allgemeines

Insbesondere strangférmige Produkte, wie z. B. Kabelkanale oder Hutschienen,
werden in unterschiedlichen Langen montiert. Bei der Verwendung des einfa-
chen Bauteileditors musste daher eine Vielzahl von entsprechenden Bauteilen
festgelegt werden, die sich lediglich in der Lange unterscheiden. Dies wirde
letztlich zu einer sehr unubersichtlichen Verwaltung der erzeugten Bauteile fuh-
ren.

Daher kénnen neben einfachen Bauteilen (vgl. Abschnitt 4.2 ,Bauteile®) auch
sog. Vario-Bauteile angelegt werden. Diese Vario-Bauteile werden von der letzt-
lich verwendeten Lange unabhangig gespeichert.

(ij Hinweis:

Vario-Bauteile werden in der grafischen Darstellung mit einer in den
Einstellungen des Programms definierten Lange angezeigt (vgl. Ab-
schnitt 10.1.1 ,Eingabe®). Diese Lange dient allein der Darstellung
und ist so nicht im zugehdérigen Datensatz hinterlegt.

4.4.2 Aufrufen der Eingabe-Seite

m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und driicken Sie zusatzlich die Taste [2].
Das Menu ,Eingeben” wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenUpunk-
te werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [4].
Das Unterment ,Unterprogramme*” wird aufgeklappt und die darunterliegen-
den MenUpunkte werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [3].
Die Bildschirmseite ,Variobauteil-Auswahl“ erscheint.

m \Wahlen Sie Uber die Filter- oder die Suchfunktion ein bereits erstelltes Vario-
Bauteil aus.
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m Geben Sie alternativim Feld ,Eingabe” den Namen flr ein neu zu erstellendes
Vario-Bauteil ein.

m Driicken Sie abschlieBend die Funktionstaste ,[F10] Auswahl®.
Die Bildschirmseite ,Variobauteil-Eingabe® erscheint.

i Perfors - Varobautei-Eingbe] =l
w: _— WERKSTATTPROGRAMMIERUNG

[1) Arbeiten (2] Eingeben (3] Service (4] System [5] Fenster (6] Hife

min_ Endabstand: 15,00
Grundraster : 50,00

Datum: (21122015 | Zeit: (151817
Datum: (03102015 | Zeit: 133016

P B P x

Abbruch

P n@

i

Refiesh
D

Prog Ansicht
Erfigen |

Kopl

Abb. 20: Bildschirmseite ,,Variobauteil-Eingabe*

Der prinzipielle Aufbau der Eingabe-Seiten wurde bereits im Abschnitt 2.4 ,Auf-
bau der Eingabe-Seiten” erlautert. Daher wird im Folgenden nur auf die Beson-
derheiten bei der Erstellung eines Vario-Bauteils eingegangen.

4.4.3 Kopfdaten

Im oberen Bereich der Bildschirmseite werden standardméaBig die sog. Kopfda-

ten mit grundlegenden Informationen zum gewdhlten Bauteil angezeigt.

Falls im oberen Bereich die Detaildaten angezeigt werden:

m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F4] Details".
Der Hintergrund der Funktionstaste ,[F4]“ wird grau hinterlegt, die Beschriftung
andert sich in ,[F4] Kopf* und die Kopfdaten werden angezeigt.

Folgende Daten kénnen in den Kopfdaten zu einem Vario-Bauteil eingegeben

werden.
Parameter Funktion
Komm. 1 und Kommentarfelder fUr beliebige Hintergrundinformationen zum
Komm. 2 Vario-Bauteil.

Hoéhe+ und Hohe— | Hohe des Vario-Bauteils in Millimetern. Die Hohe wird in zwei
Werte unterteilt, wodurch der Nullpunkt des Vario-Bauteils fest-
gelegt wird. Rittal empfiehlt, die beiden Hohenwerte symmet-
risch einzutragen, z. B. +40 mm und -40 mm, so dass der
Nullpunkt in der Mitte des Vario-Bauteils liegt.

min. Endabstand Minimaler Abstand einer Bearbeitung vom Bauteilende.

Grundraster Tatsachlicher Abstand der Befestigungspunkte am Vario-Bau-
teil. Durch Eingabe des Rasters in den Zeilendaten wird festge-
legt, in welchem Abstand die Befestigungspunkte tatsachlich
angebracht werden.

Artikelnummer Artikelnummer des jeweiligen Vario-Bauteils.

Tab. 25: Bearbeitbare Kopfdaten fur ein Vario-Bauteil
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Parameter Funktion

Bauteiltyp Prinzipielle Art des Vario-Bauteils. Hier kann aus den Vorgaben
.Kanal, ,Hutschiene” und ,,C-Profil* gewahlit werden.

Rohteillange L&nge des ungeschnittenen Vario-Bauteils.

Abstand Zahne Abstand der Z&hne bei Verdrahtungskanélen.

Tab. 25: Bearbeitbare Kopfdaten fur ein Vario-Bauteil

Zuséatzlich werden noch weitere Daten zum Vario-Bauteil angezeigt, die aber
nicht (direkt) bearbeitet werden kénnen.

Parameter Funktion

Erstellt/Datum/Zeit | Account des Benutzers, der das Bauteil zum angegebenen Da-
tum und zur angegebenen Uhrzeit erstellt hat.

Bearbeitet/Datum/ | Account des Benutzers, der das Bauteil zum angegebenen Da-
Zeit tum und zur angegebenen Uhrzeit zuletzt bearbeitet hat.

Tab. 26: Zusatzliche Kopfdaten fUr ein Vario-Bauteil (nicht bearbeitbar)

In den folgenden, ebenfalls nicht bearbeitbaren Feldern werden die aktuell be-
rechneten Zahlenwerte angezeigt. Falls in den Zeilendaten keine Bezlge ver-
wendet werden, werden hier die gleichen Werte angezeigt wie in den Zeilenda-
ten.

Parameter Funktion
X X-Koordinate des Befestigungspunkts.
Y Y-Koordinate des Befestigungspunkts

Tab. 27: Errechnete Zahlenwerte

4.4.4 Zeilendaten

In den Zeilendaten werden die einzelnen Lochreihen eingetragen. Befindet sich
der Cursor in einer bereits mit Werten beflllten Zeile, werden im oberen Bereich
der Bildschirmseite automatisch die Detaildaten der jeweiligen Lochreihe ange-
zeigt.

Mit den folgenden Daten werden die Position und die Abmessung einer Lochrei-
he festgelegt.

Parameter Funktion

D Datensatznummer der jeweiligen Lochreihe (wird automatisch
vergeben, da diese Datensatznummer eindeutig innerhalb eines
Bauteils sein muss).

Art Art des Eintrags. Hier kann nur der Eintrag ,VR* fur Vario-
Lochreihe ausgewahlt werden.

Daten Nummer des fUr das Erstellen der Lochreihe verwendeten
Werkzeugs.

Kommentar Kommentarfeld aus der Beschreibung des gewahiten Werk-

zeugs. Der Kommentar kann manuell geédndert werden, wird je-
doch bei Auswahl eines Werkzeugs mit dem jeweiligen Text aus
der Beschreibung wieder Uberschrieben.

XY Koordinaten des ersten Befestigungspunkts. Als X-Wert kann
hier z. B. das halbe Grundraster verwendet werden (bei Grund-
raster 50 mm also 25 mm).

Tab. 28: Bearbeitbare Zeilendaten fur ein Vario-Bauteil
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Parameter Funktion

Raster Abstand zwischen den einzelnen Befestigungspunkten. Das
Raster muss immer ein ganzzahliges Vielfaches des Grundras-
ters sein. Wird hier der Wert 0% eingetragen, wird eine Einzelbe-
arbeitung an den Koordinaten durchgeflhrt.

Tab. 28: Bearbeitbare Zeilendaten fiir ein Vario-Bauteil

Verwenden von Beziigen bei der Eingabe von Lochreihen

Bei der Erstellung der Lochreihen kénnen prinzipiell die gleichen Bezlige zu den
Abmessungen des Vario-Bauteils verwendet werden wie fur Sperrflachen bei
Rohplatten (vgl. Abschnitt 3.2.4 ,Zeilendaten®).

G) Hinweis:
Rittal empfiehlt, die Hohe des Vario-Bauteils symmetrisch anzuge-
ben, so dass der Nullpunkt des Vario-Bauteils im Mittelpunkt liegt.
Dies vereinfacht spéater das Positionieren des Vario-Bauteils in ei-
nem Hauptprogramm. Dies erschwert allerdings das Verwenden
der vorgenannten Bezlige, da die X- und Y-Positionen somit vorzei-
chenbehaftet im Bereich +B/2 bzw. +H/2 eingegeben werden.

Beispiel:

Es soll das Vario-Bauteil flr einen Kabelkanal mit folgenden Grunddaten erstellt
werden:

— Hohe: 80 mm

— Tiefe: 100 mm

— Minimaler Endabstand fUr einen Befestigungspunkt: 15 mm

— Grundraster: 50 mm

— Artikelnummer: 4261267

— Bauteiltyp: Kanal

— Rohteillange: 2000 mm

— Abstand der Zahne: 5 mm

Die Befestigung des Kabelkanals soll folgendermaBen erfolgen:

— Art der Befestigung: 5 mm Bohrlécher

— Position des ersten Befestigungspunkts: 25 mm vom Bauteilanfang
— Abstand der Befestigungspunkte: 200 mm

G) Hinweis:

Die Tiefe des Vario-Bauteils wird fur eine 2D-Bearbeitung nicht be-
nétigt. Um in der Stlckliste allerdings eine eindeutige Unterschei-
dung zwischen verschiedenen Kanélen zu haben, empfiehlt Rittal,
die Tiefe der Kanéle in den Namen des Datensatzes aufzunehmen
(z. B. ,KANAL 80 x 100).

m Tragen Sie im Feld ,Hohe+" den Wert ,40,00“ ein (Halfte der Gesamthdhe von
80,00 mm).

m Tragen Sie im Feld ,H6he-* den Wert ,,-40,00“ ein.
Damit liegt der Nullpunkt in Y-Richtung mittig im Kabelkanal.

m Tragen Sie zundchst die Grunddaten entsprechend in die Felder der Kopfda-
ten ein.

m Setzen Sie den Fokus in die Zeilendaten.

m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F9] Auswahl”.
Die Bildschirmseite ,Werkzeug-Auswahl“ erscheint.

m Setzen Sie den Datensatzmarkierer in die Zeile mit dem Werkzeug Nr. 4
»9.0 mm Drill“.

m Bestétigen Sie die Auswahl mit der Funktionstaste ,[F10] Auswahl”.
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Das Werkzeug wird in die Zeilendaten Ubernommen.

m Geben Sie flr den X-Wert mit ,,25,00“ die Positon des ersten Befestigungs-
punkts ein.

m Geben Sie fUr den Y-Wert ,0,00" ein.
Bedingt durch die symmetrische Definition der Hohe, liegt der Nullpunkt des
Vario-Bauteils in der Mitte. Somit werden bei Eingabe von ,,0,00“ auch die Be-
festigungspunkte mittig angebracht.

m Geben Sie im Feld ,Raster” den Wert ,200,00" ein.
Somit werden die Befestigungspunkte in einem Abstand von 200,00 mm an-
gebracht. Abweichend hiervon kann sich flr den letzten Befestigungspunkt ein
kleinerer Abstand ergeben (auch bedingt durch die Vorgabe des minimalen
Endabstands).
Die Lage der Befestigungspunkte wird direkt in der grafischen Darstellung fur
die in den Einstellungen hinterlegte Lange des Vario-Bauteils angezeigt (stan-
dardmaBig 700 mm).

Einfliigen von Befestigungspunkten bereits erstellter Vario-Bauteile
Analog wie die Sperrflachen bei Rohplatten konnen bei Vario-Bauteilen die Be-
festigungspunkte von zuvor erstellten Vario-Bauteilen Gbernommen werden (vgl.
Abschnitt 3.2.4 ,Zeilendaten®).

4.4.5 Funktionstastenbelegung

Auf der Auswahl-Seite sowie der Eingabe-Seite flr Vario-Bauteile entspricht die
Belegung der Funktionstastenleiste weitestgehend der auf der jeweiligen Seite
fir Hauptprogramme (vgl. Abschnitt 2.3.7 ,Funktionstastenleiste” und Ab-
schnitt 2.4.8 ,Funktionstastenleiste”). Es fallen hier lediglich einige Belegungen
weg.

4.5 Konturen

4.5.1 Allgemeines

Konturen sind Unterprogramme fur Ausschnitte, die in die Rohplatten gefrast
werden. in der Regel bestehen die Konturen aus einfachen geometrischen Figu-
ren wie Rechtecken, ggf. mit abgerundeten ,Ecken®, und Kreisen.

4.5.2 Aufrufen der Eingabe-Seite

m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und driicken Sie zusétzlich die Taste [2].
Das MenU ,,Eingeben® wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenUpunk-
te werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [4].
Das Unterment ,Unterprogramme*” wird aufgeklappt und die darunterliegen-
den MenUpunkte werden angezeigt.

m Drlicken Sie die Taste [4].
Die Bildschirmseite ,Kontur-Auswahl” erscheint.

m \Wahlen Sie Uber die Filter- oder die Suchfunktion eine bereits erstellte Kontur
aus.

m Geben Sie alternativ im Feld ,Eingabe“ den Namen flir eine neu zu erstellende
Kontur ein.

m Driicken Sie abschlieBend die Funktionstaste ,[F10] Auswahl*.
Die Bildschirmseite ,Kontur-Eingabe® erscheint.
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Abb. 21: Bildschirmseite ,Kontur-Eingabe*“

Der prinzipielle Aufbau der Eingabe-Seiten wurde bereits im Abschnitt 2.4 ,Auf-
bau der Eingabe-Seiten® erlautert. Daher wird im Folgenden nur auf die Beson-
derheiten bei der Erstellung eines Bauteils eingegangen.

4.5.3 Kopfdaten
Im oberen Bereich der Bildschirmseite werden standardmaBig die sog. Kopfda-
ten mit grundlegenden Informationen zur gewahlten Kontur angezeigt.
Falls im oberen Bereich die Detaildaten angezeigt werden:
m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F4] Details".
Der Hintergrund der Funktionstaste ,[F4]“ wird grau hinterlegt, die Beschriftung
andert sich in ,[F4] Kopf* und die Kopfdaten werden angezeigt.
Folgende Daten kdnnen in den Kopfdaten zu einer Kontur eingegeben werden.

Parameter Funktion

Komm. Kommentarfeld fUr beliebige Hintergrundinformationen zur Kon-
tur.

Ebene Globale Konturebene. Fur die Bearbeitungsmaschine Perforex
muss hier immer die XY-Ebene (G17) gewahlit werden.

Korrektur Werkzeugradiuskorrektur. Die Kontur liegt entweder mittig (oh-

ne Korrektur), links oder rechts von der programmierten Bahn.

Radius Runden

Vorgabewert fir den Rundungsradius. Mit diesem Wert werden
alle BahnUbergange tangential verrundet. FUr jede Bearbeitung
kann dieser Vorgabewert in der jeweiligen Zeile Uberschrieben
werden.

Startvorschub Vorschubgeschwindigkeit fir die gesamte Kontur. Fur jede Be-
arbeitung kann dieser Vorgabewert in der jeweiligen Zeile Uber-
schrieben werden.

Wz-Nr. Nummer des Werkzeugs, unter der die Werkzeug- und zugehd-

rigen Bearbeitungsdaten abgelegt sind.

Tab. 29: Bearbeitbare Kopfdaten fUr eine Kontur
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G Hinweis:

FUr jeden Fraser wird in den Werkzeugdaten materialabhangig ein
XY-Vorschub festgelegt. Wird im Feld ,Startvorschub® der Wert ,,0*
eingetragen, wird auch flr den Startvorschub der in den Werkzeug-
daten hinterlegte Vorschubwert verwendet (fur das jeweilige Mate-

rial).

Zusatzlich werden noch weitere Daten zur Kontur bzw. zum Werkzeug ange-
zeigt, die aber nicht (direkt) bearbeitet werden kénnen.

Parameter

Funktion

Datum

Datum und Uhrzeit, wann die Kontur erstellt wurde.

Radius, Lange,
Bez., Typ

Werkzeugdaten, wie sie in der Werkzeugverwaltung fir das ge-
wahlte Werkzeug hinterlegt sind.

Tab. 30: Zusétzliche Kopfdaten flr eine Kontur (nicht bearbeitbar)

4.5.4 Zeilendaten

In den Zeilendaten werden die einzelnen Bearbeitungsschritte fUr das Erzeugen
der Kontur eingegeben.

G Hinweis:

FUr die vorgenannten Standard-Konturen erfolgt das Erstellen der
notwendigen Bearbeitungsschritte vorzugsweise mit dem externen
Kontureditor (vgl. Abschnitt 4.5.5 ,,Externer Kontureditor®). Fir Son-
derkonturen erfolgt die Eingabe direkt in den Zeilendaten.

Parameter

Funktion

Nr.

Datensatznummer des jeweiligen Befestigungspunkts (wird au-
tomatisch vergeben, da diese Datensatznummer eindeutig in-
nerhalb eines Bauteils sein muss).

Job

NC-Code (G-Befehl) fur das jeweilige BahnstUck.

XY, Z

Koordinaten des Endpunkts der Bewegung in X, Y und Z.

I, J, K

Kreismittelpunktskoordinaten in X, Y und Z. Bei Eingabe in ab-
soluten Koordinaten (BezugsmaB) sind diese Eingaben eben-
falls absolut, bei Eingabe in relativen Koordinaten (Kettenmaf)
beziehen sich die MaBe auf den Startpunkt des Kreises, d. h.
den letzten programmierten Endpunkt. Es werden nur die Mit-
telpunktskoordinaten der jeweils angewahlten Interpolations-
ebene ausgewertet.

Radius

Kreisinterpolation der Radiuswerte. Wenn ein Radius eingetra-
gen ist, dann hat er Vorrang vor eventuell auch eingegebenen
Mittelpunktskoordinaten. Der Radius kann vorzeichenbehaftet
angegeben werden. Ist der Wert negativ, entsteht ein Kreis
>180°, ist der Wert positiv, entsteht ein Kreis <180°.

ERund

Rundungsradius fur diesen Bearbeitungsschritt. Der Wert Uber-
schreibt die Vorgabe im Feld ,Radius Runden® in den Kopfda-
ten.

Vorschubwert fur diesen Bearbeitungsschritt. Der Wert Uber-
schreibt die Vorgabe im Feld ,Startvorschub* in den Kopfdaten.

Tab. 31: Bearbeitbare Zeilendaten fir eine Kontur
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Parameter Funktion

Korrektur Werkzeugradiuskorrektur fUr diesen Bearbeitungsschritt. Der
Wert Uberschreibt die Vorgabe im Feld ,Korrektur” in den Kopf-
daten.

Sonderfunktionen Festlegen des Bewegungsverhaltens der Achsen an Satziber-
gangsgrenzen.

Tab. 31: Bearbeitbare Zeilendaten flr eine Kontur

Direkte Eingabe der Kontur mit Hilfe von G-Befehlen

Zur direkten Programmierung einer Kontur werden die einzelnen Bahnstlcke mit

Hilfe von NC-Code (G-Befehlen) programmmiert. Folgende Befehle stehen hierzu

in der Spalte ,Jobs* zur Verflgung:

— GO0O: Eilgang

— GO01: Geradeninterpolation

— G02: Kreisprogrammierung im Uhrzeigersinn

— GO03: Kreisprogrammierung gegen den Uhrzeigersinn

— GO04: Verweilzeit

— G14: Kleinkreis (nicht relevant fur die Bearbeitungsmaschine Perforex)

— G15: GroBkreis (nicht relevant fUr die Bearbeitungsmaschine Perforex)

— G23: Kreisprogrammierung durch Angabe eines zusatzlichen Stitzpunkts auf
der Kreisbahn. Bei dieser zusétzlichen Funktion wird ein Kreis durch 3 Punkte
auf der Kreisbahn bestimmt. Erster Punkt: Endpunkt aus der letzten Zeile;
zweiter Punkt: wird in den Spalten | (X0) und J (YO) angegeben; dritter Punkt:
Endpunkt der aktuellen Zeile X und Y

— G90: Absolute Programmierung (DEFAULT)

— G91: Relative Programmierung/Kettenmal3

Sonderfunktionen

In der letzten Spalte ,Sonderfunktionen” kann das Bewegungsverhalten der

Achsen an Satzibergangsgrenzen festgelegt werden. Folgende Funktionen ste-

hen hierzu zur Auswahl.

— G60: Genauhalt

— G61: Mit Halt (direkte Weiterfahrt)

— G62: Reduziergeschwindigkeit an Satzlbergangen. Die Reduziergeschwin-
digkeit muss in [m/min] angegeben werden.

— G63: Angepasste Geschwindigkeit

— G64: Ohne Halt

4.5.5 Externer Kontureditor
Mit Hilfe des externen Kontureditors kbnnen schnell und einfach Konturen, wie
ein Rechteck oder ein Kreis, erzeugt werden.
Starten des externen Kontureditors
m Driicken Sie auf der Bildschirmseite ,,Kontur-Eingabe” die Funktionstaste ,,[F8]
Ext. Kontureditor®.
Der externe Kontureditor wird gestartet.
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Abb. 22: Externer Kontureditor

Abmessungen der Kontur bei Grundform ,Rechteck”
Grundform ,Kreis“ und Durchmesser
Erstellen eines Kombibauteils und eines Bauteils

Legende

1 Name der Kontur und Kommentar
2 Grundform ,Rechteck”

3

4

5

6 Abmessungen des Kombibauteils
7 Schaltflache ,Config*

Eingabefelder im externen Kontureditor

Das Erstellen der Kontur erfolgt im Kontureditor durch Beflllen der folgenden

Felder mit den gewtlinschten Eingabewerten. Die Standardwerte fir die einzel-
nen Eingabewerte kdnnen auf der Bildschirmseite ,ConfigWindow*® nach Dru-
cken der Schaltflache ,Config” eingegeben werden.

Fur die Grundform der Kontur werden die folgenden Daten eingegeben:

Parameter

Funktion

Name der Kontur

Name der Kontur, wie er spéter auf der Bildschirmseite ,Kontur-
Auswahl“ angezeigt wird.

Kommentar

Kommentarfeld fur beliebige Hintergrundinformationen zur Kon-
tur.

mm/inch

Vorwahl des Einheitensystems fur die Zahlenwerte.

Rechteck/Kreis

Vorwah! der Grundform. Je nach Form mUssen unterschiedliche
weitere Felder beflillt werden.

Lange/Hohe/Radi-
us

Bei Vorwahl der Grundform ,Rechteck”: Abmessungen der
Kontur und Radius, mit dem die Seiten des Rechtecks verbun-
den werden.

Durchmesser

Bei Vorwahl der Grundform ,Kreis“: Durchmesser der Kontur.

Tab. 32: Eingabefelder im externen Kontureditor (Kontur)

Far die eigentliche Bearbeitung der Kontur werden die folgenden Daten eingege-

ben:

Rittal Werkstattprogammierung
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Parameter

Funktion

Radiuskorrektur

Werkzeugradiuskorrektur. Die Kontur liegt entweder mittig (oh-
ne Korrektur), links oder rechts von der programmierten Bahn.

Z-Achse toggeln

Mit den Werten ,Z-Min“ und ,,Z-Max“ wird angegeben, in wel-
chen Grenzen die Z-Achse wahrend der Konturfahrt raus- und
reinfahrt. Diese Funktion dient der Verlangerung der Werk-
zeugstandzeit.

Werkzeug-Nr. Fra-
ser

Nummer des Werkzeugs, unter der die Werkzeug- und zugehd-
rigen Bearbeitungsdaten abgelegt sind.

Durchmesser Fra-
ser

Durchmesser des Werkzeugs.

Werkzeug-Nr. Vor-
bohrer

Nummer des Vorbohrers, mit dem die notwendigen Vorbohrld-
cher erzeugt werden.

Tab. 33: Eingabefelder im externen Kontureditor (Bearbeitung)

Der externe Kontureditor bietet dartber hinaus die Mdglichkeit, neben der Kon-
tur auch ein Bauteil zu erstellen, in dem die notwendigen Vorbohrlécher sowie
die auBeren Abmessungen des Bauteils gespeichert sind. Zusatzlich kann ein
Kombibauteil erstellt werden, in dem die Kontur sowie das Bauteil zusammen-
gefasst sind. Wird kein Bauteil erstellt, werden die Vorbohrlécher und die Ab-
messungen direkt im Kombi-Bauteil gespeichert. Hierzu sind die folgenden Ein-
gaben notwendig:

Parameter Funktion

Bauteil erstellen Erstellen eines zugehdrigen Bauteils. Ist diese Checkbox akti-
viert, werden zusétzlich die Felder ,Lange” und ,Hohe" freigege-
ben.

Kommentar Kommentarfeld fur beliebige Hintergrundinformationen zum
Bauteil.

Lange/Hohe Abmessungen des Bauteils, falls dieses miterstellt wird.

Kombibauteil er- Erstellen eines Kombibauteils. Ist diese Checkbox aktiviert, wer-

stellen den die Kontur und das Bauteil in einem Kombibauteil zusam-
mengefasst.

Kombibauteil Name des Kombibauteils, falls dieses miterstellt wird. Falls auch

Name ein Bauteil erstellt wird, wird dieses mit dem gleichen Namen
wie das Kombibauteil erstellt.

Tab. 34: Eingabefelder im externen Kontureditor (Bauteil/Kombibauteil)

(f}: Hinweis:
( Sie finden ein ausfuhrliches Beispiel fur das Arbeiten mit dem exter-
nen Kontureditor im Abschnitt 7.1 ,Erstellen eines Kombibauteils®.

4.5.6 Funktionstastenleiste

Auf der Auswahl-Seite sowie der Eingabe-Seite flr Konturen entspricht die Be-
legung der Funktionstastenleiste weitestgehend der auf der jeweiligen Seite fur
Hauptprogramme (vgl. Abschnitt 2.3.7 ,Funktionstastenleiste” und Ab-

schnitt 2.4.8 ,Funktionstastenleiste®). Es fallen hier lediglich einige Belegungen
weg.
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5 Hauptprogramme

5.1 Allgemeines

In jedem Hauptprogramm wird eine komplett bestlckte Rohplatte erstellt. Hierzu
wird eine zuvor im Programm hinterlegte Rohplatte eingefligt und auf dieser
Rohplatte die ebenfalls bereits hinterlegten, verschiedenen Arten von Bauteilen
platziert.

Der Arbeitsaufwand fur die Erstellung eines neuen Hauptprogramms reduziert
sich mit der Anzahl der bereits erstellten Hauptprogramme, da &hnliche Haupt-
programme einfach kopiert und an den entsprechenden Stellen Uberarbeitet
werden kénnen.

5.2 Eingeben von Hauptprogrammen

5.2.1 Allgemeines

Beim Erstellen eines Hauptprogramms erfolgt eine Plausibilitatskontrolle, die
beim Platzieren von Bauteilen z. B. eine Kollision mit den Sperrflachen der Roh-
platte erkennt. Die Ausgabe von entsprechenden Meldungen erfolgt sofort nach
dem Platzieren jedes einzelnen Bauteils. Mit Hilfe der zugehdrigen Beschreibung
in der Meldungszeile kann die fehlerhafte Eingabe schnell korrigiert werden.
Generell kdnnen Bauteile und Einzelbearbeitungen aber auch auBerhalb der
Rohplatte platziert werden. In diesem Fall wird zwar eine Fehlermeldung ange-
zeigt, die Rohplatte kann aber trotzdem abgearbeitet werden. Diese Bearbeitun-
gen werden genauso wie die Bearbeitungen, die innerhalb einer Sperrflache lie-
gen, bei der spateren Bearbeitung auf der Maschine nicht durchgefihrt. Ausnah-
me hiervon sind Konturen, deren Nullpunkt innerhalb einer Rohplatte liegt, die
Kontur jedoch auBerhalb der Rohplatte weiterlauft. Diese Méglichkeit dient dazu,
Ausklinkungen in der Rohplatte zu erzeugen, z. B. fur KabeldurchfGhrungen.

Hinweis:

G Beschadigungsgefahr der Maschine!
Bei Bearbeitungen, die (auch) auBerhalb der Rohplatte liegen, ist
besondere Vorsicht geboten. Prifen Sie das Hauptprogramm sehr
sorgféltig, bevor Sie es in einen Auftrag einfigen.

5.2.2 Aufbau der Auswahl- und der Eingabe-Seite

Der Aufbau der Auswahl-Seite sowie der Eingabe-Seite flir Hauptprogramme
wurde bereits beschrieben (vgl. Abschnitt 2.3 ,Aufbau der Auswahl-Seiten“ und
Abschnitt 2.4 ,,Aufoau der Eingabe-Seiten”).

5.2.3 Kopfdaten

Prinzipiell wurden die einzelnen Felder in den Kopfdaten bereits beschrieben (vgl.
Abschnitt 2.4.3 ,Kopfdaten®). Im Hauptprogramm besteht zusatzlich die Mog-
lichkeit die Abmessungen der Rohplatte anzupassen.

Parameter Funktion

Hohe Hohe der Rohplatte in Millimetern.
Breite Breite der Rohplatte in Millimetern.
Dicke Dicke der Rohplatte in Millimetern.

Tab. 35: Bearbeitbare Kopfdaten fUr eine Rohplatte im Hauptprogramm

G Hinweis:
Anderungen an den Abmessungen der Rohplatte werden nicht in
die Daten der Rohplatte Gbernommen, die flr die Hauptprogramm-
erstellung genutzt wurde.
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5.2.4 Zeilendaten

Flr das Platzieren von Bauteilen stehen in den Zeilendaten die gleichen Bezlge

,B“ (Breite) und ,H" (Hohe) auf die Abmessungen der Rohplatte zur Verflgung

wie bei der Erstellung von Sperrflachen (vgl. Abschnitt 3.2.4 ,Zeilendaten®). Da-

raber hinaus kénnen hier noch die folgenden weiteren BezUge verwendet wer-
den:

— MID: Positionierung in der Mitte zwischen zwei Objekten. Die IDs der beiden
Objekte werden als Parameter Ubergeben, z. B. ,MID(2,3)".

— DIST: Positionierung in einem bestimmten Abstand von einem Objekt. Das
Objekt, von dem dieser Abstand gemessen wird, und der gewlnschte Ab-
stand werden als Parameter Ubergeben, z. B. DIST(2,1). Wird als ID der Wert
,0" eingetragen, wird der gewlnschte Abstandswert von der AuBenkante der
Rohplatte eingehalten. Wird ein Abstandswert mit positivem Vorzeichen einge-
geben, wird der Abstand in positiver X- bzw. Y-Richtung gemessen, bei nega-
tivem Vorzeichen in negativer X- bzw. Y-Richtung.

— MAX: Lange eines Vario-Bauteils wird auf die maximal mdgliche Lange ausge-
dehnt. Werden der Rohplatte anschlieBend weitere Bauteile zugefugt, wird die
Lange ggf. entsprechend angepasst.

Bei der Verwendung dieser BezUge spielt der Ursprung der einzelnen Bauteile

keine Rolle, die Verrechnung der Abmessungen und der Abstande erfolgt auto-

matisch vom Programm.

AuBerdem konnen alle Bezlige auch miteinander verknlpft und Ergebnisse wei-

terverwendet werden. Hierbei werden bei der Berechnung des Endergebnisses

die geltenden Rechenregeln, wie ,Punkt- vor-Strich” etc. vom Programm beach-
tet.

In den Zeilendaten werden die einzelnen Bauteile und Konturen eingetragen. Zu-

satzlich kénnen in ein Hauptprogramm auch Einzelbearbeitungen eingefugt wer-

den.

Mit den folgenden Daten werden die Position und die Abmessung der einzelnen

Bauteile und Einzelbearbeitungen festgelegt.

Parameter Funktion

ID Datensatznummer des jeweiligen Bauteils (wird automatisch
vergeben, da diese Datensatznummer eindeutig innerhalb eines
Hauptprogramms sein muss).

Art Art des Eintrags. Hier kann aus den folgenden Eintragen ge-
wahlt werden.

— Ei: Einzelbearbeitung

— BT: Bauteil

— KB: Kombibauteil

— VR: Vario-Bautell

— KU: Kontur

Daten Name der ausgewahiten Komponente, z. B. der Kontur oder
des Bauteils, wie dort hinterlegt.

Kommentar Kommentarfeld aus der Beschreibung der jeweiligen Kompo-
nente. Der Kommentar kann manuell geédndert werden, wird je-
doch bei Auswahl eines neuen Eintrags mit dem jeweiligen Text
aus der Beschreibung wieder Uberschrieben.

X, Y Koordinaten der jeweiligen Komponente.

Lange/@ Lange des jeweiligen Bauteils bzw. Durchmesser bei der Einzel-
bearbeitung mit einem Gewindefraser.

Rf Reihenfolge von Frasungen. Zunéchst werden alle Bearbeitun-
gen der Ebene ,,0° bearbeitet, dann die Bearbeitung der Ebene
, 1% usw.

Tab. 36: Bearbeitbare Zeilendaten flr ein Hauptprogramm
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Parameter Funktion

Drehung Drehung des jeweiligen Bauteils im Uhrzeigersinn.

Tab. 36: Bearbeitbare Zeilendaten flir ein Hauptprogramm

(KSD Hinweis:
Zwei ausfuhrliche Beispiele zum Erstellen von Hauptprogrammen
finden Sie im Abschnitt 7.2 ,Erstellen eines Hauptprogramms*.

Ansicht von Unterprogrammen
Nach dem Einfugen von Bauteilen, Kombibauteilen usw. in ein Hauptprogramm
kann das jeweilige Unterprogramm eingesehen werden. Hierbei wird die Einga-
be-Seite des Unterprogramms gedffnet, analog wie beim Neu-Anlegen bzw. An-
dern eines Unterprogramms.
W Setzen Sie den Datensatzmarkierer in die Zeile des Unterprogramms, flir das
Sie die Eingabe-Seite aufrufen méchten.
m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F8] Ansicht".
Die zur jeweiligen Art Unterprogramm gehdrende Eingabe-Seite wird ange-
zeigt und es kénnen Anderungen am Unterprogramm durchgefiihrt werden.

(Kj: Hinweis:

Anderungen, die an einem Unterprogramm durchgefuhrt werden,
haben Einfluss auf alle Hauptprogramme und Auftrage, in denen
dieses Unterprogramm verwendet wird. Von daher miissen Ande-
rungen, die nur flr ein bestimmtes Hauptprogramm gultig sein sol-
len, in einer zuvor erstellten Kopie des Unterprogramms durchge-
fuhrt werden, um keine unerwtinschten ,Nebeneffekte® zu erhalten.

5.3 Funktionstastenleiste

Die Belegung der Funktionstastenleiste auf der Auswahl- sowie der Eingabe.Sei-
te wurde bereits beschrieben (vgl. Abschnitt 2.3.7 ,Funktionstastenleiste” und
Abschnitt 2.4.8 ,Funktionstastenleiste®).
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6 Auftrag

6 Auftrag

6.1 Allgemeines

In einem Auftrag wird aus zuvor erstellten Hauptprogrammen die eigentliche Be-
arbeitung durch die Bearbeitungsmaschine festgelegt. Auch Auftrage kénnen
auf Basis ahnlicher Auftrage kopiert und an den entsprechenden Stellen Uberar-
beitet werden. Des Weiteren wird erst bei der Erstellung des Auftrags das Mate-
rial der Rohplatte festgelegt, die bearbeitet wird. Somit kann das gleiche Haupt-
programm mehrfach ohne Anderung in unterschiedlichen Auftragen fiir die Be-
arbeitung von Rohplatten aus unterschiedlichen Materialien genutzt werden. Die
notwendigen Bearbeitungsdaten sind in den Werkzeugdaten hinterlegt und wer-
den entsprechend dem gewahlten Material an die Maschine Ubertragen.

6.2 Eingeben von Auftrdgen

6.2.1 Aufrufen der Eingabe-Seite

m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und drlicken Sie zusatzlich die Taste [2].
Das Menu ,,Eingeben® wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenUpunk-
te werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [1].
Die Bildschirmseite ,Auftrag-Auswahl” erscheint.

m \Wahlen Sie Uber die Filter- oder die Suchfunktion einen bereits erstellten Auf-
trag aus.

m Geben Sie alternativ im Feld ,Eingabe” den Namen flr einen neu zu erstellen-
den Auftrag ein.

m Driicken Sie abschlieBend die Funktionstaste ,[F10] Auswahl®.
Die Bildschirmseite ,Auftrag-Eingabe* erscheint.
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Abb. 23: Bildschirmseite , Auftrag-Eingabe*”

Der prinzipielle Aufoau der Eingabe-Seiten wurde bereits im Abschnitt 2.4 ,Auf-
bau der Eingabe-Seiten” erlautert. Daher wird im Folgenden nur auf die Beson-
derheiten bei der Erstellung eines Auftrags eingegangen.

6.2.2 Kopfdaten

Im oberen Bereich der Bildschirmseite werden standardmaBig die sog. Kopfda-
ten mit grundlegenden Informationen zum gewahlten Auftrag bzw. zu demin den
Zeilendaten gewahlten Hauptprogramm angezeigt. Ein Umschalten auf Detailda-
ten ist hier nicht moglich.
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Folgende Daten kdnnen in den Kopfdaten zu einem Auftrag eingegeben werden.

Parameter Funktion
Komm. Kommentarfeld fur beliebige Hintergrundinformationen zum
Auftrag.

Tab. 37: Bearbeitbare Kopfdaten fUr einen Auftrag

Zusétzlich werden noch weitere Daten zum Auftrag angezeigt, die aber nicht (di-
rekt) bearbeitet werden kénnen.

Parameter Funktion

Auftrag Name des Auftrags, wie er beim Anlegen angegeben wurde.
Kunde Name des Kunden, fur den der Auftrag bearbeitet wird.
Datum Datum, wann die Auftragsdaten zuletzt bearbeitet wurden.

Tab. 38: Zusatzliche Kopfdaten fur einen Auftrag (nicht bearbeitbar)

In den folgenden, ebenfalls nicht bearbeitbaren Feldern werden die Kopfdaten
des in den Zeilendaten ausgewahlten Hauptprogramms angezeigt.

Parameter Funktion

Programm Name des Hauptprogramms.
Komm. Kommentar zum Hauptprogramm
Hohe Hohe der Rohplatte in Millimetern.
Breite Breite der Rohplatte in Millimetern.
Dicke Dicke der Rohplatte in Millimetern.

Tab. 39: Zusatzliche Kopfdaten des angewahlten Hauptprogramms (nicht bearbeitbar)

6.2.3 Zeilendaten

In den Zeilendaten werden die einzelnen Hauptprogramme eingetragen, die im
aktuell gewahlten Auftrag abgearbeitet werden sollen. Im oberen Bereich der
Bildschirmseite werden die Detaildaten des jeweiligen Hauptprogramsmms ange-
zeigt.

Mit den folgenden Daten werden Detailinformationen zum jeweiligen Hauptpro-
gramm festgelegt.

Parameter Funktion

Art Art und ggf. Position des Werksticks. Neben der prinzipiellen
Art des Werkstlcks (,Platte” fur eine 2D-Bearbeitung bzw.
»Schrank fur eine 3D-Bearbeitung mit einer Laserbearbeitungs-
maschine) kénnen hier auch Platten mit unterschiedlichen Mon-
tagepositionen ausgewahlit werden, die dann als ,Folge” bzw.
,Block" nacheinander bearbeitet werden.

Mat. Material des Werksttcks. Mit der Auswahl des Materials werden
die Technologieparameter (wie Vorschulbe etc.) anhand der zu-
gehorigen Werkzeugdaten festgelegt.

Drehwinkel Drehung der Rohplatte, wie sie tatsachlich auf der Maschine be-
festigt wird.

Tab. 40: Bearbeitbare Zeilendaten fur einen Auftrag
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Parameter Funktion

Zeilentyp Abarbeitung der einzelnen Hauptprogramme. Hier kénnen die
folgenden Einstellungen gewahlt werden:

— Einzel

— Block

— Folge

Stkz. Sollstlickzahl Werkstlcke, die mit dem jeweiligen Hauptpro-
gramm bearbeitet werden soll.

Info Kommentar aus dem Hauptprogramm.

Tab. 40: Bearbeitbare Zeilendaten fUr einen Auftrag

Auswahl des Zeilentyps

In der Spalte ,Zeilentyp” wird festgelegt, wie die einzelnen im Auftrag hinterlegten

Hauptprogramme abgearbeitet werden. Folgende Méglichkeiten stehen hier zur

Auswahl:

— Einzel: Das jeweilige Hauptprogramm wird einzeln abgearbeitet, also unab-
hangig von allen anderen Hauptprogrammen im Auftrag.

— Block: Alle so gekennzeichneten Hauptprogramme werden auf mehreren,
gleichzeitig in der Bearbeitungsmaschine aufgespannten Platten abgearbeitet.
Hierbei wird jede Bearbeitungsart (z. B. alle Bohrungen mit einem 3 mm Boh-
rer) programmubergreifend auf allen Platten abgearbeitet, woraus sich Einspa-
rungen bei der Werkzeugwechselzeit ergeben. Die Positionen der einzelnen
Platten werden durch unterschiedliche ,Kennungen®, die zuvor hinterlegt wer-
den mussen, in der Spalte ,Art"“ entsprechend festgelegt.

— Folge: Alle so gekennzeichneten Hauptprogramme werden ebenfalls auf meh-
reren, gleichzeitig in der Bearbeitungsmaschine aufgespannten Platten abge-
arbeitet. Hierbei wird jedes Hauptprogramm flr jede einzelne Platte zunachst
komplett abgearbeitet, dann wird das nachste Hauptprogramm gestartet. Die-
se Art der Abarbeitung wird hauptsachlich fur Auftrage mit einer Laserbearbei-
tungsmaschine genutzt, bei der nach und nach die einzelnen Seiten eines
Schranks in einem Auftrag bearbeitet werden. Eine Abarbeitung als ,Folge”
kann auch bei Bearbeitungen sinnvoll sein, die Uber Nacht (ohne Kontrollper-
sonal) abgearbeitet werden. Kommt es hier z. B. wahrend der Bearbeitung zu
einem Werkzeugbruch, ist ein Teil der Rohplatten vollstandig fertig bearbeitet,
ein Teil der Rohplatten noch Uberhaupt nicht bearbeitet und nur eine einzige
Rohplatte teilweise bearbeitet.

G) Hinweis:
( Ein ausfUhrliches Beispiel zum Erstellen eines Auftrags finden Sie im
Abschnitt 7.3 ,Erstellen eines Auftrags*.

6.3 Funktionstastenleiste

Auf der Auswahl-Seite sowie der Eingabe-Seite flir Auftrage entspricht die Bele-
gung der Funktionstastenleiste weitestgehend der auf der jeweiligen Seite flir
Hauptprogramme (vgl. Abschnitt 2.3.7 ,Funktionstastenleiste” und Ab-

schnitt 2.4.8 ,Funktionstastenleiste”). Es fallen hier lediglich einige Belegungen
weg.
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7 Use Case

In diesem Abschnitt wird anhand von umfangreicheren Beispielen das Arbeiten
mit dem Programm ,Werkstattprogrammierung® erlautert.

7.1 Erstellen eines Kombibauteils

7.1.1  Allgemeines

Am Beispiel des Rittal TopTherm FilterlUfter (Best.-Nr. SK 3244.100) wird das Er-

stellen eines Kombibauteils erlautert.

Folgende Informationen mussen zum Erstellen des Kombibauteils vorliegen:

1. AuBere Abmessungen des Filterliifters: 323 mm x 323 mm

2. Abmessungen und Position des Montageausbruchs: 292 mm x 292 mm,
mittig innerhalb der duBeren Abmessungen

3. Durchmesser und Position der Befestigungspunkte: 4,5 mm, jeweils
10,5 mm in X- und Y-Richtung nach innen von den AuBenkanten des Filter-
lGfters (somit 302 mm Abstand zwischen den Bohrungen)

7.1.2 Arbeiten mit dem Kontureditor

m \Wahlen Sie in der Werkstattprogrammierung den Menudpunkt ,[2] Eingeben® >
»,[5] Unterprogramme” > ,[2] Kombibauteile®.

m Drlicken Sie die Schaltflache ,[F8] Ext. Kontureditor”.
Der externe Kontureditor wird gestartet.

U2 perforex Kontureneditor V2.0.0.0 == c] @
Name der Kontur Kommentar
1 ————RITSK3244100 - Rital Fiter(fter -
@ mm —_—
Radiuskorrektur | Rechts A
Inch
[¥] Z-Achse toggl
5 © Rechteck Lange 252 st
[T] M50 Héhe 292 Z-Min 4
Radius Z-Max
Werkzeug-Nr. Fraser 19
Durchmesser Fraser 6
Werkzeug-Nr. Vorbohrer 5
) Kreis
[¥] Kombibauteil erstellen [7] Bauteil erstellen
Kombibauteil Name Kommentar
RIT.SK.3244.100 - Rital Fiterl(fter -
3 — Lange 323 Héhe 323
4 ——— Config Start ‘ l Abbrechen

Abb. 24: Externer Kontureditor

Legende

1 Name der Kontur

2 Abmessungen der Kontur

3 Abmessungen des Kombibauteils
4 Schaltflache ,Config*

m Tragen Sie im Feld ,Name der Kontur“ den gewlnschten Namen ein, z. B.
,RIT.SK.3244.100" ein.

m Tragen Sie in den Feldern ,Lange” und ,H6he" die zuvor bestimmten Male des
Montageausbruchs ein.

Beispiel: ,Lange" 292 mm und ,Hbhe* ebenfalls 292 mm.
m Aktivieren Sie die Checkbox ,Kombibauteil erstellen.

FUr den Namen des Kombibauteils wird automatisch der Name der Kontur
Ubernommen.
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W Tragen Sie in den unteren Feldern ,Lange”“ und ,Hohe" die auBeren Abmes-
sungen des Kombibauteils ein.

Beispiel: ,Lange* 323 mm und ,H6he" ebenfalls 323 mm.

(GD Hinweis:
Liegt bereits ein entsprechendes Kombibauteil vor, in das die er-
zeugte Kontur eingebunden werden kann, muss kein neues Kom-
bibauteil erzeugt werden.

m Aktivieren Sie die Checkbox ,Bauteil erstellen®.
FUr das Bauteil wird automatisch der gleiche Name verwendet wie fur die Kon-
tur.

m Drlicken Sie die Schaltflache ,Start”, um die entsprechende Kontur zu erzeu-
gen.

Es erscheint ein Dialog, in dem links die Kontur, mittig das Kombibauteil und
rechts das Bauteil angezeigt wird.

12 SaveWindow o] = =
IGO0 T4 =~ |PKB PBT
5Gi11-25.4 RIT 5K 3244100 RIT 5K 3244100
0G0 1104 Rittal Fitteri(fter Rittal FitteriCfter
11IGO0-145 1615 -
12G 0047 3] 1615 146
3G 104 1615 145
141G01140,3) 1615
15G 110 1IKorturiRIT.5K.3244. 10000000 11547, 31141.50
161G 00-40.3) |Z1BauteillRIT SK 3244 1000000 1215]138 547,310
170G 14 PKE-END 35138 5140, 30
18IG01-47.3) 1415/138 518 410
e 515138 51.25 410
200G 001-146) 615147 3138 510
211G00 25.4 71514031138 50
2G0T -] 815-40,3-138.510
23G011H18.4 95147.3-138.50
|241G0 1104 105-138,51-25.410
250G 00M0. 3 1115-132.5-13.40
261G 01 I-4) 1215-138,5140,310
27G01M47 3 1351138547310
|281G0 1 104 14151-47,3/138 510
290G 148 15/5-40,3/138 510
J0IGO0-47.3) 1615140,3141.510
311G 104 PETEND
32G01-40.3)
339G 110
341G 00140 3]
235G 10 4 3
36IG01147 3]

370 10 10
PKU-END
I Speichem I[Spad’\emumer H Abbrechen I

Abb. 25:  Ausgabe des externen Kontureditors

m Driicken Sie die Schaltflache ,Speichern®, um diese Informationen zu spei-
chern.
Alle Informationen stehen im Anschluss direkt in der Werkstattprogrammierung
zur Verflgung.

Im zweiten Schritt missen in dem soeben erzeugten Bauteil die Positionen der

Befestigungspunkte hinterlegt werden. Die Angaben fUr H6he und Breite des Fil-

terllfters sind so angelegt, dass der Ursprung in der Mitte des Gehauses liegt.

Die Positionen konnen mit Hilfe der Formeln ,H* fir die H6he und ,B* fUr die Brei-

te des FilterlUfters leicht angegeben werden.

m \Wahlen Sie in der Werkstattprogrammierung den MenUpunkt ,[2] Eingeben® >
»[0] Unterprogramme” > [1] ,,Bauteile”.

m \Wahlen Sie das zuvor vom Kontureditor angelegte Kombibauteil aus.
Beispiel: ,RIT.SK.3244.100".

m Driicken Sie die Schaltflache ,[F10] Auswahl“, um das Bauteil zu bearbeiten.
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Abb. 26: Bauteil mit den Vorbohrléchern

Flgen Sie nun nach und nach die Position der vier Befestigungspunkte ein.

m \Wahlen Sie in der ersten freien Zeile in der Spalte ,Art” den Eintrag ,Ei* fir eine
Einzelbearbeitung.

Es erscheint die Bildschirmseite ,Werkzeug-Auswahl®.

W Setzen Sie den Datensatzmarkierer in die Zeile mit dem Werkzeug Nr. 4
»5,0 mm Drill“.

m Bestétigen Sie die Auswahl mit der Funktionstaste ,[F10] Auswahl”.

Das Werkzeug wird in die Zeilendaten Ubernommen.

m | egen Sie die X-Position des unteren linken Befestigungspunkts fest, die
10,5 mm vom linken &uBeren Rand (-B/2) nach innen versetzt ist.

Beispiel: ,-B/2+10,5"

B | egen Sie analog die Y-Position des unteren linken Befestigungspunkts fest,
die 10,5 mm vom unteren duBeren Rand (-H/2) nach oben versetzt ist.
Beispiel: ,-H/2+10,5"

m Kontrollieren Sie ggf. anhand der Anzeige in den Feldemn ,Formel X und ,For-
mel Y* in den Kopfdaten, dass die absoluten Positionen korrekt berechnet
sind.

Es empfiehlt sich, den ersten Befestigungspunkt zu kopieren und anschlieBend

mehrfach einzufligen, um nur die Position der Bohrung entsprechend anpassen

zu mussen.

m Setzen Sie den Cursor in die Zeile des ersten Befestigungspunkts und drticken
Sie die [Strg]-Taste und zusétzlich die Taste ,[F2] Kopieren®.

m Dricken Sie die [Strg]-Taste und zuséatzlich dreimal die Taste ,[F3] Einflgen®,
um die Zeilen fUr die drei weiteren Bohrungen vorzubereiten

m Passen Sie in diesen drei Zeilen nun die Positionen der Bohrungen an:

— Bohrung 2: X-Position ,,+B/2-10,5%; Y-Position ,-H/2+10,5" (identisch mit
Bohrung 1)

— Bohrung 3: X-Position ,+B/2-10,5" (identisch mit Bohrung 2); Y-Position
»+H/2-10,5" (identisch mit Bohrung 1)

— Bohrung 4: X-Position ,-B/2+10,5" (identisch mit Bohrung 1); Y-Position
»+H/2-10,5" (identisch mit Bohrung 3)
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(GD Hinweis:

Alternativ kénnen die Befestigungspunkte auch direkt im Kombi-
bauteil als Einzelbearbeitungen eingeflgt werden. In diesem Fall
sind sie aber nicht im Bauteil gespeichert und mussen somit bei er-
neuter Verwendung dieses Bauteils wieder neu eingegeben wer-

den.

m \Wechseln Sie zuriick zu den Kombibauteilen, in dem Sie den MenUpunkt ,[2]
Eingeben“ > ,[5] Unterprogramme” > [2] ,Kombibauteile* aufrufen.

m Wechseln Sie erneut in die Eingabe zum Kombibauteil ,RIT.SK.3244.100.
In der grafischen Darstellung werden nun neben den Vorbohrldchern auch die

vier Befestigungspunkte angezeigt.

i Peforex - [Kombibautel-Eingabe]

p: - WERKSTATTPROGRAMMIERUNG

[1] Arbeiten (2] Eingeben (3] Service [4] System (5] Fenster [6] Hilfe

[E=SER =

Kombibauteil-Eingabe

Kopfdaten | [RIT.5K.3244.100

Komm. 2

Breite: Hohes:  161.50 gooji,.
-161.50 161.50
Hohe-  -161.50

Erstellt.  [feno Datum: (05102015 | Zeit: (100145

Bearbitet: eio Datum: (05102015 | Zeit: (101118

Formel X: 000] :

X=-160,34 Y= 266,00
Komm. 1

D At Daten Komment tar X Y L] +
1k - RITSK3244100 |PP il 6om 0w’ 0w s
» 28T ~ |RITSK3244.100 323x323
% 2

F 2
?

e
Hife

.-}
Prag.
Efrfizen

Kopt Abbruch

Zugriffsebene 9
F11

F12 ‘

Abb. 27: Kombibauteil nach der Umstellung

7.2 Erstellen eines Hauptprogramms

7.2.1 Hauptprogramm fiir eine Montageplatte

FUr jede Rohplatte, die bearbeitet werden soll, muss ein entsprechendes Haupt-
programm erstellt werden. Als Beispiel wird im Folgenden ein Hauptprogramm
flr eine rlckwartige Montageplatte erstellt, auf der einige Kabelkanadle sowie ei-

nige Bauteile montiert sind.

m \Wahlen Sie in der Werkstattprogrammierung den Menipunkt ,[2] Eingeben” >

»[2] Hauptprogramme*.

Die Bildschirmseite ,Hauptprogramm-Auswahl erscheint.
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Abb. 28: Bildschirmseite ,Hauptprogramm-Auswahl*

Legende
1 Bereits angelegte Hauptprogramme
2 Feld ,Eingabe“

m Tragen Sie im Feld ,Eingabe“ den Namen des Hauptprogramms ein, den Sie

anlegen méchten.
Beispiel: USECASE_MP

m Bestétigen Sie lhre Eingabe mit der Taste ,[F10] Auswahl®.
Die Bildschirmseite ,Hauptprogramm-Eingabe* erscheint.

Im ersten Schritt beflllen Sie nun die Kopfdaten und ordnen dem Hauptpro-

gramm die Rohplatte zu, auf der die Bauteile spéater befestigt werden.

m Geben Sie ggdf. in die beiden Kommentarfelder ,Komm. 1“ und ,Komm. 2“
weiterflhrende Kommentare zum Hauptprogramme ein.

Beispiel: ,Ruckwartige Montageplatte mit Kabelkanalen®

m Wechseln Sie in das Feld ,Rohplatte” und drlicken Sie die Taste ,[F9] Aus-
wahl®.

Die Bildschirmseite ,Rohplatten-Auswahl“ erscheint. Hier werden zunéchst
alle Rohplatten angezeigt, die in der Werkstattprogrammierung hinterlegt sind.

m Schranken Sie ggf. die Anzeige Uber die Filterfunktion ein.

Beispiel: Tragen Sie im Filterfeld ,RIT.TS.8805" ein, um nur die Rohplatten far
das Rittal Anreih-System TS 8 anzuzeigen (Schrank der GréBe 800 mm x
2000 mm x 500 mm).

m \Wahlen Sie die Rohplatte aus und driicken Sie die Taste ,[F10] Auswahl®.
Beispiel: FUr die Montageplatte wahlen Sie den Eintrag
LRIT.TS.8805.500.MPL".

Die Werte in den Feldern ,Hbhe", ,Breite” und ,Dicke* werden aus den Daten
der Rohplatte Gbernommen.

Im nachsten Schritt platzieren Sie nach und nach alle gewUnschten Bauteile, Va-
riobauteile, Kombibauteile, Konturen und Einzelbearbeitungen. Im ersten Schritt
werden die bendtigten Kabelkanale auf die Montageplatte aufgesetzt.
m \Wahlen Sie in der Spalte ,Art" den Typ des Bauteils aus bzw. wéahlen Sie den
Eintrag ,Ei* fUr Einzelbearbeitung.
Beispiel: Flr ein Variobauteil, wie z. B. einen Kabelkanal, wahlen Sie den Ein-
trag ,VB*.
Es erscheint die Bildschirmseite ,Variobauteil-Auswahl®.
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m Schranken Sie ggf. die Anzeige Uber die Filterfunktion ein.
Beispiel: Tragen Sie im Filterfeld ,KANAL" ein, um nur Kabelkanéle anzuzei-
gen.

m \Wahlen Sie den gewlnschten Kabelkanal aus und driicken Sie die Taste ,[F10]
Auswahl*.
Beispiel: Fur einen Kabelkanal der Hohe 80 mm und der Tiefe 100 mm wah-
len Sie den Eintrag ,KANAL80X100“.

Der Kabelkanal wird nun mit einer Standardlange (hier 700 mm) am Ursprung der

Montageplatte eingefugt.

m Platzieren Sie den Kabelkanal an die gewinschte Stelle.
Beispiel: Sie kbnnen den Kabelkanal bei gedriickter [Strg]- bzw. [Alt]-Taste
mit dem Mausrad bzw. den Pfeiltasten grob an die gewlinschte Stelle schie-
ben.

m Passen Sie dann die Lange des Kanals an.
Sie kénnen hierzu entweder einen festen Zahlenwert eingeben oder aber mit
BezUgen arbeiten.
Beispiel: Geben Sie in das Feld ,Lange/Q@" den Platzhalter ,MAX" ein, um die
gesamte zur Verfigung stehende Lange an der Montageposition des Kanals
auszunutzen.

T T —— ks
- WERKSTATTPROGRAMMIERUNG
= =
’
2
D A bwm e « v L
3 B 1VB + KANALBOXI0O 000 DIST0.150:2000 MAX 000
2 :
4
\

2 R Mg PR P PR Pg Pog
o 3 Kepl oK

Abb. 29: Bildschirmseite ,Hauptprogramm-Eingabe*

Legende

1 Name und Kommentarfelder
2 Abmessungen der Rohplatte
3 Bearbeitungsschritte

4 Grafische Darstellung

Im zweiten Schritt wird ein zweiter Kabelkanal eingeflgt, der senkrecht montiert
werden soll und von der Oberkante des ersten Kanals bis zur Oberkante der
Montageplatte reichen soll.
m \Wahlen Sie den gewlnschten Kabelkanal aus und driicken Sie die Taste ,[F10]
Auswahl*,
Beispiel: Fur einen Kabelkanal der Hohe 60 mm und der Tiefe 80 mm wéhlen
Sie den Eintrag ,KANALB0X80".
Der Kabelkanal wird nun ebenfalls mit einer Standardlange (hier 700 mm) am Ur-
sprung der Montageplatte eingefugt. Da der Kanal senkrecht verlaufen soll, wird
er um 270° gedreht (im Uhrzeigersinn), so dass der Ursprung unten liegt und der
Kanal nach oben ,wachsen” kann. AuBerdem soll der Kabelkanal seitlich rechts
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in einem Abstand von 1 mm von der AuBenkante der Montageplatte montiert

werden. Um nicht fOr unterschiedlich breite Kanale und unterschiedliche Be-

zugspunkte diese Werte ausrechnen zu mussen, empfiehlt es sich, die Funktion

,DIST" zu verwenden.

m Geben Sie zunachst im Feld ,Dreh.” den Wert ,270,0“ ein, um den Kanal wie
gewunscht von unten nach oben laufen zu lassen.

m Tragen Sie dann fur die X-Position den Wert ,DIST(0,1)" ein.

Der erste Parameter ,,0" entspricht der AuBenkante der Montageplatte. Der
zweite Parameter gibt den Abstand des Kanals von der AuBenkante an (hier
1 mm).

In Y-Richtung soll der Kanal oberhalb vom ersten, waagrecht verlaufenden Kanal

beginnen und bis auf 1 mm Abstand zur Oberkante der Montageplatte reichen.

Fur die Y-Position kann ebenfalls die Funktion ,DIST" verwendet werden.

m Tragen Sie fUr die Y-Position den Wert ,DIST(1,1)“ ein.

Der erste Parameter ,, 1% entspricht hier der ID des Bezugsobjekts, von dem der
Abstand gemessen werden soll, hier also dem waagrecht verlaufenden Kanal.
Der zweite Parameter gibt auch hier den Abstand des Kanals von der Au-
Benkante des Bezugsobjekts an (wiederum 1 mm).

m Geben Sie in das Feld ,Lange/@" den Platzhalter ,MAX-1“ ein, um die gesamte
zur Verfugung stehende Lange an der Montageposition des Kanals auszunut-
zen, verringert um 1 mm Abstand von der Oberkante Montageplatte.

Sollte sich hierbei eine Uberschneidung des Kanals mit einer Sperrflache der
Montageplatte ergeben, so kann die Lange des Kanals entsprechend verkirzt
werden (z. B. durch Angabe der Lange von ,MAX-5%).

Nun wird ein weiterer Kabelkanal eingeflgt, der ebenfalls senkrecht montiert

werden soll, von der Oberkante des ersten Kanals bis zur Oberkante der Monta-

geplatte reichen soll, aber auf der linken Seite der Montageplatte sitzt.

m Kopieren Sie den zuvor erstellten senkrechten Kabelkanal und fiigen Sie ihn
ein.

m Andern Sie dann den Wert fiir die X-Position auf den Wert ,DIST(0,-1)".
Hierdurch wird der Abstand zur rechten AuBenkante der Montageplatte auf
1 mm gesetzt.

Ein dritter Kabelkanal wird eingefligt, der zwischen den beiden senkrechten Ka-

belkanélen in einem Abstand von 350 mm oberhalb des ersten waagrechten Ka-

belkanals verlaufen soll.

m \Wahlen Sie den gewinschten Kabelkanal aus und driicken Sie die Taste ,[F10]
Auswahl.

m Platzieren Sie den Kabelkanal an die gewtinschte Stelle.
Beispiel: Geben Sie im Feld X" den Platzhalter ,DIST(2,1)" ein. Damit beginnt
der Kabelkanal 1 mm rechts vom Kabelkanal mit der ID 2. Geben Sie im Feld
,Y* den Platzhalter ,DIST(1,350)" ein. Damit sitzt der Kabelkanal 350 mm ober-
halb vom Kabelkanal mit der ID ,,1.

m Passen Sie dann die Lange des Kanals an.
Beispiel: Geben Sie in das Feld ,Lange/@* den Platzhalter ,MAX-1“ ein, um
die gesamte zur Verfigung stehende Lange an der Montageposition des Ka-
nals auszunutzen, verringert um 1 mm. Rechts wird der neue Kabelkanal vom
senkrecht verlaufenden Kabelkanal mit der ID 3" begrenzt.

Im nachsten Arbeitsschritt wird eine Hutschiene montiert, die ebenfalls links in ei-

nem Abstand von 1 mm vom senkrecht verlaufenden Kabelkanal beginnen soll.

In Y-Richtung soll die Hutschiene mittig zwischen den beiden horizontal verlau-

fenden Kabelkanalen mit den IDs 1 und ,,4“ sitzen.

m \Wahlen Sie die gewlnschte Hutschiene aus und dricken Sie die Taste ,[F10]
Auswahl*.
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Beispiel: Wahlen Sie eine Hutschiene vom Typ ,, TS35X7.5" aus.
W Platzieren Sie die Hutschiene an die gewUlnschte Stelle.
Beispiel: Geben Sie im Feld ,X* den Platzhalter ,DIST(2,1)" ein. Damit beginnt
die Hutschiene wie der Kabelkanal 1 mm rechts vom Kabelkanal mit der ID ,,2".
Geben Sie im Feld ,,Y* den Platzhalter ,MID(1,4)" ein. Damit sitzt die Hutschie-
ne genau mittig zwischen den beiden Kabelkandlen mit den IDs ,1“ und ,4".
m Passen Sie dann die Lange der Hutschiene an.
Beispiel: Geben Sie in das Feld ,Lange/@" den Platzhalter ,MAX-1“ ein, um
die gesamte zur Verflgung stehende Lange an der Montageposition der Hut-
schiene auszunutzen, verringert um 1 mm. Damit verlauft (zunachst) auch die
Hutschiene Uber den gesamten Freiraum zwischen den senkrecht verlaufen-
den Kabelkanalen mit den IDS ,1“ und ,4".

AbschlieBend wird noch ein Bauteil in das Hauptprogramm eingefligt, das direkt
auf der Montageplatte montiert wird. Es handelt sich um einen NH-Sicherungs-
lasttrenner, der horizontal mittig zwischen den beiden senkrecht verlaufenden
Kabelkanalen mit den IDs ,2“ und ,.3" und vertikal ebenfalls mittig zwischen den
horizontal verlaufenden Kabelkanalen mit den IDs ,,1* und ,4“ sitzen soll.

m \Wahlen Sie in der Spalte ,Art" den Typ des Bauteils aus bzw. wahlen Sie den
Eintrag ,Ei* fur Einzelbearbeitung.

Beispiel: FUr ein Bauteil, wie z. B. einen NH-Sicherungslasttrenner, wahlen
Sie den Eintrag ,BT*.

m Schranken Sie ggf. die Anzeige Uber die Filterfunktion ein.

m \Wahlen Sie das gewlinschte Bauteil aus und driicken Sie die Taste ,[F10] Aus-
wahl”.

Beispiel: FUr einen NH-Sicherungslasttrenner wahlen Sie den Eintrag
L,RIT.SV3431000".

m Platzieren Sie den NH-Sicherungslasttrenner an die gewlinschte Stelle.
Beispiel: Geben Sie im Feld X" den Platzhalter ,MID(2,3)“ ein. Damit sitzt der
NH-Sicherungslasttrenner mittig zwischen den beiden Kabelkanélen mit den
IDs ,2“ und ,3“. Geben Sie im Feld ,Y* den Platzhalter ,MID(1,4)“ ein. Damit
sitzt das Bauteil wiederum genau mittig zwischen den beiden Kabelkanalen mit
den IDs , 1" und ,4*.

@j) Hinweis:

Durch das Einfligen des NH-Sicherungslasttrenners mittig zwi-
schen den senkrecht verlaufenden Kabelkandlen auf gleicher Hohe
wie die Hutschiene wird die Hutschiene automatisch eingekirzt. Sie
lauft somit nur noch bis zu einem Abstand von 1 mm zum NH-Si-
cherungslasttrenner bedingt durch den Einsatz des Bezugs ,,MAX®.

7.2.2 Hauptprogramm fiir eine Schaltschranktiir
Analog wird nun als Beispiel im Folgenden noch ein Hauptprogramm fur eine
Schaltschranktlr erstellt, auf der zwei FilterlUfter sowie einige Taster montiert
werden.
m \Wahlen Sie in der Werkstattprogrammierung den MenUpunkt ,[2] Eingeben® >
»[2] Hauptprogramme*.
Die Bildschirmseite ,Hauptprogramm-Auswahl” erscheint.
m Tragen Sie im Feld ,Eingabe” den Namen des Hauptprogramms ein, den Sie
anlegen mdchten.
Beispiel: USECASE_D
m Bestéatigen Sie lhre Eingabe mit der Taste ,[F10] Auswahl”.
Die Bildschirmseite ,Hauptprogramm-Eingabe“ erscheint.
Im ersten Schritt beflllen Sie nun die Kopfdaten und ordnen dem Hauptpro-
gramm die Rohplatte zu, auf der die Bauteile spéater befestigt werden.
m Geben Sie ggf. in die beiden Kommentarfelder ,Komm. 1 und ,Komm. 2*
weiterfihrende Kommentare zum Hauptprogramme ein.
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Beispiel: ,Schaltschranktlr mit Liftern und Tastern®

m Wechseln Sie in das Feld ,Rohplatte” und drlicken Sie die Taste ,[F9] Aus-
wahl®.
Die Bildschirmseite ,Rohplatten-Auswahl“ erscheint. Hier werden zunéchst
alle Rohplatten angezeigt, die in der Werkstattprogrammierung hinterlegt sind.

m Schranken Sie ggf. die Anzeige Uber die Filterfunktion ein.
Beispiel: Tragen Sie im Filterfeld ,RIT.TS.8805" ein, um nur die Rohplatten far
das Rittal Anreih-System TS 8 anzuzeigen (Schrank der GréBe 800 mm x
2000 mm x 500 mm).

m \Wahlen Sie die Rohplatte aus und driicken Sie die Taste ,[F10] Auswahl®.
Beispiel: FUr die TUr wahlen Sie den Eintrag ,,RIT.TS.8805.500.D".
Die Werte in den Feldern ,Hohe®, ,Breite” und ,Dicke” werden aus den Daten
der Rohplatte Ubernommen.

Im néchsten Schritt platzieren Sie nach und nach alle gewUnschten Bauteile, Va-

riobauteile, Kombibauteile, Konturen und Einzelbearbeitungen. Im ersten Schritt

werden die beiden Lufter auf die TUr aufgesetzt.

m \Wahlen Sie in der Spalte ,Art" den Typ des Bauteils aus bzw. wéhlen Sie den
Eintrag ,Ei* fUr Einzelbearbeitung.
Beispiel: Fir ein Kombibauteil, wie z. B. einen FilterlUfter, wahlen Sie den Ein-
trag ,KB".
Es erscheint die Bildschirmseite ,Kombibauteil-Auswahl*.

m Schranken Sie ggf. die Anzeige Uber die Filterfunktion ein.
Beispiel: Tragen Sie im Filterfeld ,RIT.SK.3244" ein, um nur die entsprechen-
den FilterlUfter anzuzeigen.

m \Wahlen Sie den gewUnschten FilterlUfter aus und driicken Sie die Taste ,[F10]
Auswahl*.
Beispiel: FUr den zuvor als Kombibauteil erstellten Filterlifter wahlen Sie den
Eintrag ,RIT.SK.3244.100".

m Geben Sie die X- und die Y-Koordinate an, an der der FilterlUfter sitzen soll.
Beispiel: Der FilterlUfter soll mittig in der Breite sitzen (B/2) und in einer Hohe
von 284 mm.
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Abb. 30: Bildschirmseite ,Hauptprogramm-Eingabe*

Legende

1 Name und Kommentarfelder
2 Abmessungen

3 Bearbeitungsschritte

4 Grafische Darstellung
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m Fligen Sie analog einen zweiten Filterllfter des gleichen Typs ein.
Entweder flgen Sie hierbei den FilterlUfter komplett neu ein (analog zum ersten
FilterlUfter) oder Sie markieren den ersten FilterlUfter, kopieren ihn (Tastenkom-
bination [Strg]+[F2]) und flgen ihn ein (Tastenkombination [Strg]+[F3]).

m Geben Sie auch fur diesen FilterlUifter die X- und die Y-Koordinate an, an der
der Filterltfter sitzen soll.
Beispiel: Der Lfter soll ebenfalls mittig in der Breite sitzen (B/2) und in einer
Hoéhe von 284 mm von der Oberkante der Tar (H-284). Somit sitzen die beiden
LGfter symmetrisch auf der Tur.

Im zweiten Schritt werden nun die Taster (mit Verdrehsicherung) platziert. Es sol-

len insgesamt sechs Taster verbaut werden, jeweils drei in einer Reihe. Die obere

Reihe sitzt horizontal mittig auf der TUr, auf einer Hohe von 2/3 der Gesamthdhe

der Tur. Die Mitte der Taster sitzt 60 mm zueinander versetzt. Die untere Reihe

sitzt genau unter der oberen Reihe, um 60 mm nach unten versetzt.

m \Wahlen Sie wiederum in der Spalte ,Art“ den Typ des Bauteils aus bzw. wahlen
Sie den Eintrag ,Ei* fUr Einzelbearbeitung.

Beispiel: Da auch die Taster als Kombibauteil vorliegen, wahlen Sie wiederum
den Eintrag ,KB*.
Es erscheint die Bildschirmseite ,Kombibauteil-Auswahl*.

m Schranken Sie ggf. die Anzeige Uber die Filterfunktion ein.

Beispiel: Tragen Sie im Filterfeld ,CIRCLE" ein, um nur die entsprechenden
kreisrunden Ausschnitte anzuzeigen.

m \Wahlen Sie den gewlnschten Ausschnitt aus und drliicken Sie die Taste ,[F10]
Auswahl*,

Beispiel: FUr einen Taster mit Verdrehsicherung wahlen Sie den Eintrag
,CIRCLE_22.5_VS".

m Geben Sie die X- und die Y-Koordinate an, an der der Taster sitzen soll.
Beispiel: Der mittlere Taster in der oberen Reihe soll mittig in der Breite sitzen
(B/2) und auf einer Hohe von 2/3 der Gesamthdhe (H-H/3 oder 2*H/3).

Da im Folgenden funf weitere, identische Taster eingefUgt werden sollen, emp-

fiehlt es sich, den ersten Taster zu kopieren und anschlieBend mehrfach einzu-

fagen, um nur die Positionen entsprechend anpassen zu mussen.

m Setzen Sie den Cursor in die Zeile des ersten Tasters und driicken Sie die
[Strg]-Taste und zuséatzlich die Taste ,[F2] Kopieren®.

m Driicken Sie die [Strg]-Taste und zusétzlich zweimal die Taste ,[F3] Einflgen”,
um die Zeilen fUr die zwei weiteren Taster vorzubereiten.

Die Position der Taster ist jeweils um einen Offset von 60 mm verschoben. Die-

ser Wert kann Uber die Funktion ,Verschieben® im Kontextmeni eingegeben

werden, ohne die entsprechenden Felder ,.X“ und ,Y* direkt andern zu mussen.

m Wechseln Sie in die Zeile des zweiten Tasters.

Dieser Taster ist in der oberen Reihe um 60 mm nach links verschoben, die Y-
Koordinate bleibt identisch.

m Klicken Sie mit der rechten Maustaste in die Zeile des zweiten Tasters und
wahlen Sie den Eintrag ,Verschieben® im Kontextmend.
Es 6ffnet sich der folgende Dialog.
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Offset zum Yerschieben der aktuellen Zeile

Offsetin® O | [om]
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Abb. 31: Bildschirmseite ,Eingabe Offset”

m Tragen Sie in das Feld ,Offset in X* den Wert ,,-60“ ein und lassen Sie im Feld
,Offset in Y* den Wert ,0“ stehen.

m Bestétigen Sie lhre Eingabe mit der Schaltflache ,OK*.
Der Wert im Feld X" &ndert sich auf ,+B/2-60", der Wert im Feld ,Y* bleibt un-
verandert.

W Setzen Sie analog den Offset flir den dritten Taster, der um 60 mm nach rechts
verschoben ist.

Sie kdnnen nun diese erste Reihe mit Tastern komplett markieren, kopieren und

so drei weitere Taster einfugen.

m Setzen Sie den Cursor in die Zeile des ersten Tasters und markieren Sie mit
gedrUckter [Alt]-Taste und zusatzlich der Pfeiltaste die drei Zeilen der Taster.

m Dricken Sie die [Strg]-Taste und zuséatzlich die Taste ,[F2] Kopieren®, um die
drei Taster zu kopieren.

m Dricken Sie die [Strg]-Taste und zuséatzlich die Taste ,[F3] Einfugen®, um die
Zeilen fUr die drei weiteren Taster vorzubereiten.
Die neu eingeflUgten Zeilen sind markiert und kdnnen gemeinsam verschoben
werden.

m Klicken Sie mit der rechten Maustaste in die Markierung und wahlen Sie den
Eintrag ,Verschieben® im Kontextmena.

m [ assen Sie auf der Bildschirmseite ,Eingabe Offset” im Feld ,Offset in X" den
Wert ,,0" ein und tragen Sie in das Feld ,Offset in Y* den Wert ,-60" ein.

m Bestétigen Sie lhre Eingabe mit der Schaltflache ,OK*.
Der Wert im Feld ,Y* &ndert sich in allen drei Zeilen auf ,,+2*H/3-60%, der Wert
im Feld ,X* bleibt unverandert.

7.3 Erstellen eines Auftrags
AbschlieBend wird der Auftrag fUr erstellt, indem die beiden zuvor erstellten
Hauptprogramme zusammengefugt werden.
m \Wahlen Sie in der Werkstattprogrammierung den Menudpunkt ,[2] Eingeben® >
.11 Auftrag”.
Die Bildschirmseite , Auftrag-Auswahl“ erscheint.
m Tragen Sie im Feld ,Eingabe“ den Namen des Auftrags ein, den Sie anlegen
mdchten.
Beispiel: USECASE
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Abb. 32: Bildschirmseite ,Auftrag-Auswahl*

Legende
1 Bereits angelegte Auftrage
2 Feld ,Eingabe*“

m Bestatigen Sie Ihre Eingabe mit der Taste ,[F10] Auswahl®.
Die Bildschirmseite , Auftrag-Eingabe“ erscheint.

»c [ WERKSTATTPROGRAMMIERUNG |

L[] []v

I 2

Abb. 33: Bildschirmseite ,Auftrag-Eingabe*”

Legende
1 Felder fir Kundename und Kommissionsnummer
2 Felder fir Hauptprogramme

m Tragen Sie zun&chst ggf. den Kundennamen und die Kommissionsnummer
des Auftrags ein.

m \Wahlen Sie das erste Hauptprogramm aus, das im Zuge des Austrags bear-
beitet werden soll. Setzen Sie hierzu den Datensatzmarkierer in die erste Zeile
und drUcken Sie die Funktionstaste ,[F9] Auswahl®.
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7 Use Case

Die Bildschirmseite ,,Hauptprogramm-Auswahl® erscheint. Hier werden zu-
nachst alle Hauptprogramme angezeigt, die in der Werkstattprogrammierung
hinterlegt sind.

m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F3] Filter* und tragen Sie einen Filter ein, so
dass nur die gewilnschten Hauptprogramme angezeigt werden.
Beispiel: ,USECASE".

Die Anzahl der angezeigten Hauptprogramsme reduziert sich entsprechend.

i Perforex - [Hauptprogramm-Auswehi] (== Fon =)
Perforex” NN WERKSTATTPROGRAMMIERUNG |
1 et @engeoen Bisence Wisytem BlFente (ot
HauRrogramAuSWan
2 e
Norme Kunde. Kormmertar Erveltom -
» USECASE D il [Dooroder 201206
3 TR TR i P
Zaobenes
R Poe 3 B o D Fo i
6 —— & ¥ 2 2 x =) = v
o s o &
Suehe L Fet " Expart Expart Avbuch Froiammdaten Kontureditor pumatl

Abb. 34: Bildschirmseite ,Schrank-Auswahl“ mit Filter

Legende

1 Mendleiste

2 Feld ,Filter"

3 Entsprechend reduzierte Liste Schranke

4 Grafische Darstellung des Hauptprogramms

m\Wahlen Sie das gewUnschte Hauptprogramm an.
Beispiel: USECASE_D

m Drlcken Sie die Funktionstaste ,[F10] Auswahl”.
Die Bildschirmseite ,Auftrag-Eingabe* erscheint.

m Figen Sie analog das zweite gewlinschte Hauptprogramm aus, das dem Auf-
trag zugeordnet werden soll.

Beispiel: USECASE_MP
m Drlicken Sie die Funktionstaste ,,[F10] Auswahl“.
Die Bildschirmseite ,,Auftrag-Eingabe” erscheint.
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7 Use Case
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Abb. 35: Bildschirmseite ,Auftrag-Eingabe” mit eingefligten Rohplatten

Legende

1 Kopfdaten des aktuellen Auftrags

2 Kopfdaten der angewahlten Rohplatte

3 Angewahlte Rohplatte

4 Grafische Darstellung der angewahlten Rohplatte

Geben Sie fur jedes Hauptprogramm die notwendigen Daten in der jeweiligen

Zeile ein.

m \Wahlen Sie in der Spalte ,Art“ den Eintrag ,Platte”.
Da es sich bei den gewahlten Rohplatten um groBe Platten handelt, kann je-
weils nur eine einzige Platte auf der Bearbeitungsmaschine aufgespannt sein.
Bei kleineren Platten wére hier prinzipiell auch eine andere Auswahl moglich.

m \Wahlen Sie das Material aus, aus dem die jeweilige Rohplatte tatsachlich be-
steht.
Mit dieser Auswahl werden die zugehdrigen Technologieparameter aus den
Werkzeugdaten Ubernommen.

m | egen Sie den Drehwinkel der Rohplatte fest, so wie sie tatsachlich auf der Ma-
schine befestigt wird.
Bei groBeren Platten, die nicht stehend (=0°) auf der Maschine bearbeitet wer-
den kdnnen, wird hier der Drehwinkel im Uhrzeigersinn angegeben.

m \Wahlen Sie auBerdem flr alle Rohplatten in der Spalte ,Zeilentyp” den Eintrag
»Einzel® aus.
Da wegen der GroBe nur jeweils eine Rohplatte auf der Bearbeitungsmaschine
aufgespannt sein kann, ist nur eine Einzelbearbeitung moglich. Waren bei klei-
neren Platten mehrere Platten gleichzeitig auf der Bearbeitungsmaschine ge-
spannt, kénnte hier auch die ,Block® oder ,Folge” ausgewahlt werden.

m Speichern Sie die Eingaben zum Auftrag abschlieBend mit der Taste ,[F10]
OK*“.

Der Auftrag ist damit vollstandig erstellt.
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8 Weitere Eingaben

8.1 Werkzeuge

8.1.1 Allgemeines

Der Werkzeugeditor dient zur Verwaltung und Festlegung werkzeugspezifischer
Daten wie z. B. Werkzeugtyp, Abmessung oder Vorschubs- bzw. Schnittge-
schwindigkeiten der verwendeten Werkzeuge.

In der Werkzeugverwaltung wird auch die Anzahl mdglicher Arbeitstakte fur ein
Werkzeug festgelegt. Wahrend der Bearbeitung auf der Maschine werden die
durchgefuhrten Arbeitstakte gezahlt und am Ende der Bearbeitung einer Roh-
platte von den verbleibenden Arbeitstakten des entsprechenden Werkzeugs ab-
gezogen.

Diese Art ,Standzeitbegrenzung® bietet die Mdglichkeit, den Verschlei3 von
Werkzeugen zu kontrollieren und rechtzeitig verschlissene Werkzeuge zu erset-
zen, um einem drohenden Werkzeugbruch vorzubeugen.

Durch die Vergabe einer Darstellungsfarbe flr ein Werkzeug erhoht sich die
Ubersichtlichkeit in der grafischen Darstellung und erleichtert das Auffinden von
Bearbeitungen innerhalb eines Bohrbildes.

8.1.2 Aufrufen der Eingabe-Seite

m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und driicken Sie zusétzlich die Taste [2].
Das Menu ,,Eingeben® wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenUpunk-
te werden angezeigt.

m Drlicken Sie die Taste [5].
Die Bildschirmseite ,Werkzeug-Auswahl* erscheint.

m \Wahlen Sie ggf. Uber die Suchfunktion ein bereits erstelltes Werkzeug aus.

m Geben Sie alternativ im Feld ,Eingabe“ den Namen fir ein neu zu erstellendes
Werkzeug ein.

m Driicken Sie abschlieBend die Funktionstaste ,[F10] Auswahl.
Die Bildschirmseite ,Werkzeug-Eingabe® erscheint.

“§i Perforec- (Werkzeug-Eingabe] [E=8Ee ==
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Abb. 36: Bildschirmseite ,Werkzeug-Eingabe*

Der prinzipielle Aufbau der Eingabe-Seiten wurde bereits im Abschnitt 2.4 ,Auf-
bau der Eingabe-Seiten® erlautert. Daher wird im Folgenden nur auf die Beson-
derheiten bei der Erstellung eines Werkzeugs eingegangen.
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8.1.3 Kopfdaten

Im oberen Bereich der Bildschirmseite werden standardmaBig die sog. Kopfda-
ten mit grundlegenden Informationen zum gewahlten Werkzeug angezeigt.
Folgende Daten kénnen in den Kopfdaten zu einem Werkzeug eingegeben wer-
den.

Parameter Funktion

Bezeichnung Bezeichnung des Werkzeugs, wie sie in der Beschreibung an-
gezeigt wird.

Werkzeugtyp Grundtyp des Werkzeugs. Es wird hier prinzipiell unterschieden

zwischen Bohrern, Gewindebohrern und Frasern in verschiede-
nen AusfUhrungen.

Werkzeug-Prifung | Aktivieren bzw. deaktivieren der automatischen Bestimmung
der Werkzeuglange nach jeder Bearbeitung.

Tab. 41: Bearbeitbare Kopfdaten fur ein Werkzeug

Zusétzlich werden noch weitere Daten zum Werkzeug angezeigt, die aber nicht
(direkt) bearbeitet werden kénnen.

Parameter Funktion

Werkzeugnummer | Nummer des Werkzeugs, unter der es gespeichert ist. Beim
Neu-Anlegen eines Werkzeugs muss im Feld ,Eingabe” diese
Nummer neu vergeben werden.

Magazinplatz Platz des Werkzeugs im Magazin. Diese Nummer wird in der
Magazinverwaltung vergeben (vgl. Abschnitt 8.2 ,Magazin®).

Aktiv Anzeige, ob das Werkzeug aktiv (,Ja“) oder inaktiv (,Nein®) ist.
Ein Werkzeug ist dann aktiv, wenn es in der Magazinverwaltung
einem Magazinplatz zugeordnet ist.

Tab. 42: Zusatzliche Kopfdaten fur ein Werkzeug (nicht bearbeitbar)

8.1.4 Zeilendaten

In den Zeilendaten werden die Detailinformationen zum Werkzeug eingetragen.
Mit den folgenden Daten werden auf der Registerkarte ,Allgemein® zunachst
grundlegende Eigenschaften fUr das Werkzeug festgelegt.

Parameter Funktion

Vorarbeitendes Nummer des Werkzeugs, das dem ausgewahiten Werkzeug

Werkzeug vorarbeiten soll.

Zeichenfarbe Farbe, mit der die Arbeitsgénge dieses Werkzeugs in der Grafik
dargestellt werden.

Tab. 43: Grundlegende Eigenschaften eines Werkzeugs

Unterhalb von der Registerkarte ,,Allgemein® werden die geometrischen Abmes-
sungen des Werkzeugs festgelegt. Die hier einzutragenden Werte werden in der
Grafik angezeigt.

Parameter Funktion

Gesamtlange Gesamte Lange des Werkzeugs von der Spitze bis zum Schaft-
ende der Werkzeugaufnahme.

Arbeitslange Maximal nutzbare Lange des Werkzeugs. Beim Werkzeugtyp
,Bohrer* ist dies die Wendelungslange, beim Werkzeugtyp ,Fra-
ser” die L&nge der Schneidflache.

Tab. 44: Geometrische Abmessungen eines Werkzeugs
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Parameter

Funktion

Durchmesser Verwendeter Werkzeugdurchmesser.

Sicherheitsabst. Abstand des Werkzeugs von der Werkstlckoberflache vor Be-
ginn eines Arbeitsschritts.

Drehrichtung Drehrichtung, mit der das Werkzeug arbeitet (Auswahl ,rechts”
oder ,links"). Dies ist insbesondere beim Schneiden von Gewin-
den zu beachten.

Steigung Steigung des Gewindeschneiders. Dieser Wert wird nur bei Ge-

windebohrern angegeben.

Tab. 44: Geometrische Abmessungen eines Werkzeugs

Fur die eigentliche Bearbeitung mit einem Werkzeug werden materialabhangig
die folgenden Bearbeitungsparameter eingegeben.

Parameter Funktion

Drehzahl Drehzahl des Werkzeugs wahrend der Bearbeitung. Fur die
Werkzeugtypen ,Bohrer”, ,Gewindebohrer” sowie ,Fraser
DARC/FU" wird hier eine Drehzahl vorgegeben, fur ,Fraser FU“
eine Drehzahlstufe.

Z- bzw. XY-Vor- Arbeitsvorschub des Werkzeugs wahrend der Bearbeitung. Fir

schub den Werkzeugtyp ,Bohrer” wird der Vorschub in Z-Richtung an-
gegeben, fur den Typ ,Fraser” der Vorschub in der XY-Ebene
und fUr den Typ ,,Gewindebohrer” entfallt diese Angabe.

Schmierung Angabe, ob ein automatischer Schmierimpuls durchgefihrt

werden soll oder nicht und, falls ja, von welchem Typ (Auswahl-
liste ,Impuls1” bis ,Impuls9“).

Andruckteller

Aktivieren (,Ja“) bzw. deaktivieren (,Nein“) des Andrucktellers
bei der Bearbeitung mit diesem Werkzeug.

Spéanesauger

Aktivieren (,Ja") bzw. deaktivieren (,Nein“) des Spanesaugers
bei der Bearbeitung mit diesem Werkzeug.

Ist Takte

Bei aktivierter Werkzeugprifung werden hier die bereits mit die-
sem Werkzeug getétigten Arbeitstakte angezeigt. Ubersteigt
diese Anzahl den Wert im Feld ,Max. Taktzahl“, wird die Bear-
beitung automatisch gestoppt. Beim erneuten Starten eines Ar-
beitsganges wird auf die Uberschreitung des Werts hingewie-
sen und es kann keine neue Bearbeitung durchgeflhrt werden.

Max. Takte

Maximal mégliche Anzahl Arbeitstakte mit diesem Werkzeug.
Der Maximalwert betréagt 999999 Arbeitstakte. Die tatsachliche
Anzahl durchfuhrbarer Arbeitstakte ist ein Erfahrungswert und
hangt von der gewahlten Schnittgeschwindigkeit und der Mate-
rialstérke sowie der Schmierung ab. Dabei gelten fUr verschie-
dene Werkzeugmaterialien unterschiedliche Standzeiten. Sollte
die Werkzeug-Prufung fehlschlagen, wird der Wert im Feld ,,Ist
Takte* mit 999999 beaufschlagt, wodurch zunéchst keine wei-
tere Bearbeitung mdaglich ist.

Tab. 45: Materialabhangige Bearbeitungsparameter

Fir Kombiwerkzeuge, also Bohrer mit Gewindeschneider, wird eine zusétzliche
Registerkarte ,Gewindeschneider” eingeblendet, auf der zusatzliche Parameter

eingegeben werden.
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Parameter Funktion

Drehzahl Drehzahl des Gewindeschneiders wahrend der Bearbeitung.
Abstand Abstand von der Werkzeugspitze zum ersten Gewindegang.
Arbeitslange Maximal nutzbare Lange des Werkzeugs. Beim Gewinde-

schneider ist dies die Lange der Gewindeschneidflache.

Tab. 46: Zusétzliche Bearbeitungsparameter fir den Gewindeschneider eines Kombiwerk-
zeugs

8.1.5 Funktionstastenleiste

Auf der Auswahl-Seite sowie der Eingabe-Seite flir Werkzeuge ergeben sich ei-
nige wenige zusatzliche Belegungen der Funktionstastenleiste.
Auswahl-Seite Standard

Ohne zusétzlich gedrickte Taste sind die folgenden Funktionstasten auf der
Auswahl-Seite zusétzlich belegt:

Taste Funktion

[F4] »2Abgleich Werkzeugmagazin“

Abgleich der Werkzeug-Auswah| mit dem Magazin. Hierbei werden den
einzelnen Werkzeugen automatisch der Magazinplatz zugeordnet, der in
der Magazinverwaltung hinterlegt ist (vgl. Abschnitt 8.2.3 ,Zuordnen von
Werkzeugen zu Magazinplatzen®).

[F8] ,Gefordert”

Uberpriifen eines Hauptprogramms auf die benétigten Werkzeuge. Die Lis-
te der bendtigten Werkzeuge dient zur Orientierung beim Komplettieren
des Magazins. Hierzu wird die Liste nach einer Bohrbildprtfung im Arbeiten
mit den verwendeten Werkzeugen des gepruften Hauptprogramms gefuillt.
Der Name des Hauptprogramms wird oberhalb der Liste angezeigt.

Tab. 47: Funktionstastenbelegung auf der Auswahl-Seite ohne zusatzlich gedrlickte Taste

Eingabe-Seite Standard

Ohne zusatzlich gedrickte Taste sind die folgenden Funktionstasten auf der Ein-
gabe-Seite zusétzlich belegt:

Taste Funktion

[F7] ,Grafik laden”
Auswahl einer beliebigen Bitmap-Datei (Dateiformat ,bmp*). Diese Grafik
wird dann statt der Standardgrafik fir das jeweilige Werkzeug angezeigt.

Tab. 48: Funktionstastenbelegung auf der Eingabe-Seite ohne zusétzlich gedrickte Taste
8.2 Magazin

8.2.1 Allgemeines

In der Magazinverwaltung wird der Bezug zwischen den im Programm ,Werk-
stattprogrammierung® hinterlegten und verwendeten Werkzeugen und den tat-
sachlich an der Bearbeitungsmaschine im Magazin eingesetzten Werkzeuge
hergestellt. Sowohl die angelegten Werkzeuge als auch die im Magazin einge-
setzten Werkzeuge gelten als Maschinenparameter.
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GD Hinweis:

( Beim Bestlicken des Werkzeugmagazins an der Bearbeitungsma-
schine ist eine erhdhte Sorgfaltspflicht des Bedieners gefordert. Es
muss insbesondere immer sichergestellt sein, dass die Bestlckung
in der Werkzeug- bzw. Magazinverwaltung mit der tatsachlichen
Bestlckung an der Maschine Ubereinstimmt. Ansonsten kann es zu
Beschadigungen der Bearbeitungsmaschine kommen.

8.2.2 Aufrufen der Bildschirmseite
m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und driicken Sie zusétzlich die Taste [2].

Das Menu ,,Eingeben® wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenUpunk-
te werden angezeigt.

m Drlicken Sie die Taste [6].
Die Bildschirmseite ,Maschinenparameter” erscheint.

[E=8/Eon ==
WERKSTATTPROGRAMMIERUNG
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Abb. 37: Bildschirmseite ,Maschinenparameter”

Der prinzipielle Aufbau der Bildschirmseite wurde bereits im Abschnitt 2.4 , Auf-
bau der Eingabe-Seiten® erlautert. Daher wird im Folgenden nur auf die Beson-
derheiten bei der Bestuckung des Magazins eingegangen.

8.2.3 Zuordnen von Werkzeugen zu Magazinplatzen
m VVerschieben Sie den Datensatzmarkierer in den Zeilendaten z. B. mit den Pfeil-
tasten auf einen beliebigen Magazinplatz.
m Setzen Sie den Fokus z. B. mit den Pfeiltasten in die Spalte ,Werkzeug-Nr.*“.
m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F9O] Auswahl®.
Die Bildschirmseite ,Werkzeug-Auswahl erscheint.

m \Wahlen Sie z. B. mit den Pfeiltasten das Werkzeug aus, das auf dem aktuell
angewahlten Magazinplatz sitzt.

m Bestétigen Sie lhre Auswahl mit der Funktionstaste ,F10 [Auswahl]“.
Die Nummer des Werkzeugs erscheint in der Spalte Werkzeug-Nr.“ und die
Beschreibung des Werkzeugs in der Spalte ,Kommentar®.

m Alternativ kdnnen Sie auch direkt die Nummer des Werkzeugs in der Spalte
~Werkzeug-Nr.“ eingeben.
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8.3 BDE-Daten

8.3.1 Allgemeines

im Programm ,Werkstattprogrammierung* ist eine Betriebsdaten-Erfassung
(,BDE") enthalten. Diese ermdglicht es, tagesbezogen sowie Uber die gesamte
Laufzeit der Maschine auf verschiedene Betriebsdaten zuzugreifen.

8.3.2 Aufrufen der Auswahl-Seite

m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und drlicken Sie zusatzlich die Taste [2].
Das Menu ,,Eingeben® wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenUpunk-
te werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [7].
Die Bildschirmseite ,Betriebsdaten-Auswahl® erscheint.
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Abb. 38: Bildschirmseite ,Betriebsdaten-Auswahl®

8.3.3 Bildschirmseite ,,Betriebsdaten-Auswahl“

Auf dieser Bildschirmseite werden fur die jeweils angewahlte Maschine die Be-

triebsdaten tagesbezogen sowie Uber die gesamte Laufzeit der Maschine ange-
zeigt.

Kopfdaten

In den Kopfdaten werden die Betriebsdaten Uber die gesamte Laufzeit der Ma-
schine angezeigt.

Parameter Funktion
Maschinen-Ken- Auswahlliste aller zur Verfigung stehenden Maschinen. Die fol-
nung genden Felder sowie die Zeilendaten beziehen sich immer auf

die aktuell angewahlte Maschine.

Ges. Stickzahl Gesamtzahl der bearbeiteten Rohplatten.

Ges. Produktions- Gesamtzeit, in der auf der Maschine produziert wurde.
zeit

Ges. Betriebsbe- Gesamtzeit, in der die Maschine betriebsbereit geschaltet war.
reitzeit

Tab. 49: Betriebsdaten Uber die gesamte Laufzeit der Maschine

Zeilendaten
In den Zeilendaten werden die Betriebsdaten fur jeweils einen Tag angezeigt.
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Parameter Funktion

Datum Datum der Aufzeichnung der Betriebsdaten.

Stiick Anzahl der Rohplatten, die an diesem Tag bearbeitet wurden.

Produktionszeit Zeitdauer, in der an diesem Tag auf der Maschine produziert
wurde.

Betriebsbereitzeit Zeitdauer, in der die Maschine an diesem Tag betriebsbereit ge-
schaltet war.

Tab. 50: Betriebsdaten fur einen einzelnen Tag

Auswahl eines Tages zur Detailansicht

Fdr einen einzelnen Tag kdnnen weiterflUhrende Informationen zu allen einzelnen

Bearbeitungen angezeigt werden.

m Verschieben Sie den Datensatzmarkierer in den Zeilendaten z. B. mit den Pfeil-
tasten auf ein beliebiges Datum.

m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F10] Auswahl®.
Die Bildschirmseite ,BDE-Satz" erscheint mit den Detailinformationen zu den
Bearbeitungen dieses Tages (vgl. Abschnitt 8.3.4 ,Bildschirmseite ,BDE-
Satz").

8.3.4 Bildschirmseite ,,BDE-Satz“

Auf dieser Bildschirmseite werden fur das zuvor angewahlte Datum Detailinfor-
mationen zu allen Bearbeitungen dieses Tages angezeigt.
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Abb. 39: Bildschirmseite ,BDE-Satz"

Kopfdaten

Die Kopfdaten entsprechen weitestgehend denen auf der Bildschirmseite ,Be-
triebsdaten-Auswahl”. Es werden jedoch die Werte fUr den angewahlten Tag an-
gezeigt. Zusétzlich wird noch folgender Parameter angezeigt.

Parameter Funktion

Teil/Zeit Durchschnittliche Bearbeitungszeit pro Teil an diesem Tag (Be-
arbeitungsdauer/Anzahl Teile).

Tab. 51: Betriebsdaten flr einen einzelnen Tag
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Zeilendaten
In den Zeilendaten werden die Betriebsdaten flr jeden einzelnen Auftrag ange-
zeigt.

Parameter Funktion

Nr. Laufende Nummer der Bearbeitung.

Auftrag Name des Auftrags.

Kunde Name des Kunden, sofern er im Auftrag angegeben wurde.

Bohrbild Bohrbildnummer der bearbeiteten Rohplatte bzw. Anzeige des
Maschinenzustands ,,Betriebsbereit”, ,Ende Arbeiten“ oder
»otérung”.

Start, Ende, Zeit Beginn, Ende und Dauer der jeweiligen Bearbeitung.

Status Bearbeitungsstatus des jeweiligen Werkstiicks. Hier sind die
Eintrage ,--* fir einen Bearbeitungszustand bzw. ,Fertig” (Bear-
beitung wurde vollstandig durchgefiihrt) und ,Abbruch” (Bear-
beitung wurde abgebrochen) moglich.

Tab. 52: Betriebsdaten fur alle Auftréage eines Tages

8.3.5 Funktionstastenleiste

Auf der Auswahl-Seite sowie der Seite ,BDE-Satz" fUr Betriebsdaten ergeben
sich einige wenige zusatzliche Belegungen der Funktionstastenleiste.
Auswahl-Seite Standard

Ohne zusétzlich gedrlckte Taste sind die folgenden Funktionstasten auf der
Auswahl-Seite zusétzlich belegt:

Taste Funktion

[F5] ,CSV Export”

Export der Tagesdaten zur weiteren Verarbeitung im CSV-Format. Der Ord-
ner, in dem die CSV-Datei gespeichert wird, kann vor dem Export gewahlt
werden. Die CSV-Datei kann mit einer Tabellenkalkulation (z. B. Excel) be-
arbeitet werden. Der Dateiname ergibt sich aus dem Datum des gewahiten
Tages plus dem Zusatz ,,_BDE_" und dem Namen der Maschine.

Tab. 53: Funktionstastenbelegung auf der Auswahl-Seite ohne zusatzlich gedrlickte Taste

Bildschirmseite ,,BDE-Satz“ [Umschalt]-Taste
Mit zusatzlich gedrickter [Umschalt]-Taste sind die folgenden Funktionstasten
auf der Bildschirmseite ,BDE-Satz" zusatzlich belegt:

Taste Funktion

[F12] .Kopie to Clipboard®
Kopieren der BDE-Daten in die Zwischenablage, um diese mit einer Tabel-
lenkalkulation (z. B. Excel) zu bearbeiten.

Tab. 54: Funktionstastenbelegung auf der Bildschirmseite ,BDE-Satz* mit zuséatzlich gedrtick-
ter [Umschalt]-Taste

8.4 ASCIl-Import

8.4.1 Allgemeines

Uber die Funktion ,ASCIl-Import* kénnen externe Daten in das Programm
~Werkstattprogrammierung” importiert werden. Somit besteht eine universelle
Schnittstelle zu unterschiedlichen Planungssystemen, um Daten von in diesen
Systemen konstruierten Rohplatten in die Werkstattprogrammierung zu tber-
nehmen.
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Hierbei besteht zum einen die Mdglichkeit ein gesamtes Projekt zu importieren,
bestehend aus

— Hauptprogramm

— Rohplatten

— Bauteilen

— Vario-Bauteilen

— Kombibauteilen

— Konturen

Alternativ besteht die Moglichkeit, nur ein einzelnes Kombibauteil oder Einzel-
Dateien zu importieren.

Durch den ebenfalls méglichen ASCII-Export kdnnen auch Datensétze aus der
Werkstattprogrammierung exportiert und anschlieBend wieder importiert wer-
den.

8.4.2 Aufrufen des ASCII-Imports

m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und drlicken Sie zusétzlich die Taste [2].
Das Menu ,,Eingeben® wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenUpunk-
te werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [8].
Die Bildschirmseite ,Parameter fir ASCII-Konvertierung” erscheint mit der Re-
gisterkarte ,ASCIl-Import" im Vordergrund.

44 Perforex - [ASCI-Konvert Parameter] =y
pc - WERKSTATTPROGRAMMIERUNG

n [3]Service (4] System [5] Fenster (6] Hifie

Kombibauteil komplett importierer ~

Fi0

)
it
L3
x

HE|

S

oK

Abb. 40: Bildschirmseite ,Parameter fir ASCIl-Konvertierung®, Registerkarte ,ASCIl-Import*

8.4.3 Importieren von ASCII-Daten
m \Wahlen Sie in der Auswahlliste ,Konvertierungsart” aus, welche Informationen
in der externen ASCII-Datei gespeichert sind.
Je nach gewahlter Konvertierungsart wird der Dateifilter im folgenden Aus-
wahlschritt entsprechend angepasst:
— Gesamtes Projekt importierten: Dateien mit der Dateinamenerweiterung
. .PPR* werden angezeigt.
— Kombibauteil komplett importieren: Dateien mit der Dateinamenerweiterung
» .PKB" werden angezeigt.
— Einzeldateien importieren: Dateien mit der Dateinamenerweiterung
» -PAU“ werden angezeigt.
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G) Hinweis:
Die Dateinamenerweiterungen kénnen in den Systemeinstellungen
angepasst werden (vgl. Abschnitt 10.2.1 ,Registerkarte ,Verzeich-
nisse/Bedingungen*).

m \Wahlen Sie Uber die Schaltflache hinter dem Feld ,File” die Datei aus, in der die
zu importierenden ASCII-Daten gespeichert sind.
Der Dateiname wird im Feld ,File” angezeigt.

m Starten Sie den Import der Daten mit der Funktionstaste ,[F7] Start”.

Im Meldungsfenster werden die Meldungen zum Import der Datei angezeigt.
Je nach Einstellungen auf der Registerkarte ,Verzeichnisse/Bedingungen*® (vgl.
Abschnitt 10.2.1 ,Registerkarte ,Verzeichnisse/Bedingungen*“) kénnen Abfra-
gen erscheinen, wenn z. B. Bauteile bereits in der Werkstattprogrammierung
vorhanden sind.

Die Meldungen im Meldungsfenster werden in zwei Kategorien unterschieden:

— Info: Informationen, in welchem Abschnitt sich die Konvertierung befindet.

— Err: Fehler, wenn z. B. die ASCII-Datei vom Inhalt oder vom Aufbau her nicht
korrekt ist oder die ASCII-Dateien nicht schilssig sind. Dies kann z. B. vorkom-
men, wenn in einer Rohplatte ein Bauteil eingetragen ist, das nicht in der Da-
tenbank bzw. der zugehdrigen ASCII-Datei vorhanden ist.
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9 Systemeinstellungen

9.1 Benutzerverwaltung

9.1.1 Rechteebenen

Zur Benutzung der Werkstattprogrammierung kénnen Benutzer mit verschiede-

nen Rechten angelegt werden. Hierzu stehen folgende Rechteebenen zur Verfu-

gung.

Stufe 1:

Benutzer der Stufe 1 dirfen folgende Aktionen mit Arbeitsauftragen durchfihren:

— erstellen

— andern

— léschen

— abarbeiten.

Des Weiteren dirfen Benutzer dieser Stufe folgende Aktionen durchflhren:

— Achsen der Maschine im Handbetrieb fahren,

— F-Test Funktionen einsehen,

— Maschinenparameter einsehen,

— Sprache der Oberflache umschalten

— Protokolldateien einsehen

— weitere Benutzer mit der eigenen oder einer darunterliegenden Rechteebene
anlegen.

Stufe 2:

Benutzer der Stufe 2 dirfen zusatzlich zu den Funktionen der Stufe 1 folgende
Aktionen durchflhren:

— Werkzeuge verwalten

— Magazin verwalten.

— Variablen definieren

— weiterfuhrende Maschinenparameter einsehen

— PLC Parameter einsehen

— PLC Daten exportieren und importieren

G) Hinweis:
( Anderungen an den PLC Parameter durfen nur auf Anweisung des
Maschinenherstellers durchgefuhrt werden.

Stufe 3:

Benutzer der Stufe 3 durfen zuséatzlich zu den Funktionen der Stufe 2 folgende
Aktionen fUr die BDE-Daten durchfUhren:

— einsehen

— l6schen

— exportieren

Stufe 4:

Benutzer der Stufe 4 durfen zuséatzlich zu den Funktionen der Stufe 3 folgende
Aktionen fUr Hauptprogramme, Rohplatten, Bauteile, Variobauteile, Kombibau-
teile und Konturen durchfuhren:

— erstellen

— bearbeiten

— l6schen

Des Weiteren durfen Benutzer dieser Stufe Daten aus den Formaten DXF, ASCII,
SVG usw. importieren.
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Stufe 5:

Benutzer der Stufe 5 dirfen zusatzlich zu den Funktionen der Stufe 4 folgende
Aktionen durchfihren:

— Importroutinen parametrieren

— Maschinenparameter verandern

— Ausgange und statische Werte im F-Test Modul andern

— Protokollierungen andern

Stufe 6:

Diese Stufe ist nicht belegt, so dass Benutzer dieselben Funktionen haben wie
die der Stufe 5.

Stufe 7:

Benutzer der Stufe 7 durfen zusatzlich zu den Funktionen der Stufe 5 Uber einen
Link mit Hilfe des externen Programms ,Darc Service" direkt die Antriebspara-
metrierung der Maschine einsehen.

Stufe 8:

Diese Stufe ist nicht belegt, so dass Benutzer dieselben Funktionen haben wie
die der Stufe 7.

Stufe 9:

Benutzer dieser Stufen dirfen als Administrator alle Einstellungen der Werkstatt-
programmierung verandern.

9.1.2 Benutzer anmelden

Die Benutzeranmeldung kann automatisch beim Aufrufen der Werkstattpro-

grammierung Uber die entsprechenden Kommandozeilenparameter erfolgen

(vgl. Abschnitt 2.2 ,Starten des Programms*). Alternativ kann sich der Benutzer

auch nach dem Starten der Werkstattprogrammierung anmelden.

m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und drlicken Sie zusatzlich die Taste [4].
Das MenuU ,System* wird aufgeklappt und die darunterliegenden Menulpunkte
werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [1].

Das Unterment ,Benutzer” wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenU-
punkte werden angezeigt.

m Dricken Sie die Taste [1].

Der Dialog ,Benutzeranmeldung® erscheint.

Benutzeranmeldung @
ﬁ Aktuel:  fero / Ebene 9
Benutzer fermo -
Passwort:
? Hike [ oK | [ abbrechen

Abb. 41: Dialog ,Benutzeranmeldung*

m \Wahlen Sie im Feld ,Benutzer” den gewlinschten Benutzernamen aus.

m Tragen Sie das zugehorige Passwort ein.

m Bestatigen Sie die Auswahl mit der ,,OK"-Schaltflache.
Der Benutzer wird angemeldet und im unteren rechten Bereich der Bildschirm-
seite erscheint die Zugriffsebene des angemeldeten Benutzers.

9.1.3 Benutzer abmelden

Um ungewinschte Anderungen in der Werkstattprogrammierung zu verhindern,
kann der Benutzer abgemeldet werden.

Rittal Werkstattprogammierung



Rittal Werkstattprogammierung

m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und driicken Sie zusétzlich die Taste [4].
Das MenU ,.System* wird aufgeklappt und die darunterliegenden Menupunkte
werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [1].

Das Unterment ,Benutzer® wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenU-
punkte werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [2].

Der Benutzer wird sofort ohne weitere Nachfrage abgemeldet.

9.1.4 Benutzerverwaltung

In der Benutzerverwaltung kdnnen

— neue Benutzer mit einer bestimmten Zugriffsebene angelegt,

— bestehende Benutzer geldscht,

— bestehenden Benutzern andere Zugriffsebenen zugewiesen und

— Passworte geandert werden.

Hierbei kann ein Benutzer einer bestimmten Zugriffsebene diese Funktionen nur

fir andere Benutzer der gleichen oder einer darunterliegenden Zugriffsebene

durchfuhren.

m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und driicken Sie zusétzlich die Taste [4].
Das MenuU ,,System* wird aufgeklappt und die darunterliegenden Menupunkte
werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [1].

Das Untermeni ,Benutzer” wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenuU-
punkte werden angezeigt.

m Drlicken Sie die Taste [3].

Der Dialog ,Benutzerverwaltung“ erscheint.

Benutzerverwaltung @
Benutzemarme Zugiffsebene Passwort
9 Passwort
userl 1 Pazswart
user? 2 Pazswart
userd 3 Pazswart
userd 4 Pazswart
users 5 Pazswart
userfb 5 Pazswart
user? 7 Pazswart
userd a Pazswart
k.
I ? Hilfe ‘ Iﬁenutzer Iﬁschen‘ I \/ Ok ‘ I x berechen‘

Abb. 42: Dialog ,Benutzerverwaltung*

Anlegen eines neuen Benutzers

W Setzen Sie den Datensatzmarkierer in die letzte (freie) Zeile.

m Geben Sie den Benutzernamen ein und weisen Sie dem Benutzer die ge-
wunschte Zugriffsebene zu.

m \Wahlen Sie die Schaltflache im Feld ,Passwort” an.
Der Dialog ,,Passwort andern fur XXX* erscheint.

Passwort dndern fir Rittal @

Passwort: |

Passwortbestatigung:

[ ZHie | [ 0K | [ abbrechen]

Abb. 43: Dialog ,Passwort andern fir XXX*
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® Geben Sie im Feld ,Passwort” das Passwort ein und wiederholen Sie es im
Feld ,Passwortbestatigung*.

Léschen eines Benutzers

W Setzen Sie den Datensatzmarkierer in die Zeile, in der der Benutzer angezeigt
wird, der geldscht werden soll.

m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F2] Benutzer I16schen® oder driicken Sie die
entsprechende Schaltflache im Dialog ,Benutzerverwaltung®.
Der Benutzer wird sofort ohne weitere Nachfrage geléscht.

Zuweisen einer anderen Zugriffsebene

m Setzen Sie den Datensatzmarkierer in die Zeile, in der der Benutzer angezeigt
wird, dem eine andere Zugriffsebene zugewiesen werden soll.

m Wechseln Sie in die Spalte ,Zugriffsebene” und tragen Sie die gewlnschte Zu-
griffsebene ein.

m Driicken Sie die Schaltfliche ,OK* im Dialog ,Benutzerverwaltung®, um die An-
derungen zu Ubernehmen.

Andern des Passworts

m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und drlcken Sie zusatzlich die Taste [4].
Das MenU ,.System* wird aufgeklappt und die darunterliegenden Menupunkte
werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [1].
Das Untermen( ,Benutzer® wird aufgeklappt und die darunterliegenden MenU-
punkte werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [4].
Der Dialog ,Passwort andern fiir XXX* erscheint (Abb. 43).

m Geben Sie im Feld ,Passwort” das Passwort ein und wiederholen Sie es im
Feld ,Passwortbestatigung*.

9.2 Grundeinstellungen

9.2.1 Sprachumschaltung 6ffnen

Die Bedienoberflache des Programms ,,Werkstattprogrammierung“ kann in ver-

schiedenen Sprachen angezeigt werden.

m Driicken und halten Sie die [Alt]-Taste und drlcken Sie zusatzlich die Taste [4].
Das MenU ,System* wird aufgeklappt und die darunterliegenden Menupunkte
werden angezeigt.

m Dricken Sie die Taste [2].

Das Untermeni ,,Grundeinstellungen® wird aufgeklappt und die darunterlie-
genden Menupunkte werden angezeigt.

m Driicken Sie die Taste [1].

Das Untermeni ,,Sprachumschaltung” wird aufgeklappt und die darunterlie-
genden MenUpunkte werden angezeigt.

m Driicken Sie erneut die Taste [1].

Der Dialog ,,Sprachumschaltung” erscheint.

Sprachumschaltung @
Bitte wahlen Sie die gewlnschte Sprache aus:

| Deutsch - |

[ ?nife | [ ok | [ Apbrechen]

Abb. 44: Dialog ,Sprachumschaltung*”

m \Wahlen Sie die gewinschte Sprache fur die Bedienoberflache aus.
m Bestéatigen Sie die Auswahl mit der ,,OK"-Schaltflache.
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Die Umschaltung der Sprache erfolgt sofort, ohne dass das Programm neu
gestartet werden muss.

9.2.2 Sprachumschaltung Parameter

Der Pfad zu den einzelnen Sprachdateien kann angepasst werden. Dies ist je-
doch nur in Ausnahmefallen notwendig und darf nur nach Rucksprache mit Rittal
durchgefuhrt werden. Ansonsten kann es zu Fehlfunktionen im Programm kom-
men.

9.2.3 Allgemeine Einstellungen

Auf der Bildschirmseite ,Allgemeine Einstellungen® werden grundlegende Ein-
stellungen fur das Programm ,Werkstattprogrammierung* festgelegt. Hierzu ist
die Bildschirmseite auf zwei Registerkarten unterteilt.

Registerkarte ,,Darstellung®

Uber die folgenden Parameter kann die prinzipielle Darstellung der Werkstattpro-
grammierung angepasst werden.

Parameter Funktion

Dialogstil Dialogstil in Form von ,Ferrocontrol oder ,Windows*. Rittal
empfiehlt hier die Einstellung ,Ferrocontrol”, um ungewollte Ver-
anderungen an den eingegebenen Programmen zu vermeiden.

Funktionstasten- Darstellung der Funktionstastenleiste mit 10 oder 12 Tasten.
leiste Dies kann je nach Breite des Bildschirms entsprechend ange-
passt werden.

Fenstermiteigener | Ist dieser Eintrag aktiviert, wird jede Bildschirmseite in einem ei-

Titelleiste genen Fenster dargestellt. Im rechten oberen Bereich werden
die Schaltflachen zum Minimieren, Maximieren und SchlieBen
angezeigt.

Fenster mit Tas- Ohne Funktion.

tenleiste

Fenster durch Zie- | Ist dieser Eintrag aktiviert und zusétzlich der Eintrag ,Fenster mit
hen des ... eigener Titelleiste”, kann jedes Fenster (jede Bildschirmseite)
einzeln mit der Maus verschoben werden.

Inaktive Fenster Ist dieser Eintrag aktiviert und zusatzlich der Eintrag ,Fenster mit
werden ... eigener Titelleiste”, kann zwischen den Fenstern (Bildschirmsei-
ten) mit der Maus gewechselt werden.

Tab. 55: Registerkarte ,Darstellung”, Gruppenrahmen ,Allgemein®

Uber die folgenden Parameter kann die Darstellung der Menii- und Statusleiste
angepasst werden.

Parameter Funktion

Position des Me- Auswahl, ob die MenUleiste ober- oder unterhalb der Kopfzeile

nus angezeigt wird.

Numerisches Ist dieser Eintrag aktiviert, kdnnen die MenUs Uber die vorange-

Mend stellte Nummer aktiviert werden (z. B. ,[2]" fur das Men(i ,Einge-
ben").

Position der Sta- Auswahl, ob die Statusleiste ober- oder unterhalb der Funkti-

tusleiste onstasteleiste angezeigt oder ausgeblendet wird.

Tab. 56: Registerkarte ,Darstellung”, Gruppenrahmen ,Menu- und Statusleiste”
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Registerkarte ,,Sonstige“
Uber die folgenden Parameter kénnen weiterfihrende Einstellungen der Werk-
stattprogrammierung zur Erstellung von Snapshots im Fehlerfall angepasst wer-

den.
Parameter Funktion
Max. Anzahl Anzahl Snapshotdateien, die vorgehalten werden. Ist diese An-

Snapshot-Dateien

zahl Dateien vorhanden und es wird ein weiterer Snapshot er-
stellt, wird die jeweils &lteste Snapshot-Datei geldscht.

Timeout-Uberwa-
chung

Wird zur Erstellung der Snapshot-Datei langer als die hier einge-
tragene Zeit benttigt (Standardwert: 60 Sekunden), wird die Er-
stellung abgebrochen.

Tab. 57: Registerkarte ,Sonstige”, Gruppenrahmen ,Snapshot”

Uber die folgenden Parameter kénnen weiterfiihrende Einstellungen zur Bedie-
nung der Werkstattprogrammierung Uber ein Touch-Panel angepasst werden.

Parameter Funktion

Bedienunterstit- Aktivierung der Bedienunterstitzung fir Touch Panels. Ist diese

zung ... Einstellung aktiviert, werden die beiden folgenden Eingabefelder
freigeschaltet. Hierlber kann die Bedienbarkeit an einem
Touch-Panel durch die Anpassung der DarstellungsgroBe ver-
bessert werden.

HauptmenU Verwendete SchriftgréBe in ,pt” fir das Hauptmend.

SchriftgréBe

Listenelement- Hohe der Listenelemente in ,px"“.

Hohe

Tab. 58: Registerkarte ,Sonstige”, Gruppenrahmen ,Bedienunterstitzung flr Touch-Panels”

9.2.4 Start-Optionen
Auf der Bildschirmseite ,Start-Optionen” werden Einstellungen fUr das Starten
und das Beenden des Programms ,Werkstattprogrammierung® festgelegt.

Parameter

Funktion

Windows-Be-
dienoberflache ak-
tivieren

Ist dieser Eintrag aktiviert, wird das Programm in einem eigenen
Windows-Fenster mit den entsprechenden Schaltflachen zum
Minimieren, Maximieren und SchlieBen angezeigt.

Nach Windows-
Anmeldung auto-
matisch starten

Ist der Eintrag ,,Programm® aktiviert, wird das Programm auto-
matisch nach der Anmeldung am Betriebssystem gestartet (Au-
to-Start).

Alternativ kann eine Batch-Datei gestartet werden, in der z. B.
zusatzlich vor dem Starten des Programms Uberprift wird, ob
der Datenbankserver gestartet und erreichbar ist.

Startparameter

Zusétzliche Parameter, die beim Start der Werkstattprogram-
mierung verwendet werden.

Tab. 59: Registerkarte ,Sonstige”, Gruppenrahmen ,Windows-Start*

Im Gruppenrahmen ,Programmstart” kann ein Server zum Synchronisieren der
Systemzeit angegeben werden.

Rittal Werkstattprogammierung



Rittal Werkstattprogammierung

Parameter

Funktion

Systemzeit mit
Server synchroni-
sieren

Ist dieser Eintrag aktiviert, wird die Systemzeit mit einem Zeit-
server synchronisiert.

Zeitserver

Internetadresse des Zeitservers, der zur Synchronisierung ver-
wendet wird.

Tab. 60: Registerkarte ,Sonstige”, Gruppenrahmen ,Programmestart*

Im Gruppenrahmen ,Beenden” werden Einstellungen zum Beenden der Werk-
stattprogrammierung durchgefuhrt.

Parameter

Funktion

Windows nach
Programmende
herunterfahren

Ist dieser Eintrag aktiviert, wird nach dem Beenden der Werk-
stattprogrammierung auch Windows heruntergefahren und der
Rechner ausgeschaltet. Dieser Eintrag schaltet die folgenden
Eintrage frei.

SchlieBen von Pro-
grammen erzwin-
gen

Ist dieser Eintrag aktiviert, wird beim Herunterfahren von
Windows das SchlieBen von ggf. noch zusatzlich getffneten
Programme erzwungen, so dass Windows tatsachlich beendet
werden kann.

Wartezeit ... Se-
kunden

Vor dem erzwungenen SchlieBen von Programmen wird die hier
eingestellte Wartezeit gewartet, ob das Programm beendet
werden kann.

Tab. 61: Registerkarte ,Sonstige”, Gruppenrahmen ,Beenden*”

9.2.5 Tasksystem
Die Funktion , Tasksystem* wird von Rittal zur Protokollierung und zu Analyse-
zwecken eingesetzt.

9.2.6 Kommunikationskanéle
Die Funktion ,Kommunikationskanale“ wird von Rittal zur Protokollierung und zu
Analysezwecken eingesetzt.

9.2.7 Einheitensysteme

Auf der Bildschirmseite ,Einheitensysteme” werden fur die verschiedenen Werte

die entsprechenden Einheiten voreingestellt.

- Lange

— Winkel

— Druck

— Temperatur

— Geschwindigkeit

m \Wahlen Sie in der Liste jeweils die Einheit aus, die Sie fur die jeweiligen Werte
am haufigsten einsetzen (z. B. ,mm* fUr Langeneinheiten).

Bei einem Wechsel des Einheitensystems, z. B. von ,mm* auf ,cm®, werden alle

hinterlegten Daten entsprechend umgerechnet.

9.2.8 Interbase

Auf der Bildschirmseite ,Interbase” wird die Verbindung der Werkstattprogram-
mierung zum Datenbankserver eingerichtet. Hierzu kdnnen folgende Einstellun-
gen durchgefuhrt werden.
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Parameter

Funktion

Servername

|P-Adresse oder Rechnername des PCs, auf dem die Daten-
bankdatei abgelegt ist bzw. der Datenbankserver lauft. Liegt die
Datenbank auf dem lokalen Rechner, geben Sie hier die IP-Ad-
resse ,127.0.0.1“ oder ,localhost* an.

Pfad und Name
der Datenbankda-
tei

Auswahl der Datenbankdatei inkl. Pfad. Diese kann entweder
direkt eingetragen werden oder die Datei wird Uber die Schalt-
flache hinter dem Feld ausgewahlt. Hierbei muss der Laufwerks-
buchstabe aus Sicht des Rechners eingetragen werden, auf
dem der Datenbankserver lauft, und nicht etwa ein Netzlauf-
werk.

Benutzername Standardbenutzer ,SYSDBA" zum Zugriff auf die Datenbank.
Passwort Passwort des o. g. Benutzers, standardmaBig ,masterkey*
Gruppe In diesem Feld ist kein Eintrag notwendig.

Tab. 62: Bildschirmseite ,Interbase”

Beispiel fiir die Eingabe des Servernamens und die Datenbankdatei

Im folgenden Beispiel wird davon ausgegangen, dass der Datenbankserver im
Netzwerk auf dem Rechner ,SBS* mit der IP-Adresse 192.168.62.5 lauft. Die
Datenbankdatei liegt auf diesem Server im Verzeichnis ,D:\Database\PERFO-

REX.FDB*.

W Tragen Sie die IP-Adresse ,192.168.62.5" oder alternativden Namen ,SBS* in
das Feld ,Servername* ein.

W Tragen Sie im Feld ,Pfad und Name der Datenbankdatei“ den o. g. Pfad
,D:\Database\PERFOREX.FDB" ein.
Dies ist der Pfad, unter dem die Datenbankdatei auf dem Server abgelegt ist.

m Testen Sie nach Anderungen auf dieser Bildschirmseite den Zugriff mit der
Schaltflache ,Test".
Kann eine Verbindung zur Datenbank hergestellt werden, erscheint die Mel-
dung ,,Connection is OK". Kann keine Verbindung hergestellt werden, er-
scheint eine entsprechende Fehlermeldung.
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10 Service

10.1 Maschine > Maschinenparameter

Auf der Bildschirmseite ,Maschinenparameter” kbnnen auf verschiedenen Re-
gisterkarten weitere grundlegende Einstellungen der Werkstattprogrammierung
durchgefuhrt werden.

10.1.1 Eingabe

Auf der Registerkarte ,Eingabe” werden Standardwerte hinterlegt, die immer
dann verwendet werden, wenn keine anderen Eingaben vom Bediener durchge-
fOhrt werden.

Parameter Funktion

Lange Lange, mit der beim Erstellen eines Hauptprogrammes oder einer
Rohplatte das Feld ,Hohe" befillt wird.

Breite Breite, mit der beim Erstellen eines Hauptprogramms oder einer
Rohplatte das Feld ,Lange" beflllt wird.

Dicke Dicke, mit der beim Erstellen eines Hauptprogramms oder einer
Rohplatte das Feld ,Dicke” befullt wird.

Vario-Bauteilldnge | Lange, mit der beim Erstellen eines Vario-Bauteils das Teil in der
Grafik angezeigt wird.

Tab. 63: Registerkarte ,Eingabe“, Gruppenrahmen ,Default Prg.-Daten*

Mit der folgenden Einstellung wird das Werkzeug vorgegeben, das genutzt wird,
wenn kein Werkzeug explizit vorgegeben wird.

Parameter Funktion
Werkzeug Nummer des Standard-Werkzeugs.
Typ Typ des Werkzeugs, das standardmaBig verwendet wird. Hier

ist keine Eingabe mdglich, der Wert wird automatisch aus der
Werkzeugverwaltung tbernommen.

Tab. 64: Registerkarte ,Eingabe“, Gruppenrahmen ,Default Werkzeug*

Mit den folgenden Einstellungen werden die Grenzwerte fUr die Werkzeuglangen
vorgegeben. Diese Werte dienen der Prozesssicherheit und sind abhangig von
der eingesetzten Bearbeitungsmaschine (Achsverfahrweg).

Parameter Funktion

Magazin-Werkzeu- | Minimale und maximale Werkzeuglange fur Werkzeuge, die im
ge Magazin verwendet werden. Werden in der Werkzeugverwal-

tung Werte eingegeben, die auBerhalb dieser Grenzen liegen,

erscheint eine Fehlermeldung.

Externe Fraswerk- | Minimale und maximale Werkzeuglange fur Werkzeuge, die auf
zeuge einem externen Frasaggregat verwendet werden. Werden in der
Werkzeugverwaltung Werte eingegeben, die auBerhalb dieser
Grenzen liegen, erscheint eine Fehlermeldung.

Tab. 65: Registerkarte ,Eingabe“, Gruppenrahmen ,Begrenzung der Werkzeuglangen*

Mit den folgenden Einstellungen werden die verschiedenen Materialien definiert,
fUr die in der Werkzeugverwaltung Bearbeitungsparameter eingegeben werden.

10.1.2 Darstellung
Auf der Registerkarte ,Darstellung” kann die Farbe der grafischen Darstellung
der einzelnen Elemente der Werkstattprogrammierung angepasst werden.
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m Klicken Sie hinter dem gewulnschten Grafikelement auf die aktuell hinterlegte
Farbe.
Es 6ffnet sich die Windows-Farbpalette.

m \Wahlen Sie eine Standardfarbe aus oder legen Sie Uber die Schaltflache ,Far-
ben definieren” eine eigene Farbe fest.

Die Einstellungen werden lokal auf dem jeweiligen Rechner gespeichert, so dass

die Darstellung individuell angepasst werden kann.

10.1.3 Programmeinstellungen
Auf der Registerkarte ,Programmeinstellungen® werden weitere Einstellungen fur
die Werkstattprogrammierung durchgefuhrt.

Parameter Funktion

BDE-Export Standard-Verzeichnis, das zum Export der Betriebsdaten im
CSV-Format verwendet wird.

Tab. 66: Registerkarte ,Programmeinstellungen”, Gruppenrahmen ,Verzeichnisse”

Parameter Funktion

PLC-Meldungenin | Dieser Parameter hat nur direkt auf der Maschine Auswirkun-
jedem Editor ... gen. Ist der Eintrag aktiviert, bleibt die PLC-Zeile auch wahrend
der Programmierung stehen.

Tab. 67: Registerkarte ,Eingabe“, Gruppenrahmen ,Meldungen®

Im Gruppenrahmen ,Browser” wird die Standard-Darstellung der Eingabe-Sei-
ten eingestellt.

Parameter Funktion

Darstellung Auswahl , Tabellenform* (Standard) oder ,Baumstruktur”. Diese
Auswahl kann auf jeder Bildschirmseite durch Drlcken der
Funktionstaste ,[F8] Darstellung” gewechselt werden.

Tab. 68: Registerkarte ,Eingabe“, Gruppenrahmen ,Browser*

10.1.4 Softwarekonfiguration

Auf der Registerkarte ,Softwarekonfiguration” wird die Anbindung der Werkstatt-

programmierung an ,eplan® eingestellt sowie die Art der angeschlossenen Ma-

schinen definiert.

m Aktivieren bzw. deaktivieren Sie die Einstellungen, je nachdem ob die Werk-
stattprogrammierung an ,eplan® angebunden ist und welche Bearbeitungsma-
schinen neben einer Perforex-Maschine eingesetzt werden (,Secarex” und/
oder Laserbearbeitungsmaschine ,Perforex LC").

10.2 Parameter ASCII Konvertierung

Auf der Bildschirmseite ,Parameter fur ASCII-Konvertierung” werden auf ver-
schiedenen Registerkarten die Voreinstellungen flr den Import sowie den Export
von ASCII-Dateien durchgefiihrt.

10.2.1 Registerkarte ,,Verzeichnisse/Bedingungen“

Auf dieser Registerkarte werden Vorgaben zu den Verzeichnissen sowie den Da-
teinamenserweiterungen gemacht, die fur den Import und Export von ASCII-Da-
teien standardmaBig genutzt werden.

Parameter Funktion

Pfad fur ASCII-Im- | Standardverzeichnis fir den Import von ASCII-Dateien.
port

Tab. 69: Registerkarte ,Verzeichnisse/Bedingungen®, Gruppenrahmen ,Pfade/Extensions”
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Parameter Funktion

Pfad fur ASCII-Ex- | Standardverzeichnis fir den Export von ASCII-Dateien.
port

Extensions der Dateinamenserweiterungen fur die einzelnen Arten von ASCII-
ASCII-Dateien Dateien. Diese werden beim Export automatisch genutzt, beim
Import wird der Dateffilter entsprechend gesetzt, dass nur zum
Import jeweils ,passende” Dateien angezeigt werden.

Tab. 69: Registerkarte ,Verzeichnisse/Bedingungen®, Gruppenrahmen ,Pfade/Extensions*

Im Gruppenrahmen ,Uberschreiben® wird festgelegt, welche Aktion durchge-
fuhrt werden soll, wenn beim Import von ASCII-Dateien festgestellt wird, dass
Datensatze bereits vorhanden sind.

Parameter Funktion

Aktion bei gleichen | Auswahl der gewlnschten Aktion aus den folgenden Moglich-

Datenséatzen keiten:

- Uberschreiben ohne Nachfrage: Bereits in der Datenbank
vorhandene Datenséatze werden ohne Nachfrage mit den Da-
ten der ASCII-Datei Uberschrieben.

— Uberschreiben mit Nachfrage: Es wird eine Abfrage einge-
blendet, in der entschieden werden kann, ob die Datensétze
aus der ASCII-Datei Ubernommen oder die bereits vorhande-
nen Daten weiterhin genutzt werden sollen.

— Nicht lGiberschreiben: Es werden beim Import keine bereits
vorhandenen Datenséatze Uberschrieben.

Tab. 70: Registerkarte ,Verzeichnisse/Bedingungen®, Gruppenrahmen ,Uberschreiben®

Im Gruppenrahmen ,,Protokollierung” wird festgelegt, ob ein ASCIl-Import in die
Protokolldatei eingetragen wird und ob weiterflihrende Informationen beim Im-
port angezeigt werden.

Parameter Funktion
Eintrag in Proto- Ist dieser Eintrag aktiviert, werden alle Importvorgange in einer
koll-Datei Protokollierungsdatei gespeichert. Die Protokolldatei liegt im

Unterverzeichnis ,Protokolle* unter der Werkstattprogrammie-
rung als Datei ,,ASCII_EXP_IMP.Prot“ ab.

Anzeige von Infos Ist dieser Eintrag aktiviert, werden bei jedem Import die entspre-
chenden Informationen angezeigt.

Tab. 71: Registerkarte ,Verzeichnisse/Bedingungen®, Gruppenrahmen ,Protokollierung”

10.2.2 Registerkarte ,,Kennungen/Auto-Import“

Auf dieser Registerkarte werden Vorgaben zu den Kennungen innerhalb der
ASCII-Dateien sowie Angaben zum automatischen Import durchgefuhrt.

(Kj) Ijinweis:

Anderungen an den Einstellungen im Gruppenrahmen ,Kennun-
gen® durfen nur nach Rucksprache mit Rittal durchgefiihrt werden.
Andernfalls kann die Kompatibilitdt zu externen CAD-Planungssys-
temen verloren gehen.

Im Gruppenrahmen ,Automatischer ASCIIl-Import* werden Einstellungen zum
automatischen Import von ASCII-Dateien durchgefthrt. Durch den automati-
schen Import ist es moglich, Daten, die von einem externen System in einem vor-
gegebenen Verzeichnis abgelegt werden, automatisch in die Werkstattprogram-
mierung zu Ubernehmen (ggf. nach einem Aktualisieren der Anzeige).
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Parameter Funktion

Aktiviert Ist diese Einstellung aktiviert, findet prinzipiell ein automatischer
Import von ASCII-Dateien statt.

Wartezeit zwi- Erkennt die Werkstattprogrammierung eine neue Datei im flr

schen ... den Auto-Import genutzten Verzeichnis, erfolgt der Import erst

nach der hier eingestellten Wartezeit.

Pfad flr Auto-Im-
port

Verzeichnis flr den Auto-Import. Wenn in diesem Verzeichnis
eine neue ASCII-Datei abgelegt wird, wird dieser nach der vor-

genannten Wartezeit automatisch in die Werkstattprogrammie-
rung importiert.

Tab. 72: Registerkarte ,Kennungen/Auto-Import“, Gruppenrahmen ,Automatischer ASCII-Im-
port*

10.3 Parameter DXF Konvertierung

Auf der Bildschirmseite ,,Parameter fur DXF-Konvertierung® werden grundlegen-
de Einstellungen fur die Konvertierung von DXF-Dateien angegeben. Diese Pa-
rameter werden in der Regel einmalig je nach verwendetem CAD-System und
Ausgabe der entsprechenden DXF-Zeichnungen angepasst.

10.4 Parameter Elpro Konvertierung

Auf der Bildschirmseite ,Parameter flr Elpro-Konvertierung“ werden grundle-
gende Einstellungen fur die Konvertierung von Elpro-Dateien angegeben. Hier
werden Vorgaben zu den verwendeten Verzeichnissen gemacht, die fur den Im-

port standardmaBig genutzt werden.

Parameter

Funktion

Lokaler Pfad der
Elpro-Dateien

Lokales Verzeichnis, aus dem standardméBig Elpro-Dateien im-
portiert werden.

Netzwerk-Pfad der
Elpro-Dateien

Verzeichnis im Netzwerk, aus dem standardmaBig Elpro-Datei-
en importiert werden.

Tab. 73: Registerkarte ,Verzeichnisse/Bedingungen®, Gruppenrahmen ,,Pfade”

Im Gruppenrahmen ,Uberschreiben® wird festgelegt, welche Aktion durchge-
fUhrt werden soll, wenn beim Import von Elpro-Dateien festgestellt wird, dass
Datenséatze bereits vorhanden sind.

Parameter

Funktion

Aktion bei gleichen
Datensatzen

Auswahl der gewlnschten Aktion aus den folgenden Mdglich-

keiten:

— Uberschreiben ohne Nachfrage: Bereits in der Datenbank
vorhandene Datensétze werden ohne Nachfrage mit den Da-
ten der Elpro-Datei Uberschrieben.

— Uberschreiben mit Nachfrage: Es wird eine Abfrage einge-
blendet, in der entschieden werden kann, ob die Datensétze
aus der Elpro-Datei Ubernommen oder die bereits vorhande-
nen Daten weiterhin genutzt werden sollen.

— Nicht liberschreiben: Es werden beim Import keine bereits
vorhandenen Datensétze Uberschrieben.

Tab. 74: Registerkarte ,Verzeichnisse/Bedingungen®, Gruppenrahmen ,Uberschreiben*
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Parameter Funktion

Aktion bei vorhan- | Auswahl der gewlinschten Aktion aus den folgenden Moglich-

denen Vorbohr- keiten:

bauteilen — Uberschreiben: Bereits in der Datenbank vorhandene Vor-
bohrbauteile werden ohne Nachfrage mit den Daten der
Elpro-Datei Uberschrieben.

— Nicht Giberschreiben: Es werden beim Import keine bereits
vorhandenen Datensétze Uberschrieben.

Tab. 74: Registerkarte ,Verzeichnisse/Bedingungen®, Gruppenrahmen ,Uberschreiben®

10.5 Parameter SVG Konvertierung
Auf der Bildschirmseite ,Parameter fir SVG-Konvertierung” werden grundlegen-
de Einstellungen fiir die Konvertierung von SVG-Dateien angegeben.

10.5.1 Registerkarte ,Verzeichnisse/Bedingungen*

Die auf dieser Registerkarte durchzufUhrenden Einstellungen entsprechen denen
flr den Import von Elpro-Dateien (vgl. Abschnitt 10.4 ,Parameter Elpro Konver-
tierung®.

10.5.2 Registerkarte ,Kennungen®

Ahnlich wie beim Import von DXF-Dateien werden auch beim SVG-Import zur Er-
kennung der Bearbeitung den verschiedenen Werkzeugnummern ein bestimm-
ter Farbton zugewiesen.

10.6 Variablendefinition

Zur Definition von Positionen innerhalb eines Bauteil oder der Positionierung ei-

nes Bauteils auf einer Rohplatte kdnnen standardmaBig die Variablen ,B“ (Breite)

und ,H*“ (Hohe) verwendet werden.

Auf der Bildschirmseite ,VerfUgbare Variablen* kdnnen weitere Hilfsvariablen er-

stellt werden, die dann zur Positionierung verwendet werden kdnnen.

m Tragen Sie die Bezeichnung der benutzerdefinierten Variable ein, z. B. ,Q".

m Geben Sie hinter einem Gleichheitszeichen ,=" den Wert fUr die Variable ein.
Dies kann ein fester Zahlenwert sein (z. B. ,,1234"), eine Berechnung mit den
Standardvariablen ,B* und ,H* oder anderen benutzerdefinierten Variablen
sein.

Beispiel: MX=B/2

Hierdurch wird eine Variable ,MX* definiert, der die Halfte der Breite des Bauteils

zugewiesen wird. Diese Variable kann dann bei der Positionierung von Bauteilen

verwendet werden.

Im Feld ,Formeleingabe®“ kann mit den Variablen gerechnet werden.

m Tragen Sie in das Feld ,Formeleingabe” die gewlinschte Formel ein.

m Driicken Sie die Funktionstaste ,[F5] Auswerten”.

Im Feld ,Ergebnis” wird der entsprechende Zahlenwert ausgegeben.

91



Rittal - The System.

Faster - better - everywhere.

m Enclosures

m Power Distribution
m Climate Control

m [T Infrastructure

m Software & Services

01.2017 / 1d.-Nr. XXXXXX

You can find the contact details of all
Rittal companies throughout the world here.

O
[=]

www.rittal.com/contact

- ENCLOSURES POWER DISTRIBUTION )  CLIMATE CONTROL ITINFRASTRUCTURE ) SOFTWARE & SERVICES RI TML

FRIEDHELM LOH GROUP -....




	1 Hinweise zur Dokumentation
	1.1 Aufbewahrung der Unterlagen
	1.2 Symbole in dieser Bedienungsanleitung
	1.3 Mitgeltende Unterlagen

	2 Programmaufbau, Programmstart und Programmende
	2.1 Aufbau des Programms
	2.2 Starten des Programms
	2.3 Aufbau der Auswahl-Seiten
	2.3.1 Allgemeines
	2.3.2 Menüleiste
	2.3.3 Eingabefeld „Filter“
	2.3.4 Auswahlliste Hauptprogramme
	2.3.5 Grafische Darstellung des gewählten Hauptprogramms
	2.3.6 Eingabefeld „Eingabe“
	2.3.7 Funktionstastenleiste
	2.3.8 Kopieren und Einfügen eines neuen Datensatzes

	2.4 Aufbau der Eingabe-Seiten
	2.4.1 Allgemeines
	2.4.2 Menüleiste
	2.4.3 Kopfdaten
	2.4.4 Detaildaten
	2.4.5 Zeilendaten
	2.4.6 Grafische Darstellung des gewählten Hauptprogramms
	2.4.7 Meldungsleiste
	2.4.8 Funktionstastenleiste

	2.5 Arbeiten mit der grafischen Darstellung
	2.5.1 Allgemeines
	2.5.2 Ein- und Ausblenden von Layern
	2.5.3 Vergrößern und Verkleinern der grafischen Darstellung
	2.5.4 Ausdrucken der grafischen Darstellung
	2.5.5 Ausdrucken der Stückliste

	2.6 Beenden des Programms

	3 Rohplatten
	3.1 Allgemeines
	3.2 Eingeben von Rohplatten
	3.2.1 Allgemeines
	3.2.2 Aufrufen der Eingabe-Seite
	3.2.3 Kopfdaten
	3.2.4 Zeilendaten

	3.3 Funktionstastenleiste

	4 Unterprogramme
	4.1 Allgemeines
	4.2 Bauteile
	4.2.1 Allgemeines
	4.2.2 Aufrufen der Eingabe-Seite
	4.2.3 Kopfdaten
	4.2.4 Zeilendaten
	4.2.5 Funktionstastenleiste

	4.3 Kombibauteile
	4.3.1 Allgemeines
	4.3.2 Aufrufen der Eingabe-Seite
	4.3.3 Kopfdaten
	4.3.4 Zeilendaten
	4.3.5 Erstellen von Kombibauteilen
	4.3.6 Funktionstastenleiste

	4.4 Vario-Bauteile
	4.4.1 Allgemeines
	4.4.2 Aufrufen der Eingabe-Seite
	4.4.3 Kopfdaten
	4.4.4 Zeilendaten
	4.4.5 Funktionstastenbelegung

	4.5 Konturen
	4.5.1 Allgemeines
	4.5.2 Aufrufen der Eingabe-Seite
	4.5.3 Kopfdaten
	4.5.4 Zeilendaten
	4.5.5 Externer Kontureditor
	4.5.6 Funktionstastenleiste


	5 Hauptprogramme
	5.1 Allgemeines
	5.2 Eingeben von Hauptprogrammen
	5.2.1 Allgemeines
	5.2.2 Aufbau der Auswahl- und der Eingabe-Seite
	5.2.3 Kopfdaten
	5.2.4 Zeilendaten

	5.3 Funktionstastenleiste

	6 Auftrag
	6.1 Allgemeines
	6.2 Eingeben von Aufträgen
	6.2.1 Aufrufen der Eingabe-Seite
	6.2.2 Kopfdaten
	6.2.3 Zeilendaten

	6.3 Funktionstastenleiste

	7 Use Case
	7.1 Erstellen eines Kombibauteils
	7.1.1 Allgemeines
	7.1.2 Arbeiten mit dem Kontureditor

	7.2 Erstellen eines Hauptprogramms
	7.2.1 Hauptprogramm für eine Montageplatte
	7.2.2 Hauptprogramm für eine Schaltschranktür

	7.3 Erstellen eines Auftrags

	8 Weitere Eingaben
	8.1 Werkzeuge
	8.1.1 Allgemeines
	8.1.2 Aufrufen der Eingabe-Seite
	8.1.3 Kopfdaten
	8.1.4 Zeilendaten
	8.1.5 Funktionstastenleiste

	8.2 Magazin
	8.2.1 Allgemeines
	8.2.2 Aufrufen der Bildschirmseite
	8.2.3 Zuordnen von Werkzeugen zu Magazinplätzen

	8.3 BDE-Daten
	8.3.1 Allgemeines
	8.3.2 Aufrufen der Auswahl-Seite
	8.3.3 Bildschirmseite „Betriebsdaten-Auswahl“
	8.3.4 Bildschirmseite „BDE-Satz“
	8.3.5 Funktionstastenleiste

	8.4 ASCII-Import
	8.4.1 Allgemeines
	8.4.2 Aufrufen des ASCII-Imports
	8.4.3 Importieren von ASCII-Daten


	9 Systemeinstellungen
	9.1 Benutzerverwaltung
	9.1.1 Rechteebenen
	9.1.2 Benutzer anmelden
	9.1.3 Benutzer abmelden
	9.1.4 Benutzerverwaltung

	9.2 Grundeinstellungen
	9.2.1 Sprachumschaltung öffnen
	9.2.2 Sprachumschaltung Parameter
	9.2.3 Allgemeine Einstellungen
	9.2.4 Start-Optionen
	9.2.5 Tasksystem
	9.2.6 Kommunikationskanäle
	9.2.7 Einheitensysteme
	9.2.8 Interbase


	10 Service
	10.1 Maschine > Maschinenparameter
	10.1.1 Eingabe
	10.1.2 Darstellung
	10.1.3 Programmeinstellungen
	10.1.4 Softwarekonfiguration

	10.2 Parameter ASCII Konvertierung
	10.2.1 Registerkarte „Verzeichnisse/Bedingungen“
	10.2.2 Registerkarte „Kennungen/Auto-Import“

	10.3 Parameter DXF Konvertierung
	10.4 Parameter Elpro Konvertierung
	10.5 Parameter SVG Konvertierung
	10.5.1 Registerkarte „Verzeichnisse/Bedingungen“
	10.5.2 Registerkarte „Kennungen“

	10.6 Variablendefinition


