Multistep XT-200 Bedienoberflache

Kunde: MIKRON GmbH Rottweil

Entwickelt: Microsoft Visual Studio .NET 2005 (VB.NET und C#)
Datenanbindung: OPC, XML

Installation: Setup

Die Multistep XT-200 Bedienoberflache ist die Neuentwicklung der CNC-
Bedienoberflaiche fir die neue Werkzeugmaschine Multistep XT-200 von der Firma
Mikron GmbH in Rottweil. Die neue HMI wurde komplett in Microsoft Visual Studio .NET
entwickelt und ist bereits die 3.Generation. Die HMI umfasst Uber 20 Anwenderscreens
die Uber OPC Kommunikation Systemdaten, CPL Variablen, PLC Variablen und
Systemfunktionen visualisiert. Insgesamt sind mehr als 30 MultiStep Maschinen im 3
Schichtbetrieb beim Kunden im Einsatz.
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Die Nullpunkte und die Nullpunktkorrekturen kénnen direkt aus dem CAM System
importiert werden. Der Maschinenbediener kann diese innerhalb der HMI
werkstiickbezogen editieren und verwalten. Ein zusétzliches Grundstellungsfahren der
Maschine oder Linken der NC Variablen entfallt. Jede Anderung der Nullpunkte und
Nullpunktkorrekturen wird auf der Festplatte gesichert und ist somit beim Ausfall der NC
noch vorhanden.

Nullpunktverschiebungen
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Der Screen visualisiert die Handbetriebanzeige fir die MultiStep Module 2-4. Der
Screen ist im BR Framework integriert und unterstiitzt somit das BR ACI Interface.
Dieses Interface ermdglicht dem Projektingenieur den Screen Uber den Fkey Button
Loptionen“ zu konfigurieren.

Handbetriebanzeige
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[0 spindel 1 geloest ] spindel 2 geloest
D Spindel 1 gespanntmit Werkzeug D Spindel 2 gespannt mit Werkzeug
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