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GDrive G‘\M

1. ALLGEMEINE BESCHREIBUNG DER BEDIENUNGSANLEITUNG

Diese Bedienungsanleitung enthalt eine Anwendungsbeschreibung und einen Leitfaden fur die
Bedienung; ferner sind die wesentlichen Begriffe zum Einsatz des GDRIVE —Programms beschrieben.

2. MERKMALE DER GDRIVE-STEUERUNG

G Drive ist ein Steuersystem mit zwei Ebenen:

Benutzerschnittstelfe:
— ist die hohere Ebene und besteht aus einem Industrie—PC

Maschinenschnittstelle

— Die untere Ebene des Systems, weihe die Maschine ansteuert, ist eine dedizierte
Mkioprozessor—Steuerung, die von der Funktion her mit einer fortschrittlichen SPS vergleichbar ist.

2.1. HARDWARE -DATEN

BENUTZERSCHNITTSTELLE

PC—Typ: oo IBM—AT —kompatibel
Mikroprozessor .............. i Intel 80286, 80386

Display: . ... VGA

System—RAM: ...... ... ... oo 1 Mbyte (option—max16 Mbyte)
Festplatte: ......... ... ... ... o i, 1x IDE HDD

Diskette: ....... ... 1.44 Mbyte

Leitungen: ...... .. ... i 2x RS232C

........................... (1 zum AnschluB der Maschinenschnittstelle + 1 fOr OPTISAVE;
........................... option Com3 fir Etiketten Drucker)

MASCHINENSCHNITTSTELLE

Dieser Systemteil hadngt von der Art der Aufteilsdge ab und seine Konfiguration ist daher veranderlich.
Weitere Informationen sind ersichtlich aus:

*GDRIVE: Technische Hardware-—-Beschreibung
*Schaltplane der Aufteilsage

Nachstehend eine allgemeine Auflistung der Baugruppen, mit denen das System je nach Aufteilsage
ausgestattet sein kann:

Zentraleinheit mit serieller Leitung (zum AnschluB der Benutzerschnittstelle)
Digitaleingabebaugruppe

Oigitalausgabebaugruppe

Encoderlese—/Zahlerbaugruppe

Achsensteuerungsbaugruppe

Grundplatine mit 16 Steckplatzen

Versorgungsbaugruppen
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2.2. SOFTWARE -DATEN

— Manuelle Eingabe der Aufteilplane mit Bedienerfihrung, mit folgenden Daten:

— Anzahl der aufzuteilerden Platten

— Plattenabmessungen

— Plattenstéarke

— Auszufiihrender Schnittcode

— SchnittmaBe

— Schnittwiederholung

— Manuelle Eingabe der Parameter zur Ausfiihrung eines bestimmten Jobs

— Automatischer Empfang der Aufteilplane Ober serielle Leitung von OPTISAVE

— Die Parameterdaten und die Aufteilplane werden auf Festplatte abgelegt und gehen daher beim
Ausschalten der Maschine nicht Verloren.

— Automatische Berechnung der Anschnitte

— Es kann sowohl ein einzelner Aufteilplan als auch ein vollstandiger Job ausgefuhrt werden.

2.3. FUNKTIONSMERKMALE

— Schiebersteurung

— Sagewagensteuerung

— Hubtischsteuerung

— Logische Schnitte

— Buntschnitte

— Kopfschnitte

— Kopfschnitt vom Hubtisch

— Mehrfach—Z—-Schnitt

— Automatischer Aufteilplanwechsel
— Daten von OPTISAVE laden

— Anzeige Job—Verzeichnis

— Graphische Anzeige der Aufteilplane
— Max. Jobanzahl: ca. 1000

— Max. Anzahl Aufteilplane/Job: ............ ca. 70
......................................... (mit ca. 10 Linien/Aufteilplan)
— Max. Anzahl Linien/Aufteilplan: ........... 32

— Max. Schnittwiederholung: ............... 99

— Max. Linienanzahl insgesamt: ............ ca. 750000

—Textanzeige auf Bildschirm in der jeweiligen Sprache
— Graphische Bedienerfihrung wéhrend der Ausfiihrung

3. SOFTWARE-AUFBAU

UmfaBt die detaillierte Beschreibung der einzelnen Funktionen, in Form von Arbeitshinweisen, um den
Bediener bei der Ausfiihrung der verschiedenen Vorginge des Verfahrens Schritt flr Schritt zu flhren.
Dieser Abschnitt ist fir den Bediener bestimmt, d.h. fir den. der mit der Aufteilsdge arbeitet.
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3.1. ANWENDERFUNKTIONEN

Die Hauptfunktionen des Programms sind:

— AUFTEILPLANE EINGEBEN/ANDERN

— VERWALTUNG/SICHERUNG DER JOB-ARCHIVE
— DATENEMPFANG VOM BURO

— SIMULATION/AUSFUHRUNG DER AUFTEILPLANE

3.2. PROGRAMMBAUSTEINE

HAUPTMENU
Beim Einschalten wird das Hauptmenu mit den verschiedenen Optionen wie folgt angezeigt:

Fir den Start einer jeden Prozedur gentigt es, mit dem Kursor auf die gewlinschte Option zu fahren und
die ENTER—Taste zu driicken. Zu diesem Zweck sind die Pfeiltasten vorgesehen, mit denen man nach
oben und nach unten, nach rechts und links verfahren kann. Befindet sich der Kursor ganz oben links
und wird die Pfeiltaste “aufwarts” gedruckt, fahrt der Kursor automatisch ganz nach unten rechts.

<F9>. On-line-Information; zeigt eine kurze Beschreibung der Bedeutung einer jeden, vom
Kursor hervorgehobenen Funktion. Zum Durchsehen sind die Tasten <PgDn> fir die
folgende Seite und <PgUp> flr die vorhergehende Seite zu driicken. Zum Abspringen
aus der Hilfefunktion die Taste <F10> ducken.

BILDSCHIRMFORMAT

Job fusftihrang Job Pateneingabe
.mmm Job Numser uwiklen o. aunlegen
Schnlttsaquenx Job Daten [dachen
Mazchinem Paranster o} deb Paramsteriiste
Napaingabe
Aulteilpline
I Zuzammenl assung
Jobs von Diskette loson Job Nummer dublizieren
Zurlick zu MS/DOS
Start gewdhiten Job Fortsetrzung Simulation

(R B FE

Proegean ablen and “00 Tante ader Boter? dpiichen
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MENUWAHL

Job wahlen

Job léschen
Job—Parameter
MaBeingabe
Aufteilplane
Zusammenfassung

Job duplizieren
Fortsetzung Simulation
Job wahlen u. ausfuhren
Schnittsequenz

Maschinen—Parameter
Job von Diskette lesen
Zurtck zu MS/DOS
Start gewahlten Job

3.3. VERZEICHNIS DER OPTIONEN MIT KURZBESCHREIBUNG

KURZBESCHREIBUNG

Anforderung der Maske zur Eingabe eines neuen Jobs

Job von der Festplatte I6schen

Eingabe der Job—Parameter

Anzeige/Anderung der FixmaBe

Eingabe/Anderung der Aufteilplane

Anzeige der Hauptdaten des Jobs

Job mit anderem Namen kopieren riickstellung zwecks ausfiihrung
Kehrt zum Ausfuhrungsbild zurtick

Job laden und weiter zum Ausflhrungsbild

Eingabe/Anderung der Schnittsequenzen zwecks Ausfihrung im
Handbetrieb

Parameter zur Definition der Merkmale der Aufteilsage

Kopiert den Job von Diskette in GDRIVE

Zuriick zu MS/DOS (Betriebssystem)

Aktiviert die Ausfihrungsmaske mit dem aktuellen Job

3.4. FUNKTIONSTASTEN UND AKTIVIERTE SONDERFUNKTIONEN

Nachstehend die Anweisungen zur Bedienung der Tastatur und der aktivierten Sonderfunktionen.

FUNKTIONSTASTEN: HAUPTMENU

<F6> Kopiert die letzte Eingabe in das jeweilige Feld (Die Taste ist bei jedem Bild aktiv).

<F9>Hilfe—Funktion, zeigt den Teil der Bedienungsanleitung, der die jeweilige
Funktion betrifft. Eventuell <PgDn> und <PgUp> drlicken, um den gewtlnschten Teil
anzuzeigen. <F10> zum Abspringen aus der Hilfe—Funktion. (Die Taste ist bei jedem Bild aktiv).

<F10> Zuriick zum Hauptmen( und Absicherung der Daten auf Festplatten. (DieTaste ist bei jedem

Bild aktiv).

<Esc> Verlassen der Funktion,falls noch keine Eingabe erfolgt ist, anderenfalls wird die Zeile, auf der
sich der Kursor befindet, geléscht.

<PgDn> Folgende Seite (in der Funktion F9)

<PgUp> Vorhergehende Seite (in der Funktion F9)

<NumLock> Ziffemtastatur ein—/ausschalten

<+ > Die Taste auf der rechten Seite der Tastatur kann auch als Bestatigungs—bzw.
Enter—Taste benutzt werden.

<Ctrl-R> Zuriick zum vorhergehenden Menu ohne Datensicherung.
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FUNKTIONSTASTEN: EINGABE/ANDERUNG AUFTEILPLANE | MASSEINGABE

<F4>Gestattet die Drehung der Aufteilplane, falls aufgrund der Merkmale vonPlatte/Aufteilsage
zulassig.

<F6>Kopiert die angezeigten Daten in das angezeigte Feld. Die Taste ist bei jeder Bildschirmanzeige
aktiv.

<F8>Wiederherstellung der urspriinglichen Daten. Damit wird die neue Eingabe geldscht.
Die vorher abgespeicherte Zahl kann dadurch wieder in das Feld eingesetzt werden, falls
unbeabsichtigt eine falsche Zahl eingegeben wurde. Dies ist jedoch nur vor Bestatigung der Zahl
durch die Enter—Taste moglich.

<F9>Hilfe—Funktion; zeigt den Teil der Bedienungsanleitung, der die jeweilige
Funktion betrifft. Eventuell PgDn und PgUp drucken, um den gewlinschten Teil anzuzeigen. F10
zum Verlassen der Hilfe—Funktion. (Die Taste ist bei jedem Bild aktiv).

<F10> Zurlick zum Hauptmenu mit Datenabsicherung auf Festplatte. Eingabe einer vollstandigen Zeile
unter dem Kursor in die Tabelle.

<INS> Einflgen in die Tabelle einer ganzen Zeile unter dem Kursor.
<Esc> Ldscht die Zeile, auf der sich der Kursor befindet.

<PgDn> Folgende Seite

<PgUp> Vorhergehende Seite

<Home> Kursor fahrt auf die ersten Tabelle/Plan

<End> Kursor fahrt auf die letzte Tabelle/Plan

<NumLock> Ziffemtastatur ein/aus

<+ > Die Taste auf der rechten Seite der Tastatur kann auch als Bestatigungs— bzw. Enter—Taste
benutzt werden.

<Ctrl-R> Zuriick zum vorhergehenden Menl ohne Absicherung der Daten
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4. Menu-Optionen

in diesem Kapitel werden die Optionen des Hauptmendus einzeln beschrieben.

4.1. Menu-Option: Job wahlen

ZWECK DER FUNKTION
Diese Funktion ist notwendig, wenn ein neuer Job ausgefihrt bzw. ein existierender Job genutzt werden

soll. Praktisch sind die Jobs Datenarchive, mit denen der Benutzer samtliche Daten bezlglich bereits
erstellter Aufteilpane und Schnittparamete rauf Festplatte verwahren bzw. neue erstellen kann.

BILDSCHIRMFORMAT

GDPRIVE Mewii GD1S :Board -Type
mJoh fuwsflithrung Job Dateneingabe
Job wihlen u. ausfithren H-Job Hummer wihlen o. aul—ﬂ
Schnittsequenz Job Baten loschen
Haschinen Parameter Job Parameterliste
Ex?st. *.Dﬁk Dateien <Pgbn) fir folgende Seite

11-12 .- GB1S
11-12 -. GD1S_FP
17-18 B- ZBEZGDS:
18-82 - F4

joh Numner eintippen oder nit Kursop uahlen.

<Fi18> zuriick zum Mewii
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BILDSCHIRMFELDER

Die betroffenen Felder sind zwei:
Das vom Kursor im Hauptment angezeigte Feld und die darunterliegende Tabelle mit den existierenden
Jobs.

Job—Bezeichnungsfelder:

“..”— Weder in Bearbeitung noch fertig

“B” — Job, dessen Bearbeitung bereits gestartet wurde
“F” — Job bereits ausgefuhrt

“BF” —Job bearbeitet und fertig

“Datum” — der letzten Anderung des Job

“Datei” — max. 8 Zeichen

Das erste Feld, auf dem sich der Kursor nach dem Abruf der Funktion befindet, wird in der Regel nur
dann benutzt. wenn ein neuer Job eingegeben werden soll. Es kann auch dann benutzt werden, wenn
der Bediener nur den Namen des existierenden Jobs eintippen will; die Wahl mit den Pfeiltasten ist
jedoch bequemer. Der Bediener er ehrt mit den Pfeilen auf den abzurufenden Job und driickt dann die
<Enter —Taste.

Bei einer langeren Liste und wenn der dem Job zuzuordnende Name bereits bekannt ist, gentgt es,
mit dem Eintippen des Namens zu beginnen, um die Anzeige aller abgespeicherten Jobs zu
unterbrechen.

Zur Erstellung eines neuen Jobs, den Namen der neuen Datei (max. 8 Zeichen) eintippen, ohne einen
bereits existierenden Namen zu wiederholen (die Zahlen von 0 bis 9 und die Buchstaben von A bis Z
bzw. die in DOS —Dateien zulassigen Zeichen verwenden). Leerzeichen sind nicht zulassig. Unzulassige
Zeichen werden durch das Zeichen # ersetzt. Zum I6schen des zuletzt getippten Zeichens, die Tasten
<DEL> verwenden.

Ist der gewlinschte Job—Name gewahlt bzw. eingetippt und bestétigt, wird dieser Namen ungefahr in
der Mitte der ersten Bildschirmzeile angezeigt.
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4.2. Menu—-Option: Job I6schen

ZWECK DER FUNKTION

Diese Funktion dient zum Léschen eines auf Festplatte abgespeicherten Jobs, der nicht wieder benutzt
werden soll. Mit den Pleiten wird der zu I6schende Job angewahlt und nach Betatigung der Enter—raste
werden samtliche Dateien des Jobs geldscht.

Die zu l6schende Datei kann euch direkt eingetippt werden.

Es kénnen auch Job—-Gruppen mit den selben Anfangszeichen geléscht werden, indem man die
betreffenden Zeichen, gefolgt von einem Sternchen, eintippt.

Sollen z.B. alle Jobs geléscht werden, die mit A10 beginnen. A10* eintippen und alte Jobs, die mit A10
beginnen werden geléscht (z.B. A10, A101, A1010, usw.)

Bei dieser Funktion wird gréBte Vorsicht empfohlen, da man unbeabsichtigt Jobs I6schen kdnnte, die
nicht gel6scht werden sollen und da das System keine Hinweismeldungen ausgibt. Verwahren Sie
deshalb immer eine aktuelle Kopie der Jobs auf Diskette an einem sicheren Ort.

BILDSCHIRMFORMAT

GDRIVE Hewnii GD1S: Board- Tupe
Job fusfiihrung Job Datencingabe
Job wihlen u. ausflihren Jab Mummer uwihlen u. anlegen
Schnittsequenz FrJob Daten loschen ‘ T
Maschiven Parameter Job Paraneterliste

E_)_(ist. “Dﬂ Dateien (Pgbwn) fiir folgende Seite

11-12 - GDis
11-12 - GDIS_FP
17-18 8- 2862GDS1
18-82 .- F4

ub NHumper einlippen odep

nit Rursor wdlilen. <FiB> zuriick zum Menit

BILDSCHIRMFELDER

Die betroffenen Felder sind zwei:

Das vom Kursor im Hauptment angezeigte Feld und die darunterliegende Tabelle mit den existierenden
Dateien mit der Erweiterung .DA.

Das erste Feld kann benutzt werden, falls der Bediener den Namen des bestehenden Jobs eintippen
will; die Wahl mit den Pfeiltasten ist jedoch bequemer.

Der Bediener fahrt mit den Pfeilen auf den zu I6schenden Job und driickt dann die <Enter —Taste.
Bei einer langeren Liste und wenn der Job—Name bereits bekannt ist, gentigt es, mit dem Eintippen
des Namens zu beginnen, um die Anzeige aller abgespeicherten Jobs zu unterbrechen.
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4.3. Menui-Option: Job-Parameter

ZWECK DER FUNKTION

Die Parameter dienen zur Steuerung und Fihrung des Programmablaufs des GDRIVE. Der Grofteil
davon wird bei der Inbetriebnahme dieser Software festgelegt, um den Anforderungen des Benutzers
entgegenzukommen. Mit dieser Wahl erhalt man Zugang zu den Parametertabellen, die neu erstellt
oder geéndert werden kénnen. Es sind zwei Parameter—Seiten vorgesehen, wobei jede Seite 100
Parameter enthalt.

Zur Anzeige der zweiten Parameter—Seite gleichzeitig die Tasten <Alt — 2> oder <PgDn> drucken;
zur Rlckkehr zur ersten Seite gleichzeitig <Alt — 1> oder <PgUp> drucken. Es ist zu bemerken, daB
die Kennummer der Parameter jene Zahl ist, die sich aus den Koordinaten der Zeilen und der Spalten
ergibt. So hat z.B. ein Parameter in Zeile 30 in der Spalte 5 die Kennummer 35.

Die Felder sind auf dem Bildschirm beschrieben. Wir empfehlen dem Benutzer sich damit vertraut zu
machen, indem er—den Kursor mit den Pfeiltasten auf jedes Feld fahrt: Die Bedeutung wird unten am
Bildschirm im Fenster der Hilfsmeldungen angezeigt.

Die Parameternummer, die Bildschirmmeldung und die entsprechende Erlauterung sind aus dem
Kapitel “Beschreibung der Parameter” im Abschnitt ‘Job—Parameter” ersichtlich.

Zusammenfassend sei jedoch gesagt:

Es werden geladen

Neuer Job (beim Einschalten) Default—Parameter
Neuer Job (nach anderen Programmen) Parameter des vorhergehenden Jobs
Existierender Job Parameter des geladenen Jobs

BILDSCHIRMFORMAT <ALT - 1>

ob Parvaneters H-99 GD13  Doavrd- Type
a 1 2 3 4 5 b s 8 9

e | W S 19 e e z - 112 14
18§ .42 ..56 1% ---- --23 47 - 176 - - T R
28 o T T Pt 70 26808 - Z804A
39 1 98 .. ... . 39 -..188 --3888 . .788 . .1108
48 99 . 3 65808 - 55 o

54 -.99 3 --1888 65A08 - . - 20 3848
68 5 . e 65888 - . ... am - 1 - 1
70 S99 .9 L L 3 - 284060
%) 9608 - - - S r AR A L | ST 8

54 21 . 24 25 3 ial 368 182 183

Erlaubte tUberlieferung
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BILDSCHIRMFORMAT <ALT - 2>

Inob Paraneters 168-199  GD1S:Board Type

8 1 2 3 1 5 6 7 ] s
a ---1B8 - -1i58 - .18 - - - --- ... 888 - - - o
@R --36@ ---- - -.258 ....48 - 388 ------ --.558 -...38 ...
28§ ----08 ---308 --1688 ---258 -...48 .38 -----. .. 558 38 --3980
38  -18a . 38@ - 3388 - 258 ....40 308 558 . P
48 .-388 .. 388 268 . -.48 --.388 558 48 - .
8- 1 ----15 15 68 - .68 - 808 R 1
& I - fce0 - .- 4 ----33 ----- 1 75
8 ...288 --.188 ----- 5 ..., [ 4088 - .. L L
o8 --1209 ---388 -15609 -.9888 --- - - -+ S
9 F ...... ... A LL2G7

Hodel 17 Kopfschnitte mit Querschieber: Zuschiagszeit
fir Schieberbewvegungen in 1718 sek.
Fiir andere MHodelle null.

<F9> Hitfa, (F18>-zun Henii

BILDSCHIRMFELDER

Zur Erlauterung der Felder siehe das entsprechende Kapitel “Beschreibung der Parameter” im
Abschnitt Job—Parameter”.

BEMERKUNGEN ZUR FUNKTION
Mit der Wahl ‘Job—Parameter” kann der Benutzer den Job an die eigenen Bediirfnisse anpassen. Die

Daten beziehen sich nur auf den aktuellen Job, d.h. die Default—Parameter werden in diesem Fall nicht
verwendet.
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4.4. Menu-Option: FixmaBeingabe

ZWECK DER FUNKTION

In dieser Option werden die FixmaBe angezeigt/geandert, die aus den Platten auszuschneiden sind.
Nach jeder Anderung in der anfanglichen Liste der FixmaBe, werden die Anderungen mit der Taste
<F10> abgesichert.

In der Spalte “Ist” ist die programmierte Stlickzahl aufgefihrt, die aufzuteilen ist.

BILDSCHIRMFORMAT

F i xhafe ingahe GRS Board-Type

Auftrag Xunde Datum Plattenqualitit Starke S
TLLTWI 2-Company 22-11-98 Baard-Type ---16 8
Pas. Beschreibung Stlick Linge Hreaite Rot.Ist Stiick Lings Quer g

‘.- min max min max

-11 ---18 3648 1888 - .- 1B - oo - oo oLl Ll 3
31 -.-18 3298 .358 S - T 5
.41 -.2725 .78 1068 N # S U
.51 -...5 1998 1388 -
.52 -..30 -804 458 T g
e c.-.5 1884 998 B -~ g
54 -G 1888 7@ - .5 . .. ... ... .. .8
254 R N 7. B | S P
264 ---15 3288 1@AB8 - ...15 ... ... ... ... ... ... p
254 .15 3668 1854 - .15 - - F
mmmmm_

BILDSCHIRMFELDER
Auf dem Bildschirm erscheinen folgende Felder:

Anmerkung: Nachstehend die Bedeutung samtlicher Felder. Einige Felder haben nur zwecks
Optimierung im OPTISAVE Bedeutung. Nur die Felder der ersten Zeile <Auftragsdaten> sind bei
diesem Bild einstellbar. Die Zeilen, welche Teiledaten enthalten, werden automatisch eingegeben, wenn
ein Aufteilplan in der Funktion “Aufteilplan Anzeige/Eingabe” erstellt wird.

<Auftrag>. Bezugsnummer des Benutzers (wahlweise)

<Kurde/Beschreibung>: Bezugstext (wahlweise)

<Datum>. Datum der Erstellung bzw. Anderung (wahlweise)

<Plattenqualitat>. Beschreibung der Platten (wahlweise)

<Starke>: Plattenstarke (unbedingt erforderlich). Werte in mm von 01 bis 99,9. Die

max. Starke ist im Hilfsfeld angegeben.
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<S>:

<Pos>ition:

<Beschreibung>.

<Stuck>:

<Lange>

<Breite>:

<Rot>ation:

<lst>

<Stuck> + —:

<La&ngs> (min/max):

<Quer (min/max):

Mit diesem Feld wird dem Rechner mitgeteilt, wie die eingegebenen
MaBe zu behandeln sind. Der Default—Wert ist <S> Bedeutung der
Zeichen im Feld <S>.

<S>oll: Endergebnis

<P>latte: Aufzuteilende Ausgangsplatten

<W>arteposition: Platte ist nicht aufzuteilen

<R>estplatte: Wiederverwendbare Teile

<K>ann: Normalerweise vielbenutzte Zuschnitte, deren
unabhangige Optimierung nicht vorteilhaft ist, sondern
in verschiedene Jobs aufzunehmen ist, um eine
bessere Nutzung der Platten zu erzielen.

Fortlaufende Nummer max. 3 alphanumerische Zeichen. Die Liste kann
250 Positionen enthalten

der Platte; max. 18 alphanumerische Zeichen.

Anzahl der Zuschnitte, der verfugbaren Platten, der Optionen und
Reste.

Die LAngen— und BreitenmaBe sind in mm mit oder ohne Komma
anzugeben, z.B.: die Eingabe 500 ist gleich wie 500,0.

Min. MaB: 10,0 (mit Komma) oder 50 (ohne Komma)

Max. Mal3: 65000

(Von GDRIVE nicht genutzt)

0 = Rotation nicht zulassig

1 = Rotation zulassig

Wird benutzt, um Platten mit Maserungen bzw. mit
Zwangsschnittrichtung zu berucksichtigen. Die Maserungsrichtung
entspricht der Lange. Das flr die LAnge angegebene MaB gibt die
geforderte Schnittrichtung an.

Programmierte Anzahl des herzustellenden Zuschnitts. Wird nach der
Optimierung automatisch berechnet, wenn der Job vom OPTISAVE
Ubertragen wird.

(Von GDRIVE nicht genutzt)

(Von GDRIVE nicht genutzt)

(Von GDRIVE nicht genutzt)
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4.5. Menu-Option: Aufteilplan Anzeige/Eingabe

ZWECK DER FUNKTION

Diese Funktion gestattet die Anzeige/Anderung eines bereits existierenden Aufteilplans bzw. die
Erstellung eines vollig neuen Aufteilplans.

Durch Default wird folgendes angezeigt: (Dies beim Textmodus. Fir die im Graphikmodus benutzten
Zeichen siehe Beispiel Aufteilplan mit Rest und Abfall in der Funktion “Aufteilplan Anzeige/Eingabe”).
Der Abfall wird angezeigt mit: [l Il 11 11 11

Der Rest wird angezeigt mit:  /////////////////

Die auf dem Bildschirm angezeigten Zeichen fur Abfall und Reste kénnen vom Benutzer in den
Eingabeparameter—Tabellen je nach eingesetztem Bildschirm gedndert werden (nur wenn es kein
Graphik —Bildschirm ist).

Die nachfolgenden Bildschirmseiten zeigen ein Beispiel eines typischen Aufteilpldne. Der Bediener
kann mit den Tasten <PgDn> und <PgUp> die verschiedenen Aufteilplane durchsehen.

Jeder Aufteilplan besteht aus zwei Bildschirmseiten: Die erste Maske zeigt die Aufteilplane und die
entsprechenden Schnittcodes.

Die zweite Maske zeigt eine Zusammenfassung der Ergebnisse in jenem Aufteilplan. Mit der Taste
<PgUp> fahrt man auf die erste Maske zurlck. Mit den Tasten <Home> bzw. <End> wird der erste
bzw. letzte Aufteilplan angezeigt.

Nachstehend ein Job—Beispiel mit finf Aufteilplan mit einem Beispiel der zweiten Maske des letzten
Planes.

BILDSCHIRMFORMAT

ufteilplane GD14 Board- Type

Job  PH.C.Stiick Linge Breite Stirke Verschn. n n3 Zyklen Geschn.

1 K} - 189 = 3668 x 1858 x-16 4,38 67, 1,88 2z 8

S 3-Lau. Uz Pn Rest

Z B 1 .- ...
3 18888 -1 ... .. oA
4 3688 1 11 . 68

1800+«
3509
P Hidfe  ChiHs o Mapii g H
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BILDSCHIRMFORMAT

Anfteliplave GD1Y tBoard-Type

Job PM._C.StlUck Linge Breite Stirke Verschn. »* n3 Zyklen Geschn.

T .2 . » 3288 x 1858 x-16 8,78 11,8a2 8,19 1 a
S 8-Lian. Uz Fun Rest
Z 3288 B
3 -55a 2
. 4 10684 -3 21 191
2w 3 -ves -1 --- 41
550x 41888 -3 -Z2Z .191
1000=3
FO0>
1000 %3

<P -Hitie, (F18>-zan Mewii ______ JAnzahil Platten, A-9999

BILDSCHIRMFORMAT

Auf teiiplane GD1S  Board - Tuype

Job  PN.C.Stick Linge Breite Stirke Verschn. af n3 Zyklen  Geschn.

t -3 . - 2« @M 1858 x-16  5,41% 11,8 8,19 t 8

e s £ A e T L g

S S-Lau. Uz Pn Rest

z3z88 1 - -
- 2 358 5 ... .82
4 3288 1 31 ----

5=
350
3200

<F9>-Hilfe, <Fid>-zun Menii

Platten Lanye, mn
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BILDSCHIRMFORMAT

i Lez i pldne G158 Board-Type

Job PN.C.Stiick Linge Breite Stirkc Verschn. w! a3 Zyklen Geschn.

I -4 - --15 » 3208 x 1800 x-16 6,25« 44.8n* 8,77 3 8

S 8-Lin. Uz Pu Rest

# 3ze8 -1 -
31008 -1 .- -
4 -288 15 -41 -138
1000«
200+15

(F9-Bilie, <ib>-zun Hend

BILDSCHIRMFORMAT

ufteilplane GD1S HBoard- Type

Job PN.C.Stick Linge Breite Stirke Uerschn. ot n3 Z2yklen Geschn.

1 51 -5« 3668 x 1858 x-i6 24,24 33,9m% 8,54 1 ]
8§ S-Lin. Wz Pn Rest
20 -t M- -
3 1388 -1 .51 .558
2 265%,6 -1 - - -
1 -459 2 -
4 -Bas -3 .82 246
3 -9p8 -1 - .4l
41888 -1 -53 ----
4 1608 1 --- -651
770 SO0
1002 1600 5 778 -1 54 .138
KU -Hilfe, <FiBX-zum Henii Pos it ionsnummer, 1-264
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BILDSCHIRMFORMAT: Zweite Maske

GBS Board-Typo

fultr, CHDB1 Z-Conpany GQualital Board-Type
Pos. Beschreibung Stiick Linge Breite [st Unter Uber (5 n3
51 S 1848 1388 S B 6,58 8,104
52 33 guvd 458 38 8 18,80 a,173
53 S 1888 986 S B8 4,58 8.872
54 S 1888 778 S a 3,85 a,862
754 B 1898 535.6 5 5 2,68 8.843
54 8 63,8 908 5 5 Z.87 a,:6

BILDSCHIRMFELDER

Nachstehend die wichtigsten Felder der Funktion. Erste Maske:

< Job>: Arbeitscode durch Job—Wahl
<PN.C.>: fortlaufende Aufteilplannummer des Jobs
<1>: dieses Feld kann den Wert 0 oder 1 annehmen. Mit dem Wert <1> ergibt sich die

Steuerungsfreigabe des hinteren Anschnitts bei Kap(schnitten. Mit dem Wert <0> ist
die Steuerung gesperrt.

<Stick>: Anzahl der mit dem angezeigten Aufteilplan Aufzuteilende Platten
<Lange>: der Platte insgesamt

<Breite>: der Platte insgesamt

<Starke>: der Platte

<Verschn.>: Anteil der nicht genutzten Platten

<BI2>: Quadratmeter aller im Stlckfeld angegebenen Platten.

<Zyklen>. Anzahl der Zyklen
<Geschn.>. Anzahl der bereits aufgeteilten Platten

<m3>: Kubikmeter aller im Stickfeld angegebenen Platten
<Zyklen>. Anzahl der Zyklen
<Geschn.>. Anzahl der bereits aufgeteilten Platten
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In der Spalte rechts auf dem Bildschirm sind die Schieberbewegungen aufgefiihrt, die anschlieBend an
die Aufteilsdge Ubertragen werden kénnen.

<S> Schiebercode fiir die entsprechende Schnittlinie
<2> entspricht einem Kopfschnitt
<3> entspricht einem Langsschnitt
<4> entspricht einer Querschnitt
<5> entspricht einem Z—-Schnitt
<S-Lan.> Schiebervorlauf

<Wz>: Anzahl der Schnittwiederholungen
<Pn>: Position des Zuschnittes in der Tabelle FixmaBeingabe
<Rest>. Restmaterial, das auch die Sageblattstlarken des ersten und letzten Schnitts beinhaltet

Die MaBe, die unter den optimierten Platten auf dem Bildschirm angegeben sind, beziehen sich auf die
Anzahl der Schnitte und auf das entsprechenden Langen— und Quermas.

Zweite Maske:

<lIst>: mit der Optimierung in diesem Aufteilplan erzielte Stiickzahlen
<Unter>: ist die hergestellte Mindermenge in bezug auf die geforderte Stlickzahl
<Uber>. ist die hergestellte Mehrmenge

<m2>. Quadratmeter der entsprechenden Zuschnitte

<m3>. Kubikmeter der entsprechenden Zuschnitte

HINWEISE ZUR MANUELLEN EINGABE DER AUFTEILPLANE

Das GDrive—Programm bietet dem Benutzer die Moglichkeit, spezielle Aufteilplane zu erstellen bzw. die
bestehenden Aufteilplane aufgrund seiner Anforderungen abzuandern.

Um einen Aufteilplan zum bereits existierenden Job hinzuzufliigen:

— den existierenden Job laden

— die Taste <End> benutzen, um auf den letzten Plan des Jobs zu fahren

— zweimal die Taste <PgDn> drucken, um eine Bildschirmseite mit einem neuen Plan ohne Schnitte
zu erstellen

— die Schnittcodes zur Erstellung des neuen Schnittplans eingeben.

Dann die manuelle Eingabe mit der Taste <Pg Dn> bestatigen. Das Programm sorgt fur die
automatische Aktualisierung der “FixmaBe” bzw. fur all das, was mit den getatigten Anderungen
zusammenhangt.

Die Felder, die vom Benutzer geandert werden kénnen, sind:
<PN>:
<1>:
<Stuck>:
<Lé&nge>:
<Breite>:
<Starke>:
<8>:
<S-Lan>.
<Wz>:
<Pn>:
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4.6.Menu—Option: Zusammenfassung

ZWECK DER FUNKTION

Die Funktion gibt dem Benutzer eine Ubersicht (iber die Produktionsdaten des aktuellen Jobs. Die
Daten sind vorn Benutzer nicht abanderbar.

Mit der Taste <PgDn> kann die nachfolgende Tabelle angezeigt werden:

BILDSCHIRMFORMAT: Erste Maske

usamnenl assung GD18 Hoard-Type

Job: GBS Stick nt m3 #/Flatt.x/Gesch . «/Fixm.
Fixmasce 304 157,45 2,519 98,08 160,60 108,848
Geschnitten 388 157,45 2,513 96.88 180,80 184,84
Reste 19 5,54 a,6d9 3,2a 3,52 3,52
fnschnitte + Abfall 18,25 #,164 5.92 6,51 6.51
Verschnitt 18,2% 8,164 5.92 6,51 6,51
Platten 34 173,25 2,772 108,840 110,83 118,43

Plane Zyklen Platten: Geplant Geschw.

Heuge ; o 3] - 34 H-iﬂ:—_

F> Hilfe, {FiB>-zum Menii

BILDSCHIRMFELDER

Nachstehend die wichtigsten Felder der Funktion. Die erste Bildschirmseiten zeigt die Tabelle mit der
Gesamtanzahl der aufgeteilten Platten.

In der ersten Spalte sind folgende Felder vorgesehen:

<FIXMASSE>: Geforderte Zuschnitte insgesamt
<GESCHNITTEN>: Aufzuteilende Zuschnitte insgesamt

<RESTE>: Anzahl der wiederverwendbaren Platten
<ANSCHNITT + ABFALL>: Menge

<VERSCHNITT>: Summe von Staub, Sageblatt. Anschnitten und Abfall
<PLATTEN>: Anzahl der verwendeten Platten

Waagrecht sind folgende Felder vorgesehen:

<STUCK>: Anzahl von Zuschnitten oder Planen
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<m2>: Quadratmeter insgesamt der Platten, des vom Sageblatt abgeschnittenen Materials,
der Anschnitte und des Abfalls

<m3>: Kubikmeter der selben Positionen

<%/Platt.>:  Nutzungsanteil der Planen bezogen auf die einzelnen Positionen im Verhéltnis zur
Gesamtmenge in m2 der eingesetzten Platten

<%/Gesch.>: Anteil der zu schneidenden Planen bezogen auf die einzelnen Positionen im Verhaltnis
zur Gesamtmenge in m2 der aufzuteilenden Platten.

<%/Fixm.>:  Setzt man den Wert der FixmaBe in m2 gleich 100, werden damit die zusétzlichen
Anteile der einzelnen Positionen je Zeile dargestellt.

Auf der letzten Zeile sind folgende allgemeine Daten des Jobs vorgesehen:

<Menge>: Einheiten der folgenden Felder
<Plane>: Gesamtanzahl der aufzuteilenden Pléane
<Zyklen>: Gesamtanzahl der beschickten Pakete

<Geplant>: Gesamtanzahl der geplanten Planen
<Geschn.>: Gesamtanzahl der bereits geschnittenen Platten
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BILDSCHIRMFORMAT: Zweite Maske

usanmenfl assung GD1S [ loard-Type

PlatteniPos. Linge Breite Stirke Geplant Geschn. M2 L E)
254 32690 1858 16 4 2 23,68 8.379
254 1289 16848 16 15 2 40,84 8,768
254 3660 1858 16 15 a9 i81.57 1.625

LF-Hilfe, <F18>-zum Menii

BILDSCHIRMFELDER

Die zweite Bildschirmseite enthalt die Liste der im Job eingesetzten Platten mit den entsprechenden
Daten:

Waagrecht sind folgende Felder vorgesehen:

<Platten:Pos>:Nummer, welche die Platte darstellt, die in FixmaBeingabe“ in der Spalte <Pos>ition

zu finden ist

<Lange>:

<Breite>:

<Starke>: Langen—, Breiten— und StarkenmaBe in mm der fur den geladenen Job eingesetzten
Platten

<Geplant>: Anzahl der geplanten, aufzuteilenden spezifischen Platte <Geschn>: Anzahl der
bereits geschnittenen spezifischen Platte

<m2> Quadratmeter der spezifischen Platte

<m3> Kubikmeter der spezifischen Platte.
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4.7.Menu-Option: Job duplizieren

ZWECK DER FUNKTION

Mit diesem Programm kann der Job kopiert und mit einem anderen Namen versehen werden, um einen
Job mit denselben Merkmalen zu erstellen. Wird dem aktuellen Job der gleiche Name zugeordnet, wird
die Ausfuhrung annulliert. Der Job kann daher erneut ausgefuhrt werden.

Anmerkung:  Die Funktion betrifft den jeweils aufgerufenen Job.

Bevor man daher das Unterprogramm Job-—Wahl abruft, ist ein Job zu wéhlen, dann das
Unterprogramm abrufen und den neuen gewtinschten Namen eingeben.

BILDSCHIRMFORMAT

GDRIVE Menit GD15: Board-Type

Job Ausfithrung Job Dateneingabe

Job wihlen u. ausfiihren Job Nummer wihlien o. anlegen

Schnittsequenz Job Daten Idschen

Haschinen Parameter Job Parameterliste

Hapeingabe
fufteilpline
Zusammenf assung
Jobs von Diskette lesen rrJob Nummer dublizieren
Zuriick zu MS-DO3

Start gewdhlten Job Fortsetzung Simulation

Bitte, Progran vidhlan und <{+> Taste ader <{Enter? driicken

4.8.Menu—-Option: Fortsetzung Simulation

ZWECK DER FUNKTION

Mit dieser Funktion kehrt man zur Bildschirmseite der Simulation zurlick, wahrend ein Job ausgefihrt
wird, d.h. wahrend der Ausflihrung eines Jobs kann man zum Hauptmenu zurtiickkehren, um andere
Vorgange durchzufiihren, wie z.B. die Erstellung eines neuen Aufteilplans oder die Anzeige der
Parameter des laufenden Jobs und dann wieder zum Simulationsbild zuriickkehren.

BILDSCHIRMFORMAT

Diese Funktion hat kein eigenes Bild, sondern nutzt dasselbe Bild wie die Option: ,,Start gewahlten Job*:
(Siehe Abschnitt: Simulation/Ausfihrung)
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4.9.Menu-Option: Job wahlen und ausfiihren

ZWECK DER FUNKTION

Diese Option ist erforderlich, wenn ein bereits existierender Job ausgefihrt werden soll. Mit dieser
Option springt man nach der Job—Wahl (wie bei Bild ‘Job—Wahl”) direkt auf das Bild “Simulation
Ausfihrung®.

BILDSCHIRMFORMAT

GDPRIVE Henii Pidl: Board-Tupe
Job AusTihrung Job Pateneingadbe
MH-Job wihlen . ausfiihren Job Nuwmcr uihlen o. anlegen i
Schinittsaquenz Job Daten ldschen E
Maschinen Parameter Jub Parameierliste :
Exist. = DBA Batelen (Pghn> fiir lolgende Seile

1882 - GD1S
17-18 B- 28026DS1
18-82 BF Pinl

inh Nunmey eintippen oder mit Kursor uihlen. <FiB» zuriick zunm Mewnii

BILDSCHIRMFELDER

Die betroffenen Felder sind zwei:Das vom Kursor im Hauptmenl angezeigte Feld und die
darunterliegende Tabelle mit den bestehenden Jobs.

Job—Bezeichnungsfelder:
“. Weder in Bearbeitung noch fertig

“B” Job, dessen Bearbeitung bereits gestartet wurde
“F” Job bereits ausgefihrt

“BF” Job bearbeitet und fertig

“Datum” der letzten Anderung des Job

“Datei” max. 8 Zeichen

Das erste Feld, auf dem sich der Kursor nach dem Abruf der Funktion befindet, wird in der Regel nur
dann benutzt, wenn manuell ein neuer Job eingegegeben werden soll; die Wahl mit den Pfeillasten ist
jedoch bequemer. Der Bediener fahrt mit den Pfeilen auf den zu ladenden Job und drickt dann die
<Enter> —Taste.

Bei einer langeren Liste und wenn der dem Job zuzuordnende Name bereits bekannt ist, genlgt es.

mit dem Eintippen des Namens zu beginnen, um die Anzeige aller abgespeicherten Jobs zu
unterbrechen.
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4.10.Menii—Option: Schnittsequenz

ZWECK DER FUNKTION

Diese Option dient zur Eingabe/Anderung einer Sequenz von absoluten oder inkrementaten Schnitten
(wlelche keinen regelrechten kompletten Aufteilplan darstellen), die vollstdndig im Handbetrieb
auszufuhren ist.

Sie gestattet die Eingabe sowie die Ubertragung an die Maschine (in Simulation/Ausfiihrung)
verschiedener MaBe, die der Schieber nacheinander anfahren muB, um Schnitte im Handbetrieb
auszufuhren, ohne voreingestellte Aufteilplan zu bertcksichtigen.

Diese Option ermoglicht:

- die Erstellung einer neuen Schnittsequenz
- die Anderung einer bestehenden Schnittsequenz
- das Laden einer Schnittsequenz, die dann auszufihren ist

Praktisch sind die Schnittsequenzen Datenarchive, mit denen der Benutzer alle Daten Uber haufig
benutzte Arbeiten auf der Festplatte verwahren kann.

Anmerkung:  Fur diese Option sind zwei Bildschirmformate mdglich: Eines fir Schnelden, eines flr
Nuten. Die Bildschirmseite fur Nuten ist im GDRIVE nur dann vorgesehen, wenn die
Maschine Uber diese Option verfugt.

Nachstehend vier Bildbeispiele:

—  Wahl/Anlegen des Schnittsequenznamens

- Andemng/Eingabe: Schnittsequenz Schneiden
- Anderung/Eingabe: Schnittsequenz Nuten

- Schnittsequenz ohne Nuten

- Anderung/Eingabe: Schnittsequenz Nuten

- Schnittsequenz mit Nuten

Das Bild dieser Funktion besteht aus verschiedenen Feldern, in welche die Baien zur Erstellung einer
Schnittsequenz eingegeben werden: Sowohl fir die normale Sequenz als auch fir die Sequenz mit
Nuten wird dasselbe Format flr die Daten benutzt. Auf dem Bild mit Nuten sind daher zwei Gruppen
von Feldern (Spalten) mit der Bezeichnung Schneiden‘ und Nuten‘ vorgesehen, die mit Ausnahme
eines zusatzlichen Feldes beim Nuten, gleich sind.

Nachstehend eine allgemeine Beschreibung der Felder mit der Zugehdrigkeitsangabe des Feldes zum

Nuten (d.h. nur fur das Nuten zu benutzen). Ist keine Angabe vorgesehen, gilt das Feld allgemein fur
beide Sequenzen.
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<Kode>:

<Ruck>:

<Lange>:

<Anzahl>:

<Nuten>:

Codenummer der Bewegung (siehe detaillierte Beschreibung im nachfolgenden
Abschnitt “Bildschirmfelder®)

AbsolutmaB in mm der Schnittlinie, auf dem der Schieber zur Ausfihrung des Schnittes
zu positionieren ist.

InkrementalmaB in mm der letzten Position, auf der der Schieber zur Ausfiihrung des
Schnittes zu positionieren ist.

Anzahl der Wiederholungen der Bewegung (siehe detaillierte Beschreibung im
nachfolgenden Abschnitt Bildschirmfelder®).

(Nur fur Nuten). Gewunschte Nutbreite (siehe detaillierte Beschreibung im
nachfolgenden Abschnitt “Bildschirmfelder”).

<Schnittlange >:Sagewagenhub(siehe detaillierte Beschreibung im nachfolgenden Abschnitt

“Bildschirmfelder®).

<Rest maB>: Restliche LAnge des Streitens nach der Code—Bewegung. Ist der Wert negativ, war der

Streifen nicht ausreichend (der restliche Teil des vorhergehenden Vorgangs).

BILDSCHIRMFORMAT: Schnittsequenz

GRHIVE Meuid F1Wl ' Buard-Type

Job Ausflihrung Job Datencingabe

Job wahlen u. ausfliihren Jobh Nummer uwihlen o. anlegen
[

H3chrittsaquenz Job Daten ldschen
Haschinen Paranet?r Job Parameterliste
Exist. = CA Dateien {PgBn> fiir folgende Seite
11-12 SEQ_Cut
11-12 SEQ_GRY
B-86 SEQUENRCE

. <F18> zupiick zun Menii
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BILDSCHIRM FELDER

Die betroffenen Felder sind zwei:
Das vom Kursor im Hauptmeni angezeigte Feld und die darunterliegende Tabelle mit den
bestehendendJobs.

Job—Bezeichnungsfelder:
Diese Felder haben in dieser Funktion keine Bedeutung

“Datum” der letzten Anderung des Job

“Datei” max. 8 Zeichen

Das erste Feld, auf dem sich der Kursor nach dem Abruf der Funktion berindet, wird in der Regel nur
dann benutzt, wenn ein neuer Job eingegeben werden soll. Es kann auch dann benutzt werden, wenn
der Bediener nur den Namen des bestehenden Jobs eintippen will; die Wahl mit den Pfeiltasten ist
jedoch bequemer. Der Bediener fahrt mit den Pfeilen auf den zu ladenden Job und drickt dann die
<Enter> —Taste.

Bei einer langeren Liste und wenn der dem Job zuzuordnende Name bereits bekannt ist, genlgt es.
mit dem Eintippen des Namens zu beginnen, um die Anzeige aller abgespeicherten Jobs zu
unterbrechen.

Zur Erstellung eines neuen Jobs, den Namen der neuen Datei (max. 8 Zeichen) eintippen, ohne einen
bereits bestehenden Namen zu wiederholen (die Zahlen von 0 bis 9 und die Buchstaben von A bis Z
bzw. die in MS/DOS—-Dateien zuldssigen Zeichen verwenden). Leerzeichen sind nicht zuléssig
Unzulassige Zeichen werden durch das Zeichen # ersetzt.

Zum L6schen des zuletzt getippten Zeichens, die Taste <DEL> verwenden.

BILDSCHIRMFORMAT: SEQUENZ SCHNEIDEN

“chuittsequenz Daten SEQUENCE:

Boschrai bung piEschiprioy
Kode lange Anzahl Rick.Linge Schnittlinge Restmap
, S e 1588 C
Z 41580 4508
3 1089 A 2492
3 Z0a9 P -1517
3 -8 1 ... -1622
i - 200 -1622
z 1558 .o... -1550
3 1684 -1 R --4%46
2 2584 2588
2 e sep8 00 ------ 5808
. 3608 .5908
3 445 12 e ol -392
3 398 1 ... ool ~787

CFur Hille, <F1D-zun Meni  JScquenze Beschre ibung
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BILDSCHIRMFELDER
Schnittcodenummern fir Sequenz Schneiden:

(1)— Weg des Sagewagens:

Diese Codenummer gibt die Mdglichkeit, den Sdgewagenhub wahrenddes Schnittes einzugeben, d.h.
dieser Wert gibt der GDrive —Steuerung die Information Giber die Breite des zu schneidenden Streifens,
um den Sagewagen fir den Schnittbeginn zu positionieren. Wird diese Codenummer nicht benutzt,
fahrt der Sdgewagen die gesamte Lange der Schnittlinie. Dieses MaB ist stets auf die Winkelanschlag
der Maschine bezogen. Das MaB bleibt bestehen, bis eine weitere Codenummer 1 mit einem anderen
Wert angetroffen wird. Jeder Schnittgruppe (die jeweils mit einer Codenummer 2 beginnen muf) kann
eine Codenummer 1 vorangestellt werden. Es kann daher fur jeden zu schneidenden Streifen die
Ausgangsposition des Sagewagens eingestellt werden.

(2). Position rickwarts:

Diese Codenummer gestattet die Eingabe eines MaBes als AbsolutmaB. Dies ist die erste Codenummer
einer Schnittsequenz. Ist es die einzige Codenummer einer Schnittsequenz <auBer einem Code 1),
nimmt der Schieber den Streifen auf und fahrt um das eingestellte MaB zuriick <in bezug auf die
Schnittlinie), um den Schnitt auszufuhren. Das Ergebnis ist ein Streiten, dessen Ladnge dem MaB
entspricht, das fur Code 2 eingegeben wurde.

Eine Schnittsequenz kann aus verschiedenen Codes 2 bestehen bzw. von anderen gultigen Codes
gefolgt sein Ist ein weiterer Code 2 vorgesehen, stdBt der Schieber den letzten geschnittenen Streiten
aus und geht in Warteposition flr ein neues zu schneidendes Teil mit einer neuen Schnittgruppe, die
mit einem Code 2 beginnt. Da es sich um einen Absolutschnitt (bezogen auf den Schieben) handelt,
sieht dieser Code keine Wiederholung vor.

(3) — Position vorwarts:

Dieser Code gestattet die Eingabe eines MaBes als InkrementalmaB. Er muB einer Linie mit Code 2
folgen. In diesem Fall erfat der Schieber den Streifen und fahrt um das mit Code 2 eingegebene Mali
zurlck, um den ersten Schnitt auszufiihren, mit dem der Streifen erzielt wird, der mit Code 3
auszuschneiden ist. Dann féahrt der Schieber um das mit dem néchsten Code 3 einstellte Matt nach vor
und fihrt den Schnitt aus. Diese Vorwartsbewegung mit Schnitt wird fir jeden Code 3 und die
entsprechende Wiederholungsanzahl wiederholt, bis ein neuer Code 2 angetroffen wird, der eine neue
Schnittgruppe startet.

Sobald ein Code 2 erfaB3t wird, stoBt der Schieber das letzte Reststlick aus und geht in Warteposition
fur einen neuen, mit einer anderen Schnittgruppe zu schneidenden Streifen Im Gegensatz zum Code
2, kann mit Code 3 ein Wiederholungswert eingegeben werden. Damit vermeidet man die wiederholte
Eingabe derselben Zeile, um dasselbe Ergebnis zu erzielen.
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BILDSCHIRMFORMAT: Bild Nuten/Sequenz ohne Nuten

wchiittorgquenz Daten SEQ_CUT:

L0 IV T Nornal Culting Sequence vithout Grooving

———=Schneiden———- Nuten
Kode Riick. Linge Auwzahl Rlick. Linge Anzahl Huten Schnittldnge Resimap

t .- L Ll L L . .SA9 R
2 mee ... .. S e e - 3588
3 158 2 el e il -3192
K S 1908 O z1a7
3 ... 2098 Sl e e cee -103
1 e eeee e e 2868 .183
Z 490 ... .. Ll oo e ..498
¢ S -458 O 236

92 Hitfe, <Fi1B>-znn Heni Sequenze Beschreibung

BILDSCHIRMFORMAT: Bild Nuten/Sequenz ohne Nuten

sjchwittsequenz Daten SEQ GRU:

S PR MLt ing Skgquence with Grooving
-———-Schnaiden—— —-—MNutenr——m——-—

Kode Rlick. Linge Anzahl Rilck. Linge Anzahl Mutan Schuittlinge Reatmap
1 588 000 ...
2 - T -38p8
s 208 1 2%
T 8 .

EE T T 24 B 2592
& S B
K R big L 1187
3 1898 e S 183

<> Hilfe, FiR>-zan Heni I Scquenze Beschreibung
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BILDSCHIRMFELDER
Schnittcodenummern fir Sequenz Nuten

(4) — Position rickwarts (Nuten):

Mit diesem Code fuhrt der Schieber dieselben Bewegungen aus, die mit einem Code 2 in der normalen
Schnittsequenz ausgefuhrt werden. Der Unterschied besteht darin, daB bei Erreichen des
eingegebenen MaBes genutet anstatt geschnitten wird.

(5) — Position vorwarts (Nuten):

Mit diesem Code fuhrt der Schieber dieselben Bewegungen aus, die mit einem Code 3 in der normalen
Schnittsequenz ausgefuhrt werden. Der Unterschied besteht dann,daB bei Erreichendes
eingegebenen MaBes genutet anstatt geschnitten wird. Zu beachten ist, daB sich die flir den nachsten
Code 5 zu erreichende Position auf den Anfang der vorhergehenden Nut bezieht.

(6) — Nutbreite:

Bei jedem Nutvorgang mit den Codes 4 und 5, entspricht die Nutbreite der Sageblattstarke: Da das
Sageblatt fur jede Nut mindestens einmal durchfahrt, entspricht die Mindestbreite einer Nut der
Sageblattstarke. Um eine gréBere Nut zu erzielen, kann mit diesem Code 6 die gewlinschte Breite
eingestellt werden. Um die Nut auszufuhren, fahrt das Sageblatt entsprechend oft durch.

4.11. Menu-Option: Maschinen—Parameter

ZWECK DER FUNKTION

Diese Parameter dienen zur Definition der Maschinenmerkmale und kénnen daher vom normalen
Personal oder vom Bediener nicht geédndert werden. Die Anderung der Parameter ist durch einen
Zugriffscode gesichert

= ACHTUNG «—
Eine falsche Eingabe dieser Parameter kann zur Fehlfunktion der Maschine sowie zu Schaden
und/oder Briichen fahren.

Die Eingabe dieser Parameter erfolg nur einmal bei Abnahme der Maschine sowie eventuell durch einen
Fahrtechniken im Falle einer Anderung an der Maschine.
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BILDSCHIRMFORMAT
achinen Parameter SEQ_CRU:
a 1 2 3 4 5 6 7 8 9
a4y ------ XL -495p8 224688 - -146@ -.115@ 39286 - oo oo -
19 31288 - 1584 - - 4068 - S5A8 - -840 - -1 --48680 -.-388 --1808 - - - - -
28 ---.58 -..388 --.380 ---38@ --.558 --..28 ----28 .28 - 1B .- -
34 4896 - 4896 - 4696 - -4896 -44968 - .948 ... 780 ---588 .- .388 -..188
48 1888 1229 - 1524 - 491 - 497 - 18 .38 - 5& - -7 -..-98
S8 -1B325 12821 ---388 -- -S04 - 2188 - --44 ----44 - 108 . -1258 - - -568
() --2568 --2568 - --258 ---458 --2199 -.-6B8 --1588 ---188 - 1188 ... ...
18 --5738 - 268 - 1608 ---288 - .26 - .S508 ---Z268 ----58 ---188 ---158
BA ---55 ...380 ---389 -- 598 ---558 ----1B@ --.... ... .G@ .. .38@ .. - 3
98 K:) 278 &7/8 - 1178 - .2178 - -31v8 - -4Z7/8 - - - - - - - -
Hax. Weg des Schiebers In 1/1Bmw. (LS) 1
Abstand von Schmnittlinie zum Eichpunkt ‘
i

BILDSCHIRMFELDER

Erlauterung der Felder und entsprechende Informationen siehe Kapitel ,,Beschreibung der Parameter*
im Abschnitt “Maschinenparameter”.
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4.12. Menui—-Option: Job von Diskette lesen

ZWECK DER FUNKTION

Mit dieser Funktion kénnen Jobs von einer Diskette geladen werden, anstatt sie Uber serielle Leitung
vom OPTISAVE zu empfangen. Vorher mussen diese Jobs jedoch mit einem anderen Personal
Computer (im Biliro), der OPTISAVE verwendet, auf Diskette kopiert werden.

Nach dem Start dieser Prozedur zeigt der Bildschirm eine Meldung an, die den Bediener auffordert, die
Diskette in das entsprechende Laufwerk einzusetzen, ferner ist eine beliebige Taste der Tastatur der
GDRIVE —Steuerung zu drucken.

Wurde die Prozedur richtig ausgefuhrt, werden die Jobs von der Diskette auf die Festplatte der
GDRIVE-Steuerung kopiert. Nun erfolgt eine Rickkehr zum Hauptmend, in dem die Funktion
‘Job—Wahl“ benutzt werden kann, um einen der Jobs zu laden bzw. eine andere MenU—Option fir eine
andere Funktion abzurufen.

BILDSCHIRMFORMAT: Meldung: Diskette einsetzen

C:\GDRIVE>PAUSE Insert job data diskette in drive A:
Premere un tasto quando pronto...

BILDSCHIRMFELDER

Diese Bildschirmseite fordert den Bediener auf, eine bereits formatierte Diskette (flr den Einsatz auf IBM
oder kompatiblen PC vorbereitet> einzusetzen, Ist die Diskette in das Laufwerk eingesetzt, eine
beliebige Taste der GDRIVE —Tastatur driicken, um die Prozedur zu starten.
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BILDSCHIRMFORMAT: Normaler Ladevorgang

C:\GDRIVE>FRUSE Insert job data diskette in drive R:
Premere un tasto quando pronto...

C:\GORIVE> XCOPY R:%.727

File origine in lettura...
*TESTCUT.CA
:TESTGRU.CA
:TESTPATL.CP
:TESTPATZ.CP
:TESTPAT1.DA
:TESTPATZ.DA

TDDDDLD

6 File Copiato(i)

BILDSCHIRMFELDER

Sind auf der Diskette gultige Jobs abgelegt, werden bei der Ausfiihrung dieser Prozedur die Job Namen
angezeigt. AnschlieBend erfolgt die Rickkehr zum Hauptmend.

Anmerkung: Diese Bildschirmseite bleibt nur kurze Zeit auf dem Bildschirm.
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BILDSCHIRMFORMAT: Fehler: Diskette ohne Jobs

C:\GDRIVE>PRUSE Insert job data diskette in drive A:
Premere un tasto quando pronta...

C:\GDRIVE> XLCOPY A:%x_. 77
TVIINN.A?? File non trovato
# File Copiato(i)

BILDSCHIRMFELDER

Ist die Diskette richtig formatiert, enthalt jedoch keinen Job, wird bei dieser Prozedur die Meldung “File
not found” (Datei nicht gefunden) entsprechend obiger Abbildung angezeigt.

AnschlieBend erfolgt die Ruckkehr zum Hauptmenda.

Anmerkung:  Diese Bildschirmseite bleibt nur kurze Zeit auf dem Bildschirm.
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BILDSCHIRMFORMAT: Fehler: Diskette fehlt

C:\GDRIVE>PAUSE Insert job data diskette in drive A:
Premere un tasto guando pranto...

C:\GDRIVE> XCOPY @Q:=x .77

Errore di non pronto leggendo sull’uniti A
Annulla,Riprova,Tralascia?_ {Invia>
Annulla,Riprova,Tralascia?. <Invio»
Annulla,Riprova,Tralascia?_ R

Errore di non pronto leggendo sull”unita A
Annulla,Riprova,Tralascia?_ T

PPINININ.2??7 File non trowvato
# File Copiato(i)

BILDSCHIRMFELDER

Wurde die Diskette nicht eingesetzt, wird bei dieser Prozedur die Meldung "Errore di NON pronto
leggendo sull'Unita A:* (Laufwerk A nicht betriebsbereit:) entsprechend obiger Abbildung angezeigt.
Es folgt dann eine weitere Meldung “Annuta, Riprova, Tralascia?” (Abbrechen, wiederholen. ignorieren).
Nun die Diskette einsetzen und <R> flir wiederholen eintippen. Wird die Taste cM <unterbrechen>
gedruckt, wird die Prozedur unterbrochen und es erfolgt die Rickkehr zum Hauptmenu.
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BILDSCHIRMFORMAT: Fehler: Diskette nicht gultig

C:\GDRIVE>PAUSE Insert job data diskette in drive A:
Premere un tasto quando pronto...

C:\GDRIVED> XCOPY R:+.77

Errare non identificato leggendo sull”unita A
Rnnulla,Riprova,Tralascia?_ <Invicd
Rnnulla,Riprova,Tralascia?_ <Inviod
Annulla,Riprova,Tralascia?_ R

Errore non identificato leggendo sull- uniti A
Annulta,Riprova,Tralascia?_ T

PINMNI?.M?? File non trovato
# File Copiato(i)

BILDSCHIRMFELDER

Ist die Diskette nicht formatiert oder wurde sie umgekehrt eingesetzt, wird bei dieser Prozedur die
Meldung «Errore non identificato leggendo sull’unita’ A’ : (unbekannter Fehler beim Lesen von A:)
entsprechend obiger Abbildung angezeigt. Es folgt dann eine weitere Meldung "Annulla, Riprova,
Tralascia?“ (Abbrechen, wiederholen, ignorieren). Nun die Diskette richtig einsetzen bzw eine richtig
formatierte Diskette einsetzen und <R>fir Wiederholen “eintippen”. Wird die Taste <A>
(unterbrechen) gedriickt, wird di€ Prozedur unterbrochen und es erfolgt die Riickkehr zum Hauptmen.

4.13. Menu—Option: Zurick zu MS/DOS

ZWECK DER FUNKTION

Nach der Benutzung des GDRIVE-Programms gestattet diese Funktion die Rickkehr zum
Betriebssystem des PC.

= Anmerkung : Bei dieser Funktion wird groBte Vorsicht empfohlen, um keine Informationen der
abgespeicherten Aufteilpane zu verlieren. Vor dem Verlassen des Programms ist daher die
Absicherungsfunktion <F10> zu benutzen.

Zwecks Ruckkehr zum GDRIVE —Programm, wenn man sich in MS/DOS befindet, ist bei Bereitschaft
von MS/DOS folgendes eintippen:

C:\GDRIVE> S <Enten>

wobei:
C:\GDRIVE> die Bereitschaft von MS/DOS
S der Befehl fir GDRIVE
Enter, die Bestatigungstaste ist

Nach dieser Prozedur erscheint wiederum das |-Hauptmenu des GDRIVE —Systems
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4.14. Menu-Option: Start gewahlten Job

ZWECK DER FUNKTION

Bei dieser Option erscheint die Bildschirmseite Simulation/Ausfihrung®.

Wurde ein Job mit der Funktion ‘Job—Wahl“ in den Speicher geladen, kann dieser Job im
Simulationsmodus oder im Ausfiihrungsmodus gestartet werden

BILDSCHIRMFORMAT

Diese Funktion hat kein eigenes Bild, sondem zeigt das Bild. das im folgenden Abschnitt,“Simulation!
Ausflihrung” zu finden ist.

5.SIMULATION/AUSFUHRUNG

5.1. Alilgemeine Beschreibung der Funktion

Es handelt sich um das Programm, mit dem die auszufiihrenden bzw. zu simulierenden Aufteliplane des
gewabhlten Jobs gewahlt werden kénnen.

Vor dem Maschinenstart kann der Bediener mit der Simulation den genauen MaterialfluB vor Ausfiihrung
des Auftetiplans prifen. Es darf jeweils nur ein Job zur Ausfiihrung geladen werden. Aufdieser
Bildschirmseile kann man wahlen, ob ein besonderer Aufteilplans des geladenen Jobs (mit den Tasten
<PgDn>, oder <PgUp> wahlen) oder der gesamte Job ausgefiihrt werden soll.

Zur Ausfuihrung des ersten (oder eines anderen) Aufteilplans des gewahlten Jobs, die <Enter> Taste
oder die Taste <F1> und dann die Taste <E> (bzw. wiederum <Enter>) drlicken, um die Ausfliihrung
zu starten.

Bei der Ausfiihrung des Aufteilplans wird auf dem Bildschirm der aktuelle MaterialfluB, &hnlich wie bei
der Simulation, dargestellt.

Mit diesem Bild werden dem Bediener nitzliche Auskiinfte gegeben, wie:

- Namen des geladenen Jobs

- Nummer des ausgefuhrten Plans

- Anzahl der zu beschickenden Platten

- Lange/Breite/Starke der Platte

- Beschreibung der Plattenqualitat

- Anzahl der bereits beschickten Platten

- Anzahl der noch zu beschickenden Platten

- Funktionstasten mit aktuellem Status Systemangabe
- Paketangabe

- Zyklusangabe

Auf dem Bildschirm ist die Aufteilsdge zwar nur in den Grundzuigen, jedoch vollstandig dargestellt.
Wahrend der Ausfihrung des Aufteilplans erscheinen die zugeschnittenen Platten. Was die
auszuflihrenden manuellen Vorgange angeht. missen die Platten/Zuschnitte je nach auszufihrenden
Vorgang unterschiedlich bewegt und positioniert werden. Damit wird dem Bediener der beim nachsten
Schnitt auszufiihrenden Vorgang verstandlich gemacht.
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5.2. Beschreibung der Funktionstasten

Die Beschreibung der Funktionstasten gliedert sich in drei Teile:

1) Funktionstaste:
Der erste Teil einer jeden Funktion besteht aus dem Buchstaben “F“ gefolgt von einer Zahl. Ist kein

Beschreibungstext der Funktion vorgesehen, endet die Funktionstaste mit dem Doppelpunkt “:”gefolgt
von einem Options— oder Datenteil.

2) Beschreibungstext (falls vorgesehen):
Ist ein Beschreibungstext der Funktion vorgesehen, endet die Funktionstaste mit dem

Gleichheitszeichen “=” gefolgt von einer kurzen Beschreibung, die mit dem Doppelpunkt
abgeschlossen wird, auf den ein Options—oder Datenteil folgt.

3) Optionen/Daten
Der letzte Teil, der dem Doppelpunkt folgt, enthalt die Optionen der Funktion oder Daten, die direkt
geandert werden kdnnen.

Optionen
Jede verfugbare Option ist von der anderen durch einen Schragstrich “/” getrennt. Jede Option verfugt

Uber einen GroBbuchstaben. Dies ist der Buchstaben, mit dem die Option aktiviert wird. D.h., wird die
Taste <F1> gedrickt, um die Funktion <F1> zu aktivieren, und dann die Taste <S>. beginnt die
GDRIVE —Steuerung mit der Simulation des geladenen Jobs. Nach der Wahl bleibt das Kennwort der
Option in weiB hervorgehoben. Es ist moglich, daB gewisse Optionen wahrend des Maschinenbetriebs
(Ausfuhrung) direkt durch die GDRIVE —Steuerung aktiviert werden, um dem Bediener mitzuteilen, daB
zur Fortsetzung eine Bestatigung notwendig ist.

Daten

Einige Funktionstasten dienen zur Anderung der Parameterwerte, ohne die Parametertabellen des
auszufihrenden Jobs zu benutzen. Letzterer ist durch eine kurze Beschreibung gefolgt von einer
Nummer gekennzeichnet. So muB z.B. zur Anderung der Schiebergeschwindigkeit die Taste <F6>
gedruckt werden, um die Funktion “F6” zu aktivieren, dann die Taste <+ > (plus) zur Erhéhung bzw.
<—> (minus) zur Verminderung driicken, Ist der gewlnschte Wert erreicht, die <Enter> Taste zur
Bestatigung dricken. Der Eingabe dieser Daten sind Grenzen gesetzt, man kann daher keine Eingaben
Uber bzw. unter bestimmten Sicherheitsgrenzwerten der Maschine vornehmen.

Allgemeine Beschreibung

Wird eine Funktion aktiviert, wird die Funktion links unten auf dem Bildschirm angezeigt und dann die
gesamte Zeile in weil3 hervorgehoben. Die abgerufene Funktion wird erst beim nachsten Zyklus des
entsprechenden Maschinenorgans ausgefiihrt.

Mit einige Funktionstasten sind mehrere Funktionsvarianten mdglich. Bei jeder Betatigung dieser
Tasten, wird die erste Variante aktiviert. Wird die Taste sofort ein zweites Mal gedruckt, wird die zweite
Variante aktiviert usw.

Nachstehend eine Aufstellung der mit der GDRIVE-Steuerung mdglichen Funktionen auf der
Bildschirmseite “Simulation/Ausfuhrung”.
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Die Beschreibung ist wie folgt untergliedert:

Meldung
Optionen
Anmerkung

Meldung
Optionen

Anmerkung:

Meldung
Optionen :

Anmerkung :

Meldung
Optionen

Anmerkung

:der auf dem Bildschirm angezeigten Funktion
:der auf dem Bildschirm angezeigten Funktion
:Entsprechende Erlduterungen oder Bemerkungen.
:Kommentar zur Anwendung der Funktion

:”F1 = Ausfiihrung:/Pause/Beenden/Simu.”

:Ausfihrung—Ausfliihrung: Freigabe an die GDrive—Steuerung zur Ausfihrung des
geladenen Jobs

Pause — Pause; der lautende Vorgang ist unterbrochen, d.h. es wird die Bestatigung
durch den Bediener erwartet

Beenden — Beenden;

<ACHTUNG> Diese Option stoppt Jeden laufenden Vorgang auch wahrend der
Aufteilung und bewirkt die Riickkehr zum Hauptmend.

Simu. - Simulieren Simulieren; startet die Ausflihrung des geladenen Jobs nur als
Simulation.

Dies ist die Hauptfunktion. mit der ein gewahlter Job ausgefihrt bzw. simuliert werden
kann. Diese Funktion ist auf dem Bildschirm immer sichtbar.

”F2 = LS. Zyklus:Weiter/Schritt/Normal“

Weiter — Weiter zum nachsten Zyklus. Diese Option ist dann nutzlich, wenn nur mit einer
Platte gearbeitet wird und mehreren Streifen mit gleichen Schnittentiberlagertwerden
kénnen. Damit wird Bearbeitungszeit gespart.

Hinweis: Fiir den richtigen Gebrauch dieser Funktion ist die Option vor dem
SchlieBen der Zangen zu verwenden, um den nachsten Schieberzyklus zu starten.

Schritt—Schrittbetrieb, d.h. schrittweise Bearbeitung. Nach jedem Schieberzyklus geht
die Maschine in Wartestellung
(Funktion “F1“in “Pause” und bedarf einer Bestatigung zur Wiederaufnahme.

Normal— Normal; kontinuierliche Arbeit mit normalen Zyklen.

Mit dieser Funktion kann der Schieberzyklus gedndert werden. Nitzlich ist auch die
Option “Weiter”, die dazu benutzt werden kann, bei einer unterbrochenen Arbeit bereits
ausgefuhrte Zyklen zu Uberspringen und an der richtigen Stelle zwecks
Vervollstdndigung der Arbeit Wiederaufschwungen.

”F2=SW.Zyklus://Schritt/Normal”

Schritt — Schrittbetrieb. dh. schrittweise Bearbeitung. Nach
jedem Sagewagenzyklus geht die Maschine in
Wartestellung (Funktion "F1”in “Pause”) unbedarft
einer Bestatigung zur Wiederaufnahme.

Normal — Normal; kontinuierliche Arbeit mit normalen Zyklen.
Mit dieser Funktion kann der Sdgewagenzyklus geandert werden. Nutzlich ist auch die
Option “Weiter”, die dazu benutzt werden kann, bei einer unterbrochenen Arbeit bereits

ausgefihrte Zyklen zu Uberspringen und an der richtigen Stelle zwecks
Vervollstandigung der Arbeit wiederaufzunehmen.
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Meldung
Optionen

Anmerkung

Meldung
Optionen

Anmerkung :

Meldung
Optionen

Anmerkung

Meldung
Optionen

Anmerkung

“F3 Ausfiihrung: Job/Schnittplan Paket”

Job —Gesamten Job abarbeiten
Schnittplan — Einzelnen Aufteilplan abarbeiten
Paket —Job/Aufteilplan jeweils fiir ein Paket abarbeiten. Nach der Ausfiihrung

des Aufteilplans mit dem eingesetzten Paket, fahrt der Schieber flir das
nachste Paket in Beschickungsposition und die
GDrive—Steuerung geht auf Pause.

Mit dieser Funktion kann die Art der Job abarbeitung gewéhit werden, d.h. komplett
oder teilweise. Das bedeutet nicht. daB die Arbeit nicht abgeschlossen werden kann,
sondern daB nach Beendung des Zyklus (Aufteilplan oder Paket) die GDRIVE
Steuerung auf Pause <F1>=""Pause®) geht und zur Fortsetzung einer Bestatigung
bedarf.

Hinweis: Zur Wahl der Ausfiihrung elnes besonderen Aufteilplans des geladenen
Jobs die Tasten <PgDn> oder <PgUp> verwenden, um die Liste der Aufteliplane
auf dem Bildschirm durchzusehen.

“F4 Nachste Besch.: Vorne/Hinten*
Vorne Beschicken des Pakets von Hand durch den Bediener
Hinten Automatisches Beschicken des Pakets ab Hubtisch

Mit dieser Funktion kann bei Zyklusstart gewahlt werden, ob das

Paket von Hand (vorne) durch den Bediener oder automatisch (hinten) vom Hubtisch
zu beschicken ist, Hat die Maschine keinen Hubtisch, bleibt die Funktion immer in der
Option “Vorne”.

“F5: Paketh6he .... mm max.”“
Die Option ist in diesem Fall das mit dem Zeichen “.”gekennzeichnet Feld. Anstelle
dieses Zeichens wird eine Zahl angezeigt.

Mit dieser Funktion hat der Bediener die M&glichkeit, den Wert zu &ndern, ohne die
MenUwahl, ‘Job—Parameter” vornehmen zu muissen. Auf diese Weise kann die
Paketh6he beim automatischen Beschicken begrenzt werden.

Hinweis: Ole Anderung dieses Werteskann zu einer Anderung der Gesamtanzahl
von Zyklen fiihren.

”F6: Schieber .... m/min”
Die Option ist in diesem Fall das mit dem Zeichen gekennzeichnete Feld. Anstelle
dieses Zeichens wird eine Zahl angezeigt.

Mit dieser Funktion hat der Bediener die Mdglichkeit. den Wert zu &ndern, ohne die
MenUwahl ‘Job—Parameter” vornehmen zu muissen. Auf diese Weise kann die
Geschwindigkeit des nachsten Schieberzyklus geandert werden, um sie an die
unterschiedlichen Arbeitsanforderungen anzupassen.

Hinweis: Diese Anderung ist nur wahrend der aktuellen Ausfiihrung/ Simulation
und nur fiir die Positionerbewegungen zur Ausfiihrung eines Schnitts giiltig.

Pag. 38



GDrive

Giten

Meldung
Optionen

Anmerkung

Meldung
Optionen

Anmerkung

Meldung
Optionen

Anmerkung

Meldung
Optionen

Anmerkung

“F7: Sagewagen .... m/min“
Die Option ist in diesem Fall das mit dem Zeichen gekennzeichnete Feld. Anstelle
dieses Zeichens wird eine Zahl angezeigt.

Mit dieser Funktion hat der Bediener die Méglichkeit, den Wert zu andern, ohne die
Menulwahl ‘Job—Parameter” vornehmen zu missen. Auf diese Weise kann die
Geschwindigkeit des nachsten Sadgewagenzyklus geandert werden, um sie an die
unterschiedlichen Arbeitsanforderungen (Pakethéhe) und an die eingesetzten Platten
(hart oder weich) anzupassen

Hinweis: Diese Anderung ist nur wahrend der aktuellen Ausfiihrung/Simulation
und nur fiir die Bewegungen zur Ausfiihrung eines Schnitts gliltig.

“F8: Nullpunkt-Justlerung .... mm*
Die Option ist in diesem Fall das mit dem Zeichen gekennzeichnete Feld. Anstelle
dieses Zeichens wird eine Zahl angezeigt.

Diese Funktion gestaltet dem Bediener die Einstellung der Positioniergenauigkeit des
Schiebers und folglich der Anschnitte: Praktisch ist zur Einstellung dieses Wertes ein
Z—Schnitt (es wird dieser Schnitt benutzt, weil er KEINEN Anschnitt hinten hat)
auszufuhren. Ist das MaB im Verhdltnis zum eingestellten MaB zu klein, muB dieser Wert
erhoht, anderenfalls vermindert werden. Dann den Schnitt wiederholen.

Hinweis: ACHTUNG -Dieser Vorgang dient zum Kalibrieren der Schieberachse
und sollte auBer bei Inbetriebnahme der Aufteilsdge anschlieBend NICHT mehr
notwendig sein.

“F8: Sageblatt mm”
Die Option ist in diesem Fall das mit dem Zeichen ,,7 gekennzeichnete Feld. Anstelle
dieses Zeichens wird eine Zahl angezeigt.

Diese Funktion gestattet dem Bediener die Einstellung der Positioniergenauigkeit des
Schiebers und folglich der Prazision der Fertigteile. Zur Einstellung dieses Werst
Schnitte auf einem Streifen ausfihren und die MaBe mit den eingestellten MaBen
vergleichen. Ist das Ist—MaB zu klein, muB dieser Wert erhoht, anderenfalls vermindert
werden. Dann den Schnitt wiederholen.

Hinweis: ACHTUNG Dieser Vorgang dient zum Kalibrieren der Schieberachse und
sollte auBer beim Wechsel des Sageblatts NICHT notwendig sein.

“F10: Menii/Status-—-Anzeige“

Menu—Ruckkehr zum HauptmenU zur Benutzung anderer Funktionen und dann
Rackkehr zum

Bild “Simulation/Ausflihrung“ unter MenuUposition Fortsetzung Simulation®. Ist die
laufende Arbeit abgeschlossen, verlaBt man mit dieser Funktion das Hauptmeni wie
mit der Option ,Beendender Funktionstaste <F1>.

Status—Anzeige — Mit dieser Option wird auf die Bildschirmseite “Status—Anzeige”
geschaltet, welche sowohl technische als auch Diagnose —Informationen enthal,

Diese Funktion gestattet einen vorubergehenden Absprung aus der Bildschirmseite

“Simulation/Ausfiihrung zu Prifzwecken” um dann zur lautenden Arbeit
zurickzukehren.
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5.3. Bildschirmbeispiele (Simulation/Ausfiihrung)

Nachstehend verschiedene Beispiele von Bildschirmseiten wahrend der Funktion Ausfuhrung/
Simulation. Dieses Bilder enthalten <soweit moglich> alle Meldungen, die bei dieser Funktion
angezeigt werden kdnnen.

BILDSCHIRMFORMATE:Simulation -1

NEUER ZYK.: = [ PLC OFF-LINE ZEIT
" 1
l f *
Pl. )
X
C i Besch. P1.:
I Rest P1.:
{ PATTERN UARHLEN
F6: Schieber 38,8 n/nin
F4= Nichsta Besch.: VorneIHFT ;
F1: pustilhe TS Beenden/Sim . F10: Menii/Status Anzeige
BILDSCHIRMFORMAT: Simulatlon -2
HEUER ZYK.: NEUES PAKET — PLC OFF—LINE ZEIT 19:44
(.
— o
oo | «
!
|
- |
- % Buesch. PY O
I Rest PL.C
| =
TR U
= o
JOB EMDE
FZ= LS.Zyklus:Ueiter Schritt Nocmal
F2= SW.Zyklus: //Schrltt/NHormal
F1: ausfiihr./FausesBeendenZITIN F18: HeniiStatus Anzeige =
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BILDSCHIRMFORMAT: Simulation -3

NELUIER ZYK.: NEUES PAKET

PLC OFF-LINE ZEIT 18:52

-t

S5n.16.8

3664 18

Board-Type

Besch. P1.: 8
Rest{ Pl.: c

-

F4= MNichste Besch.: Vorn<QIITR -
F3= Ausfiihrung PV SchnittplanPaket

Fi: dustlbr  JLIIER BeendenGIENR

-‘J
Ifa
o

Job GD1S Pn S FREIG.BESCHICK.

F18:@ Menii-Status Anzeige

BILDSCHIRMFORMAT: Simulation -4

NEUER ZY¥X.: NEUES PANET ]

F6: Schieber 38,8 w/ain
{

F1: dusfilhr . T BeendenZI0IN

PLC OFF-LINE ZEIT 18:52Z
fui 0 .
i

- L 5. 16 .8
[:::} 3668 185
{—_[ Board-Type
L Besch, P10 B
[ I Rest P1.: 5
TTTHE

‘J_ | sob cp1g Po S FREIG.BESCHICK.

J‘.‘I

F18: Menii/Status fnzeige 2

Pag. 41




GDrive

Giten

BILDSCHIRMFORMAT: Simulation -5

NEUER ZYK.: NEUES PAKETY

ZEIT 18:52

F4= Hichste Besch.: Vorne
F5: Pakethiihe 98,8 an nax,

Fi: Ausfihr . TR Beenden!TI0TN

| Ser. 16.0
— 3668 «18
— R 8

.‘lob GD1S Pn S FREIG.BESCHICK,

F1A: Henii/Status Anzeige

BILDSCHIRMFORMAT: Simulation -6

HEUER ZVYK.: QUERSCHNITT

PLC OFF-LIKE ZEIT 1B:54

F8: Mullpunkt Justiorungy 4.4 am
F9:. Sageblatt 4,4 mn

Fi: fusfithr, /Pausa/ﬁeendewm

e, 16.8m

3668 1856

1

Board-Type

Besch. P1.: 5
Rest PL.C a

Pn 5 AUSFHHAUNG JOB

Job GD1S

F19: HeniirStatus Anzeige =
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6.BESCHREIBUNG DER PARAMETER

6.1. Job—Parameter

Nachstehend sind nur jene Parameter aufgefihrt, weiche die Funktion der GDrive—Steuerung
betreffen. Erlduterung der anderen Parameter siehe Bedienungsanleitung des OPTISAVE.

BILDSCHIRMFORMAT: <ALT-1>

ob araneters B-99 GD15 Board--Type

I (%] 1 2 3 4 Y 6 7 8 9
aiER ----- 5 1 z 112 14
18 ----44 ....56 16 ------ ---- 23 .- --47 X I 1 -----
2a 18 T e 78 -Z28098 28088
|y .- | . . T, 34 ..-180 - -309¢ 798 - .1189
48 ....99 ... .. 3 -..-.. 65888 ----.. -..... .-.85% .. ... ... ... ..
(] .99 ... 3 --1988 65088 - - - .- - oo o B e . 008 .
8 B ----- S ..... R 65088 ------ ceian ... Bl ---- -1 ... PP 1
i 9 R 65888 - - - -l ool oLl L 3 -26088
88 988 ----- 3 ..., Z oceeen i 2 T | ST B - e
28 21 -24 25 23 -181 30 182 183

Erlaubte Uberlieferung

>-Hilfe, <F18>-zun Menii

BILDSCHIRMFELDER
Die Beschreibung ist wie folgt untergiledert:

Parameter :Kennummer des Parameters

Meldung :Hilfsmeldungen zum Parameter auf dem Bildschirm

Anmerkung Entsprechende Erlauterungen oder Bemerkungen.
Kommentar zur Anwendung der Funktion

Parameter 21

Meldung “Max. Pakethohe, in 1/10 mm”

Anmerkung Max. Paketh6he der Aufzuteilende Platten

Parameter 24

Meldung “Min. Gesamtbesaumung (1/10 mm), inkl. 2 Sageblattstarke: Querschieber ”

Anmerkung Min. geforderter querseitiger Anschnitt insgesamt, in 1/10 mm (auf der Plattenlange)
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Parameter
Meldung
Anmerkung

Parameter
Meldung
Anmerkung

Parameter
Meldung

Anmerkung

Parameter
Meldung
Anmerkung

25
“Min. Gesamtbesdumung (1/10 mm). inkl. 2 S&geblattstarken: Langsschieber”
Min. geforderter langsseitiger Anschnitts insgesamt, in 1/10 mm (auf der Plattenbreite)

35

“Max. Mal3zuschlag um Besaumung zu eliminieren, in 1/10 mm”

Das zuléssige UbermaB ist gleichméBig auf alle Streifen und/oder Zuschnitte des
Aufteilplans verteilt. Falls der Anschnitts gréBer ist als der Wert des Parametern
multipliziert mit der Anzahl der Streiten und/oder Zuschnitte, werden die Anschnitte
ausgeflhrt.

36

“Min. erlaubte Besdumung inklusiv Sageblattstarke, in 1/10 mm. Wird zur Berechnung
des Resfstuckes verwendet.”

Dieser Parameter wird zur Berechnung der genauen MaBe des Resfstlickes benutzt.
Vom restlichen Material, das aus dem Aufteilplan hervorgeht, wird namlich der
eingestellte Wert (Anschnitt hinten) abgezogen, um das AusmaB des tatséchlichen
Restes zu definieren. In diesem Fall flhrt die Maschine den Anschnitt hinten aufgrund
des Wertes dieses Parameters aus.

39
“Max. Gesamtbesdumung inklusiv Sageblattstarke (vorn+hinten). in 1/10 mm”
Max, zuldssiger Anschnitt (hinten+vorne) einschlieBlich 2 Sageblattstlarken.

BILDSCHIRMFORMAT: <ALT--2>

lah Parancters 169~

199 GD1Y:Board -Type

f 1 2 3 4 s 6 7 8 9
a BT R (= R . B . .88a8 . .
18 . -38@ --..-. ...25R ---.48 - -388 - G54 . ...38 ...
28 [ ----B8 --.380 --1688 -..250 ----48 ---388 - S58 38 -39
3l 18Aa 388 - 3388 - 2SB . ...48 --.388 -.... S58 .38 ...
46§ 386 - 388 - . . ..2580 -4 380 - . SSA 89 -
S8 f - -- 115 15 ----68 ----68 - ---- .. -g8@ - - e 1
3 | NN - 1608 - - ... 4 ---3F -1 e - R
i .--288 .. 188 .- L 1 1 S
88 | --1208 --.368 -15080 --9800 - .- B e e e e
9 F . ... . ..... 2 - e e s ..25T1

Hodel 17 Kopfschwitte mit Querschieber: Zuschlagszeit
Tir Schieberbewegunyen in 1/18 sek.
Fiir andere Modelle nall.
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BILDSCHIRMFELDER

Die Beschreibung ist wie folgt untergliedert:

Parameter
Meldung
Anmerkung

Parameter
Meldung
Anmerkung

Parameter
Meldung
Anmerkung

Parameter
Meldung
Anmerkung

Parameter
Meldung
Anmerkung

Kennummer des Parameters

:Hilfsmeldungen zum Parameter auf dem Bildschirm
:Entsprechende Erlauterungen oder Bemerkungen.
— Kommentar zur Anwendung der Funktion

121

:Schieber Vorschub Geschwindigkeit, in dm/min.

:Schiebervorschub Geschwindigkeit mit Platten (Zangen geschlossen). Beispiel (200)
= 20 Meter pro Minute. Wird dieser Wert hoher eingestellt als der maximale Wert der
Maschine, wird die Geschwindigkeit auf den max. Wert begrenzt.

123

“Sagewagen Vorschub Geschwindigkeit, in dm/min”

Ségewagen Vorschub Geschwindigkeit wahrend der Aufteilung. Beispiel (300> = 30
Meter pro Minute. Wird dieser Wert hoher eingestellt als der maximale Wert der
Maschine. wird die Geschwindigkeit auf den max. Wert begrenzt.

125

“Schieber—Rucklauf Geschwindigkeit, in dm/min”

Schieberricklauf Geschwindigkeit ohne Platten (Zangen offen). Beispiel (300) = 30
Meter pro Minute. Wird dieser Wert hoher eingestellt als der maximale Wert der
Maschine, wird die Geschwindigkeit auf den max. Wert begrenzt.

127

“Sagewagen—Rucklaufgeschwindigkeit, in dm/min.”

Ségewagen Rucklaufgeschwindigkeit wéhrend der Positionierung. Beispiel (400) =
40 Meter pro Minute. Wird dieser Wert hoher eingestellt als der maximale Wert der
Maschine, wird die Geschwindigkeit auf den max. Wert begrenzt.
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6.2. MASCHINENPARAMETER

Die Beschreibung ist wie folgt untergliedert:

Parameter Kennummer des Parameters

Meldung Hilfsmeldungen zum Parameter auf dem Bildschirm

Anmerkung:  Entsprechende Erlauterungen oder Bemerkungen.
Kommentar zur Anwendung der Funktion

= ACHTUNG <«
Diese Parameter dienen zur Definition der Maschinenmerkmale und kénnen daher Vom normalen
Personal oder vom Bediener nicht geédndert werden. Die Anderung der Parameter ist durch einen
Zugriffscode gesichert. Eine falsche Eingabe dieser Parameter kann zur Fehlfunktion der Maschine
sowie zu Schaden und/oder Brlichen fuhren.

BILDSCHIRMFORMAT

chinen PFaraneter SEQ _GRYU:

) 1 2 3 4 5 6 7 B 9
I -4958A 22404 - 14680 - -1158 39288 - - - - - .o
14 31280 1508 - 4980 - -5508 - 3680 - -1590 --4080 ---008 --1BPE - - - -
208 ----58 ---388 --.38A@ --.388 .- 5580 -..28 ....28 ....2@8 ... 1@ .- ..
34§ - 4896 4896 - 4A96 - -4896 44968 - - . --.780 .. .588 .. .384 ...184
48 1888 1229 - -1524 491 - 497 -.--18 . -.38 --. S8 ....7R ..--90
sa 18325 12921 ---388 .. -5884 - 2180 - - 44 - --44 ---188 - -1258 - . -564
68 § --2568 --2568 ---299 --.458 --2188 ---6B@ ..15H4 .. .184 --1188 .. - -
74 f --5738 .- .76 --1608 --.Z98 ---Z89 ---S@@ --.Z@A --..-54 -..188 - . -158
8a f ----55 ---388 ---388 --.588 --.558 ----18 - .- .. .- GRA -..3@ - - - 3
94 -7 .27 . 678 --117@ - 2178 - .3M7A - 4278 - - ... ceee -

Max. Weg des Schiebers in 1718me. (L3}
fibstand von Schaittlinie zum Eichpuwkt
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BILDSCHIRMFELDER

Parameter 0

Meldung Zugriffscode fur Parameterdnderung

Anmerkung Code, mit dem die Parameter geandert werden kénnen:
***Siehe obigen Hinweis — ACHTUNG***

Parameter 1
Meldung :Max. Weg des Schiebers in 1/10 mm (LS)
Anmerkung  Abstand zwischen Schnittlinie (Nullpunkt)und Kalibrierendschalter

Parameter : 2

Meldung Gesamtweg des Sagewagens in 1/10 mm. (SW)

Parameter : 3

Meldung ,Max. Weg fir den Seitenausrichter in 1/10 mm (SA)

Parameter 4

Meldung Min Weg flr den Seitenausrichter in 1/10 mm.(SA)

Parameter : 5

Meldung : Max. Pakethéhe beim Abschieben vom Hubtisch in 1/10 mm.
Parameter 6

Meldung Distanz zwischen Schnittlinie und Taster in 1/10mm (LS)
Parameter 7-9

Meldung Frei

Parameter 10

Meldung Abstand von der Schnittlinie bis Anfang Hubtisch in 1/10 mm (LS)
Parameter 11

Meldung “Abstand der Anndherung beim Abschieben des Paketes in 1/10 mm. (LS)”
Parameter 12

Meldung “Punkt Aktivierung zur Hebung in 1/10 mm Seitenausrichter (LS)”
Parameter 13

Meldung “Position Kriechgang <Sicherheit) in 1/10 mm. Seitenausrichter (LS)”
Parameter 14

Meldung “Position flr Blockierung/Sicherheit Seitenausrichter. (LS)”
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Parameter
Meldung
Anmerkung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung
Anmerkung

Parameter
Meldung
Anmerkung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Anmerkung

15

“Maas der Annaherung vor der Frontalausrichtung (LS)”

Der tatséchliche Beginn der Anndherung des Schiebers wird durch Addieren der
beiden Maschinenparameter(MP#16+MP#15) und der Breite des auszurichtenden
Teils berechnet. (Es ist auch die Sicherheitslichtschranke vorgesehen)

16
“Position der Frontalausrichter. (LS)”

17

“Sicherheit Spannzangen. (LS)”

Fir diesen Abstand mindestens 400 versehen. Das Sageblatt fahrt nicht hinauf, wenn
der Schieber dieses MaB unterschreitet.

18

“Schieber unter Druckbalken in 1/10 mm”

In diesem Bereich fahrt der Druckbalken nicht herab, solange der Schieber nicht
wegféhrt.

19
“Frei”

20
“Langsame Geschw. des Schiebers dm/min.”Geschw. wéahrend
der Anndherung (Siehe Parameter 11, 13 und 15)”

21
“Schnellgang des Schiebers mit gescht. Zangen in dm/min”

22
“Eingang des Schiebers mit offenen Zangen in dm/min”

23
“Schnittgeschwindigkeit bei manuell dm/min”

24
“Sagewagenrucklaufgeschwindigkeit bei manuell dm/mm”

25

“Absenkzeit des Hubtisches flr Freigabe des Schieberriicklauf.”

In Sekunden”

Um die Kollision zwischen den zurlickhaltenden Zangen und dem folgenden Paket zu
vermeiden.
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Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung :

Parameter :

Meldung

Parameter
Meldung :

Parameter :

Meldung :

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

26
“Wartezeit nach SchlieBen des Druckbalkens”

27
“Wartezeit nach SchlieBen des Druckbalkens, letzter Schnitt.”

28
“Wartezeit zum Offnen der Spannzangen.”

29
“Frei”

30
“Anzahl der Impulse fir untenstehenden MeBwert. Maschinenbereich: Ladngsschieber”

31
“Anzahl der Impulse fir untenstehenden MeBwert. Maschinenbereich:
Seitenausrichter”

32
“Anzahl der Impulse fur untenstehenden MeBwert. Maschinenbereich: Sdgewagen”

33
“Anzahl der Impulse fur untenstehenden MeBwert. Maschinenbereich: —Hubtisch”

34
“Anzahl der Impulse fir untenstehenden MeBwert Maschinenbereich: Encoder auf
Zangen”

35-39
“Schnitthohen Grenze in (1/lamm) tir Schnittgeschw. aufsteigend nach
untenstehenden Parametern”

40
“MeBwert in 1/10 mm tlr obige Impuls—AnzahL Maschinenbereich:
Langsschieber’

41
“MeBwert in 1/10 mm tlr obige Impuls—Anzahl. Maschinenbereich: Seitenausrichter”

42
“MeBwert in 1/10 mm tlr obige Impuls—Anzahl. Maschinenbereich: Sdgewagen”

43
“MeBwert in 1/10 mm tlr obige Impuls—Anzahl. Maschinenbereich: Hubtisch”
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Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

44
“MeBwert in 1/10 mm fir obige Impuls—Anzahl. Maschinenbereich: Encoder auf
Zangen”

45-49
“Prozentuale Erhéhung der Schnittgeschw. fur Pakete die kleiner sind als obige
Grenze”

50
“LS Binarwert zur Geschwindigkeil im Parameterteld darunter”

51
“SW Binarwert zur Geschwindigkeit im Parameterfeld darunter”

52
“Bediener Seite: Unter Besdumgrenze in 1/10 mm, zum Ausschalten d. Druckbalken”

53
“Bediener Seite: Obere Besaumgrenze in 1/10 mm, zum Ausschalten d. Druckbalken”

54
"Winkelanschlagseite: Ausschubsicherheit (MaB in mm). Maschine geht in
Wartezustand, wenn das Teil gleich oder gréBer ist.”

55

,Nullpunktjustierung. Erhéhter Wert verlangert. Z—SchnittmaBe (1/10 mm).Verandern
mit F8”

56
“Sageblattstarke in 1/10 mm. Verandern mit F9”

57
“Min. Pakethéhe die Frontalausrichtung erlaubt, 1/10 mm”

58
“Min Plattenlange bei Hubtischbeschickung, mm.”

59
“Min. Plattenbreite bei Hubtischbeschickung, mm”

60
“LS Geschw. in dm/min zum Binarwert im Parameterfeld dartber”
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Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Anmerkung :

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung:

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

61
SW Geschw. in dm/min zum Binarwert im Parameterfeld dartber’

62
“Schieberseite: Unter Besaumgrenze in 1/10 mm, zum Ausschalten d. Druckbalken”

63
“Schieberseite: Obere Besdumgrenze in 1/10 mm, zum Ausschalten d. Druckbalken”

64
“Langaschnittbereich: Freigabewert fir autom. Schieben mm”

65

“Sagewagenlange; Additionswert zur Positionierung in mm.
Standardwert 800 mm.*

Schnitt rechts: (Kopfschnittseite)

Schnittende = Plattenbreife + diesen Wert.

Schnitt links: (Winkelanschlag)

Schnittbeginn = Plattenbreite + diesen Parameter.

66
,Zusatzlicher Riucklauf wenn Endcoderzangen im Einsatz. Die Riucklaufposition
ist:Tischbreite +Plattenbreite +dieser Parameter in 1/10 mm.*

67
,Max. Plattenstarke fur Endcoderzangen, 1/10 mm'

68
, Teile unter dieser LAnge kénnen fur Ladngsschnitte beliebig gelegt werden. Sdgewagen
[Auft durch’

69
,Freigabe Nuten. Wert in 1/10 mm. (0) Kein Nuten. (>0) Nuten. Teilung ist
Sageblattstarke minus dieser Wert.

70
“Beschickungsposition mit Hubtisch in mm”

71
“Beschickungsposition ohne Hubtisch in mm”

72
“Rucklaufpos. fur Langsschnitt nach Kopfschnitt in mm.”

73
“Racklaufpos. fur Querschnitte in mm”
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Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Anmerkung

74
“Ruacklaufpos. fir Z—Schnitte in mm”

75
“Kopfschnitt Drehposition bei Hubtischbeschickung in mm”

76
“Schieberwartepos. wéhrend des letzten Schnitts ohne Zangen in mm

77
“Prozentuale Reduzierung der Sdgewagengeschwindigkeit (dm/mm) bei geringer
Besaumung (Rasierschnitt)”

78
,Wert der geringen Besdumung (1/10 mm) tOr Parameter 77

79
“Min. Reste tOr letzte Besdumung "7 Schnitt (1/10 mm)”

80
,Spannzangenbreite am Schieber

81
,Max. Schiebervorlaufgeschwindigkeit. Werte von Optisave werden genommen, wenn
korrekt. Die Einheit ist dm/min (180 entspricht 18 m/min)‘

82
,Max. Schieberricklaufgeschwindigkeit. Werte von Optisave werden genommen, wenn
korrekt. Die Einheit ist dm/min (180 entspricht 18 m/min)‘

83
,Max. Schnittgeschwindigkeit. Werte von OPTISAVE werden genommen. wenn korrekt.
Die Einheit ist dm/min (180 entspricht 18 m/min)‘

84
,Max. Sagewagenricklaufgeschwindigkeit. Werte von OPTISAVE werden
genommen,wenn korrekt Die Einheit ist dm/min <180 entspricht 18 m/min)‘

85
,Min. Schnittgeschwindigkeit. Werte von OPTISAVE werden genommen,wenn korrekt.
Die Einheit ist dm/min (180 entspricht 18 m/min)‘

86

,Aufteilplan—oder Job—Simulation: 0=Aufteilplan, 1 Job. Bei (1) wird das Feld

Geschnitten® wie bei Ausfuhrung erhéht. Bei (0) wird nur der gewahlte Aufteilplan

simuliert.

1=Die geschnittenen Platten werden wie bei Ausfihrung Erhéht so werden samtliche
Aufteilplan des Jobs simuliert.

0=Die Platten werden nicht erhéht und es wird nur der gewahlte Aufteilplan simuliert.
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Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

Parameter :

Meldung

Parameter
Meldung

Parameter
Meldung

87
,Geschw. fur Besdumlingsausschub, (dm/min)‘

88
,Minimale hintere Besdumung die mit Schieber tbergeben wird (in 1/10 mm incl. ein
Sageblatt)*

89
,Datentbertragung—Linien:‘,0=beide Linien nicht moglich,+1=PLC Kommunikation’
,+2=0PTISAVE on-line Kommunikation’

90
,Zangenmittenposition vom Winkelanschlag in mm. Zangennummer: 1°

91
,Zangenmittenposition vom Winkelanschlag in mm Zangennummer: 2

92
,Zangenmittenposition vom Winkelanschlag in mm ,Zangennummer: 3

,Zangenmittenposition vom Winkelanschlag in mm ,Zangennummer: 4

94
,Zangenmittenposition vom Winkelanschlag in mm ,Zangennummer: 5

95
,Zangenmittenposition vom Winkelanschlag in mm,Zangennummer: 6*

96
,Zangenmittenposition vom Winkelanschlag in mm, Zangennummer: 7’

97
,Zangenmittenposition vom Winkelanschlag in mm, Zangennummer: 8

98
,Zangenmittenposition vom Winkelanschlag in mm,Zangennummer: 9

99
Zangenmittenposition vom Winkelanschlag in mm,Zangennummer: 10°
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7.AUTOMATISCHER LADEVORGANG

Der Datenaustausch mit OPTISAVE zum Empfang der Aufteilplane ist wahrend der Ausfuhrung/
Simulation immer aktiv. Das bedeutet, daB beim Abarbeiten eines beliebigen Jobs oder bei Verwendung
einer anderen GDRIVE-Funktion die vom OPTISAVE Ubertragenen Daten zu den optimierten
Aufteilplane empfangen werden kénnen.

Diese Plane werden vor der Ausfihrung auf Festplatte in der aktuellen Stammdaten der GDRIVE
Steuerung abgespeichert. Befinden sich in der Stammdaten bereits Jobs und Aufteilpane mit dem
gleichen Namen. werden diese mit dem neuen, Ubertragenen Job /Aufteilplan Uberschrieben,
anderenfalls werden sie in die Job—Stammdaten der GDrive—Steuerung tbernommen.

Befindet man sich wahrend der Ubertragung durch OPTISAVE auf der Bildschirmseite ,Simulation’
Ausfuhrung erscheint auf dem Bildschirm der GDrive—Steuerung unten rechts ein entsprechendes
Zeichen. Dieses Zeichen andert sich bei der Ubertragung durch OPTISAVE und bleibt andernfalls
unverandert. Man kann dies auch als Diagnosefunktion betrachten.

Zur Ubertragung von OPTISAVE:

Der Job muB zuerst Uber die Option ,Job bestatigen im Hauptmenu akzeptiert worden sein. In jedem
Fall kann jeder Job, auch wenn nicht akzeptiert, Gbertragen werden.

Der Benutzer wahlt mit den Pfeillasten den zu Gbertragenden Job bzw. die Jobs und driickt <F5>, um
die Datenubertragung an die Maschine zu starten. Damit wird die Maschinensteuerung entlastet:

Der Bediener des OPTISAVE und der Bediener der Aufteilsédge sind voneinander unabhangig, da das
Datenubertragungsprotokoll die an die Aufteilsdge Ubertragenen Daten tberprift. Dieses
Zweirichtungskommunikationssystem gewéhrleistet eine fehlerfreie Datenlbertragung.

8.DIAGNOSE/ON-LINE-HILFSFUNKTION

In diesem Kapitel sind die mdglichen Systemfehler beschrieben, die an der Benutzer Schnittstelle der
GDrive—Steuerung wahrend des Betriebs auftreten knnen. Ferner sind die zum Neustart des Systems
auszufuhrenden Kontrollen angegeben.

8.1.0n-line—Dokumentation

Fir weitere Informationen oder Ritte bezuglich der lautenden Funktion, die Taste <9> verwenden. Die
On-line—Dokumentation ist bei jeder Bildschirmanzeige aktiv; sie zeigt eine kurze Beschreibung der
betreuenden Funktion an. Zum Durchsehen der Information die Taste <PgDn> flr die folgende Seite
und <PgUp> zur Ruckkehr zur vorhergehenden Seite benutzen. Zum Absprung aus der Hilfsfunktion
und zur Ruckkehr zum urspringlichen Bild die Taste <F10> drlicken.
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8.2.Meldungen Bedienerfihrung/Diagnose

Auf der Bildschirmseite ~ Simulation/Ausfiihrung sind einige Bereiche vorgesehen, in denen
Bedienerfihrungsmeldungen (laufender oder Auszufihrender Vorgang) oder Diagnosemeldungen
(Stérungen) angezeigt werden. Die Beschreibung dieser Meldungen ist nach Bereichen
zusammengefaBt; so auch die Funktion. Anordnungsbeispiele der Meldungen sind aus den
Bildschirmseiten des vorhergehenden Abschnitts ,,Bildschirmbeispiele fur die Simulation ersichtlich.

Die Beschreibung einer jeden Meldung erfolgt im folgenden Format:

Meldung auf dem Bildschirm
Anmerkung Entsprechende Erlduterungen oder Bemerkungen.
Kommentar (ber eventuell auszufiihrende Vorgédnge

Der erste Bereich umfaBt Meldungen Uber den Gesamtzustand der Maschine. Diese Meldungen
erscheinen oben rechts auf der Bildschirmseite Simulation/Ausfuhrung®.

Meldung ;,,PLC OFF—LINE*

Anmerkung : Diese Meldung, die oben rechts auf dem Bildschirm “Simulation/ Ausfiihrung”
erscheint. bedeutet, daB keine Kommunikation zwischen Benutzerschnittstelle und
Maschinenschnittstelle erfolgt. Diese Meldung zeigt an, daB die Ubertragung der
Parameter an die Maschinenschnittstelle nicht richtig erfolgt ist. Folgende Kontrollen
ausfuhren:

1. Prifen, ob die Maschinenschnittstelle versorgt ist.

2. Den AnschluB des Verbindungskabels zwischen Maschinenschnittstelle und
Benutzerschnittstelle prufen.

3. Prifen, ob auf der CPU-Platine der Maschinenschnittstelle die LED fir ,,RUN*

aufleuchtet.

Meldung ,VORWARNUNG"

Anmerkung : Diese Meldung bedeutet, daB ein Maschinenalarm ansteht. Die Funktionstaste <F10>
benutzen, um auf die Bildschirmseite Status—Anzeige umzuschalten zwecks Anzeige
der Alarmliste fUr die Feststellung der Ursachen. Weitere Informationen siehe Abschnitt
,,Status—Anzeige“ Punkt ,,Notzeichen“ dieses Kapitels.

Meldung ,,EICHUNG"

Anmerkung Diese Meldung wird beim Starten der Maschine angezeigt und bedeutet, daB die
Achsen (Schieber, Sdgewagen, Ausrichter, Usw.) der Maschine zu kalibrieren sind. Die
Meldung steht wahrend des Kalibrieren an. Kalibriervorgang siehe Kapitel
“Maschinenstart*.

Meldung ,,RUCKLAUFASE*
Anmerkung Diese Meldung bedeutet, daB der Schieber eine Positionierung hinten ausfihrt.

Meldung ,,VORLAUFFASE"
Anmerkung Diese Meldung bedeutet, daB der Schieber eine Positionierung vorne ausflhrt.

Der zweite Bereich umfaBt die Meldungen Uber das bearbeitete Paket. Diese Meldungen erscheinen
oben links auf der Bildschirmseite Simulation/Ausfihrung®.
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Meldung
Anmerkung

Meldung
Anmerkung

Meldung
Anmerkung

Meldung
Anmerkung

Meldung
Anmerkung

Meldung
Anmerkung

,NEUER ZYKLUS*
Dieser Text ist die Basismeldung in diesem Bereich, welche den anschlieBend
auszufuhrenden Arbeitsschritt (ZYKLUS) anzeigt.

,,NEUES PAKET"
Diese Meldung bedeutet, daB der nachste Arbeitsschritt eine Bewegung zum
Beschicken eines neuen Pakets ist.

,,KOPFSCHNITT*
Der nachste Arbeitsschritt ist ein Kopfschnitt auf der Platte. Schnitte mit Code“?“
(Kopfschnitte).

,,LANGSSCHNITT*
Der nachste Zyklus (bzw. Zyklen) wird mit Schnitten Code ”3”
(Langsschnitte) ausgefiihrt.

,,QUERSCHNITT"
Der nachste Zyklus (bzw. Zyklen> wird mit Schnitten Code ,,4“
(Querschnitte) ausgefihrt.

,wZ—SCHNITT*
Der nachste Zyklus (bzw. Zyklen) wird mit Schnitten Code ,,5¢
(Z-Schnitte) ausgefiihrt.

Der dritte Bereich umfaBt die Meldungen Uber den Status der laufenden Arbeit. Diese Meldungen
erscheinen auf der Bildschirmseite ,,Simulation/Ausfuhrung® im Teil Gber der graphischen Darstellung
des auszufihrenden Aufteilplans.

Meldung
Anmerkung

Meldung
Anmerkung

Meldung
Anmerkung

Meldung

Anmerkung

Meldung
Anmerkung

,,PATTERN WAHLEN*

Diese Meldung bedeutet, daB vor dem Start der Ausfihrung oder der Simulation ein

besonderer Aufteilplan des geladenen Jobs gewahlt werden kann. Zur Wahl mit den

Tasten <PgDn> oder <PgUp> die Liste der Aufteilplane des Jobs auf dem Bildschirm
durchsehen.

,, AUSFUHRUNG JOB*
Wie aus der Meldung hervorgeht, wird der aktuell geladene Job ausgefihrt.

,»JOB ENDE*
Bestatigt, daB der geladene Job beendet ist (ausgefihrt).

,,FREIG. BESCHICK." i

Diese Meldung erscheint bei Start der Maschine und bei Anderung eines der
Plattenmerkmale (Breite, Lange, Qualitat). Dies kann vorkommen, wenn man von
einem Aufteilplan auf den anderen umschaltet.

,» SCHNITTSEQUENZ*

Wie aus der Meldung hervorgeht, wird eine Arbeit mit einer ,,Schnittsequenz”
ausgefihrt.

Hinweis Wahrend einer Schnittsequenz erfolgt keine graphische Darstellung der Teile
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9.MASCHINEN STATUS

Um diese Bildschirmseite aufzurufen, missen Sie auf der Ausflhrung/Simulation Seite sein. Dort
dricken Sie die Funktionstaste <F10> gefolgt von der Taste <S> um die Maschinen Status Seite
aufzurufen.

Die Maschinen Status Seite ist in zwei Teile aufgeteilt.

Der obere Teil enthélt die Block Informationen, der untere Teil wird verwendet um die Alarm— und
Zustandsmeldungen anzuzeigen.

Block Informationen

Dieser Teil des Bildschirms enthalt detaillierte Informationen tUber den Status des Steuerungssystems
und ist fur die Verwendung von spezialisierten Technikern vorgesehen. Die Informationen werden in
Form von Datenblécken, die zwischen Bedienerschnittstelle (PC) und Maschinenschnittstelle (SPS)
ausgetauscht werden, fir das entsprechende Aggregat aufgelistet.

11 Initialisierung Initialisierung Informationen
12 Eichung Kalzinierung (Eichung) Informationen
21 Paket Lange Informationen Uber das momentane Paket
22 Schieber Informationen Uber Schieberbewegungen
23 Seitenansichten Informationen Uber Seitenausrichterbewegungen
24 Sagewagen Informationen Uber Sdgewagenbewegungen
25 Hubtisch Informationen tber Hubtischbewegungen
26 Dunnplattenaggregat Informationen Uber
Dunnplattenaggregats Bewegungen
18 Vorritzer Halbautomatische Vorritzereinstellung

Die Blockinformationen werden in Spalten angezeigt. Die ersten drei Spalten enthalten die von der
Benutzerschnittstelle (PC) an die Maschinenschnittstelle (SPS) uUbertragenen Daten (z.Bsp. die
Anforderung ein spezielle Aktion auszufihren).

Die restlichen Spalten enthalten die nach Beendigung einer Aktion von der Maschinenschnittselle (SPS)
an die Benutzerschnittstelle (PC) zuriickgesandten Status Informationen. In anderen Worten enthalten
die ersten drei Spalten die Anforderungen und die restlichen Spalten die Status Rickmeldungen.

Maschinenbereich (Kontrollbldcke)

Block Ubertragungs Status (T oder Leerzeichen):

-T Befehle des entsprechenden Blocks werden ausgefiihrt, sind aber noch nicht
abgeschlossen
— "Leer” Befehle des entsprechenden Blocks sind nicht aktiv

Im Kommando—Wort eines jedes Blocks ist das "Bit 0” das "Kommando Aktiv” Bit. Steht dieses Bit auf
1 wird der Befehl (Kommando) momentan ausgefiihrt. Die Ausfihrung ist jedoch noch nicht
abgeschlossen.

Jedes Kommando—Wort hat das Kommando Aktiv Bit an derselben Position.

Im GDrive System Status ist immer das “rechte” Bit = Bit 0 und das "linke” Bit = Bit 7.
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Kommando Wérter zwischen der Benutzerschnittstelle (PC) und der Maschinenschnitt—stelle (SPS):

Block 11: Initialisierung

Kommando Bits:

- Bit0 — (1) Kommando Aktiv, (0) Kommando nicht aktiv
- Bit1 - (1) Anforderung fir Eichung
- Bit2 - (1) Software — Reset (Dricken der STOP-Taste (3 sec.))
- Bit3 - (1) Parameter andern
- Bit4 - (1) Anforderung fir detailierten Status
- Bit5 - (1) Job fertig geschnitten (beendet)
Status Bits:
- Bit0 — (1) Kommando Aktiv, (0) Kommando nicht aktiv
- Bit1 - (1) Alle Achsen geeicht
- Bit2 - (1) unter manueller Kontrolle (SW MANU/AUTO auf MANU)
- Bit3 - (1) Alarm Meldung (Notzeichen) ist vorhanden

Block 12: Eichung (Steuerblock)

Kommando Bits

- Bit0 - (1) Kommando Aktiv, (0) Kommando nicht aktiv
- Bit1 - (1) Eichung des Schiebers

- Bit2 - (1) Eichung des Sagewagens

- Bit3 - (1) Eichung des Seitenausrichters

— Bit4 — (1) Eichung des Dunnplattenaggregats

Block 21: Status des aktuellen Zyklus und der Paketlange

Kommando Bits

— Bit0 - (1) Kommando Aktiv, (0) Kommando nicht aktiv

- Bit1 - (1) Hubtischbeschickung, (0) Beschickung von vorne
- Bit2 - (1) Dannplattenaggregat wird benutzt

- Bit3 - (1) Freigabe fir Frontalausrichter

— Bit4 - (1) Freigabe flr Seitenausrichter

— Bit5 — (1) Freigabe fur PF—Aggregat

— Bit6 — (1) Ausfuhrung einer Schnittsequenz

- Bit7 - (1) RestausstoB zur Einlagerung

Block 22: Schieber — Bewegung und Positionierung

Kommando Bits:

- Bit0 - (1) Kommando Aktiv, (0) Kommando nicht aktiv

- Bit1 - (0) vorwarts, (1) ruckwarts

- Bit2 - (0) keine Freigabe fur Druckbalken, (1) Freigabe fir ...

- Bit3 - (0) normale Positionierung, (1) letzte Positionierung

— Bit4 — (0) Spannzangen offen, (1) Spannzangen geschlossen

— Bit5 — (1) Erster Schnitt ohne vorderen Druckbalken (Besdum. zw.
20—-40mm)

— Bit6 — (1) Letzter Schnitt ohne hinteren Druckbalken (Besdum. zw.
20—-40mm)
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Block 23: Seitenausrichter — Bewegung und Positionierung

Kommando Bits:
- Bit0 — (1) Kommando Aktiv, (0) Kommando nicht aktiv
- Bit1 - (0) vorwarts (schliessen), (1) rickwarts (6ffnen)

Block 24: Sagewagen — Bewegung und Positionierung

Kommando Bits:

- Bit0 - (1) Kommando Aktiv, (0) Kommando nicht aktiv

- Bit1 - (0) vorwarts, (1) rickwarts

- Bit2 - (0) Sagewagen heben, (1) SW senken

- Bit3 - (0) normaler Schnitt, (1) warten auf Befehl von Bediener
— Bit4 - (1) Nuten angefordert, (0) kein Nuten angefordert

Block 25: Hubtisch — Bewegung und Positionierung

Kommando Bits:

- Bit0 — (1) Kommando Aktiv, (0) Kommando nicht aktiv
- Bit1 - (0) heben, (1) senken
- Bit2 - (0) normale Beschickung, (1) Beschickung flr Kopf—Schnitt

Block 26: Dunnplattenaggregat — Bewegung und Positionierung
Kommando Bits:

- Bit0 - (1) Kommando Aktiv, (0) Kommando nicht aktiv
- Bit1 - (0) heben, (1) senken

Status Bits:
- Bit7 - (1) Dannplattenaggregat wird benutzt

Block 18: Vorritzereinstellung

Kommando Bits:

- Bit0 - (1) Kommando Aktiv, (0) Kommando nicht aktiv
- Bit1 - (1) 1 Impuls hoch

- Bit2 — (1) 1 Impuls runter

- Bit3 - (1) 1 Impuls nach links

- Bit4 - (1) 1 Impuls nach rechts
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Meldungen

Die Meldungen (es handelt sich hier nur um Beispiele) werden im unteren Teil der ersten Anzeigen Seite
des Maschinen Status zusammen mit den Block Informationen angezeigt. Diese Meldungen geben
dem Bediener Auskunft Uber die augenblickliche Situation des Systems, informieren tGber Stérungen
und geben grundsatzliche Anhaltspunkte Uber die Stérungsursachen.

Den Meldungen folgen manchmal Nummern oder Buchstaben in eckigen Klammern; diese sind ohne
Nutzen fir den Bediener, sie wurden nur fur das GIBEN Service Personal eingefiihrt.

Meldungen sind in drei verschiedenen Stufen flr jedes Aggregat vorhanden.

— Die erste Zeile zeigt den Status des Aggregats (Manuell, Automatik, ...).
— Die zweite Zeile zeigt den Vorgang und mégliche Stérungen des Aggregats.
— Die dritte Zeile zeigt Stérungen der Achsenkontrollkarte.

In Féllen, bei denen nicht alle momentanen Stérungen gleichzeitig auf dem Bildschirm angezeigt
werden kdnnen, zeigt das System alle Meldungen an, die angezeigt werden kénnen und erneuert die
Liste nach jedem Fehler der behoben wurde.

Liste von Maschinen Meldungen
Der nachste Abschnitt enthélt eine Liste von Meldungen. Dazu wird eine kurze Erklarung und eine

Beschreibung angegeben, welche Schritte zur Fehlerbehebung notwendig sind. Die Bedeutung von
vielen Alarmmeldungen sind eindeutig, in diesen Fallen wird keine weitere Erklarung gegeben.

’[01] Eichung’
Eichungszyklus des Aggregats wird ausgefuhrt

’[02] Manuell — bereit’
Aggregat ist auf manuell und bereit

'[03] Manuell — vorwérts’
Aggregat ist auf manuell und in Vorwartsbewegung, angewahlt durch den Schalter
~,manuell vorwarts“

’[04] Manuell — zurick’
Aggregat ist auf manuell und in Ruckwartsbewegung, angewahlt durch den
Schalter ,manuell rickwérts”

’[05] Manuell — Schnitt’
Aggregat ist auf manuell und fuhrt einen manuellen Schnittzyklus aus, angewahlt durch
den Schalter ,manuell Schnitt*

'[06] Automatik — bereit’
Aggregat ist auf automatik und bereit

’[07] Automatik — Positionierung flr Beschickung’
Aggregat ist auf automatik und plaziert sich flr die Material Beschickung

’[08] Automatik — zurlck mit Paket’
Aggregat ist auf automatik und in Rickwartsbewegung mit geschlossenen Zangen

'[09] Automatik — Positionierung vorwarts’
Aggregat ist auf automatik und in Vorwéartsbewegung

’[10] Automatik — Bewegung zum Winkelanschlag’
Aggregat, hier Sdgewagen, bewegt sich im abgetauchten Zustand zum
Winkelanschlag hin, zur Vorbereitung fur die Queraufteilung
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'[11] Automatik — Bewegung weg vom Winkelanschlag’
Aggregat, hier Sdgewagen, bewegt sich im abgetauchten Zustand weg vom
Winkelanschlag, zur Vorbereitung flr die LAngsaufteilung

'[12] Automatik — Queraufteilung (am Winkelanschlag)’
Aggregat, hier Sdgewagen, bewegt sich im aufgetauchten Zustand zum
Winkelanschlag hin, zur Queraufteilung der Langsstreifen

’[13] Automatik — Langsaufteilung (gegeniber Winkelanschlag)’
Aggregat, hier Sdgewagen, fuhrt LAngsschnitte aus

'[14] Unterbrochen durch Bediener mit STOP oder F1-C’
Der Stop Taster wurde gedrtickt oder ein NOT—AUS ist aus irgendeinem Grund
aufgetreten.
Mégliche Griinde sind:
— Séageblattwechselhaube oder Post—Forming Abdeckung ist offen
— Die Sicherheitseinrichtungen wurden entfernt oder manipuliert
— Die Druckbalken Sicherheitsleiste wurde betatigt.
— Der NOT—-AUS Taster wurde betatigt.
Uberprifen Sie alles und schlieBen Sie die Abdeckungen erneut
Lésen Sie die Schalter und starten Sie die Maschine erneut

'[15] Sagewagen zurlick nach Zyklusunterbrechung’
Aggregat, hier Sdgewagen, ist auf manuell oder automatik und bewegt sich im
abgetauchten Zustand zurlick zu seiner ,hinteren Endlage®, nachdem der
Schnittzyklus unterbrochen wurde

‘[16] Spannzangen sind Gber Schnittlinie positioniert”
Schieber steht Uber der Schnittlinie und ein manueller oder automatischer
Schnittzyklus wird verlangt.
Uberprifen Sie visuell die Schieberposition, die unteren Spannzangenfinger sollten
Uber der Schnittlinie positioniert sein. Versuchen Sie den Fehler zu lokalisieren,
Uberprifen Sie
Endschalter, Ventile oder Maschinen Parameter 17.

'[17] Schutzlamellen nicht gesenkt”
Die Schutzlamellen haben den Befehl zum Senken erhalten, sind aber nicht vom
Endschalter
~Flaps Wegende unten® erkannt worden

‘[18] Material ist nicht in korrekter Beschickungsposition”
Die Fotozellen fur die Materialerkennung sind nicht in der vorgeschriebenen Art und
Weise belegt. Priifen Sie die Position des Plattenstapels auf dem Hubtisch und
kontrollieren Sie die korrekte Arbeitsweise der einzelnen Fotozellen. Stark verschmutzte
Fotozellen mussen gereinigt werden.

‘[19] Warte auf Ende des PF—Zyklus”
Das System wartet auf das Erreichen der Ruhestellung des PF—Aggregats.
Bleibt diese Meldung anstehen, prifen Sie die tatsachliche Position des Aggregats,
versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche das Ventil, der
Endschalter oder das Endschalterkabel sein kdnnte.

’[20] Bitte auf MANUELL schalten

‘Das System verlangt Eichung, stellen Sie den Wahlschalter ,automatik/manuell* auf
manuell
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'[21] Bitte Maschine starten’
Uberprifen Sie den Sagen—Start—Taster. Dricken Sie den Sagen—Start—Taster
(graner, beleuchteter Taster), lauft die Sage nicht an, versuchen Sie die Ursache
herauszufinden, welche das Versorgungsnetz, eine Uberlast ... sein kénnte.

'[22] Bitte Platte oder Paket laden und Zangen schlieBen’
Das System erwartet das Material eingelegt wird, legen Sie den Stapel oder den Streifen
an die Anschlagbacken der Spannzangen. Wechseln Sie den
Spannzangen—Wabhlschalter von aus— auf eingeschaltet.

Steht diese Meldung nach der Aktivierung der Spannzangen immer noch an,
versuchen Sie die Ursache herauszufinden, welche der Wahlschalter, das Ventil oder
»Zangen offen“ Sensor sein kdnnte

’[23] Maschine gestoppt durch Bediener’
Selblst erklarend, Stop—Taster oder NOT —AUS —Taster wurde betétigt
Wechseln Sie den Wahlschalter ,manuell/automatik® auf automatik

‘[24] Bewegung unterdrickt durch PLC Antikollisionstuberprifung’
Die Sicherheitstiberpriifung der SPS (Speicher programmierbare Steuerung) hat eine
gefahrl che Situation erkannt und stoppt, deshalb die Bewegung.
Eine weitere Meldung sollte folgen

'[25] Seitenausrichter B (Schieberseite) sollte oben sein’
Seitenausrichter B (der Ausrichter auf der Schieberseite) ist nicht oben gemeldet
Versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche der Sensor, das Ventil
oder eine mechanische Stérung sein kdnnte

'[26] Warten auf Zangen gedffnet’
Der Schieber 6ffnet die Zangen um das Material freizugeben und wartet darauf, daB die
Zangen ganz offen sind
Steht diese Meldung am Schirm, versuchen Sie die Ursache fir den Fehler
herauszufinden, welche das Ventil oder der ,Zangen offen Sensor” sein kdnnte

’[27] Warten auf Druckbalken gesenkt’
Der oder die Druckbalken haben den Befehl erhalten sich zu senken und das
System wartet darauf, daB die Druckbalken die obere Endlage verlassen
Bleibt diese Meldung anstehen, versuchen Sie die Ursache des Fehlers
herauszufinden, welche das Ventil oder der ,,Druckbalken oben Sensor* sein
kénnte

’[28] Fehler in Motorkontrolle — Reset durch STOP/START ’
Die Achsenkonrollkarte reagiert nicht auf die Positionierbefehle
Starten Sie die Maschine neu (ausschalten, 30 sek. warten, wiedereinschalten) und
prufen Sie ob das Problem weiterhin besteht. Mdglicher Grund: Die Karte ist defekt.
Dies kdnnte auch nur ein temporarer Fehler sein.

'[29] Achsenkontrolle: Initialisierung’
Die Achsenkontrollkarte wird zurlickgesetzt
Bleibt diese Meldung bestehen, ist die Karte defekt

’[30] Eichung: Bewegung Aggregat zurtick’
Die erste Phase des Eichzykluses wird ausgeflhrt, es wird die hintere Endlage
angefahren
Bleibt diese Meldung bestehen, Uberprifen Sie den Endschalter auf Fehlfunktion
unddas Endschalterkabel auf Kabelbruch

’[31] Eichung: Bewegung Aggregat vor’

Die zweite Phase des Eichzykluses wird ausgefihrt, es wird die Position des
~Freiwerdens® der hinteren Endlage angefahren
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Bleibt diese Meldung bestehen, tberprifen Sie den Endschalter auf Fehlfunktion und
das Endschalterkabel auf Kabelbruch

’[32] Eichung: Fehler — STOP/START zum Neustart’
Der Eichzyklus wurde nicht in der vorgeschriebenen Reihenfolge ausgefihrt.
Uberprifen Sie die Endschalter.

'[33] Sagewagen sollte unten sein’
Der Sagewagen ist nicht unten gemeldet. Bleibt diese Meldung bestehen, tberprifen
Sie den Endschalter auf Fehlfunktion und das Endschalterkabel auf Kabelbruch

'[34] Warten auf Sdgewagen oben’
Der Sagewagen hat seine untere Endlage nicht verlassen
Bleibt diese Meldung bestehen, tberprifen Sie den Endschalter auf Fehlfunktion und
das Endschalterkabel auf Kabelbruch sowie das Ventil

'[35] SPS Sagewagenabzahlung nicht bereit’
Der Impulszahler fur die Sageblatthéhenabzahlung ist nicht bereit
Driicken Sie die Stop Taste um das System rickzusetzen und wechseln Sie den
Wahlschalter,manuell/automatik“ auf automatik
Dies kdnnte auch nur ein temporarer Fehler sein.

'[36] Senken Hubtisch fir Beschickung’
Der Hubtisch wird gesenkt und das System wartet darauf, daB der Hubtisch seine
untere Endlage erreicht. Bleibt diese Meldung bestehen, Gberprifen Sie den
Endschalter und den Motorlastschiitz auf Fehlfunktion.

'[37] Warten auf Abzahleinheit Gberm Hubtisch unten’
Die Abzahleinheit hat den Befehl zum Senken bekommen und das System wartet auf
das Erreichen der unteren Endlage.
Bleibt diese Meldung anstehen, versuchen Sie die Ursache des Fehlers
herauszufinden, welche das Ventil oder der ,Abzahleinheit unten Sensor“ sein
kénnte

'[38] Abzahleinheit Uberm Hubtisch ist oben und unten!’
Selbst erklarend, beide Endlagen Sensoren (oben und unten) sind gleichzeitig belegt.
Stellen Sie durch eine Sichtprifung die Ursache des Fehlers fest.

’[39] Hubtisch heben’
Der Hubtisch hat den Befehl zum Heben bekommen und das System wartet darauf bis
die angefragte Paketh6he vom Zahler abgezahlt wurde oder der obere
Endschalter betatigt wurde Bleibt diese Meldung anstehen, versuchen Sie die Ursache
des Fehlersherauszufinden, welche das Motorlastschiitz, Endschalter, Drehgeber oder
ein falsch belegter Materialsensor sein kénnte

'[40] Abz&hleinheit iberm Hubtisch ist nicht oben!’
Die Abzahleinheit wird oben erwartet
Bleibt diese Meldung bestehen, so setzen Sie das System auf manuell und
schalten dann zurlick auf automatik
Versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche das Ventil oder der
Sensor ,Abzahleinheit oben” sein kénnte

'[41] Warten auf Abzahleinheit Gberm Hubtisch unten’
Abzahleinheit senkt sich ab, und das System wartet bis die Abzahleinheit unten
gemeldet wird.
Bleibt diese Meldung bestehen, versuchen Sie die Ursache des Fehlers
herauszufinden, welche der Endschalter oder das Ventil sein kdnnte
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'[42] Paketabzahl.falsch:Hubt.senken,stoppen,Versuch wiederh.’
Die exakte Paketh6henabzahlung ist fehl geschlagen oder der Stapel ist zu hoch.
Senken Sie den Hubtisch und versuchen Sie es erneut.
Versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche der Endschalter oder
das Ventil sein konnte

'[43] ACHTUNG! Abzahleinheit nicht unten wahrend Heben Hubtisch’
Die exakte Paketh6henabzahlung ist fehl geschlagen oder der Stapel ist zu hoch.
Senken Sie den Hubtisch und versuchen Sie es erneut.
Versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche der Endschalter,
das Ventil oder der Drehgeber sein kénnte.

'[44] Bewegung blockiert: Sdgewagen ist nicht unten!’
Sagewagen ist nicht unten gemeldet.
Bleibt diese Meldung anstehen, versuchen Sie die Ursache des Fehlers
herauszufinden, welche der Endschalter oder das Endschalterkabel sein kénnte.

'[45] Bewegung blockiert: Vorritzer ist nicht unten!’
Vorritzer ist nicht unten gemeldet.
Bleibt diese Meldung anstehen, versuchen Sie die Ursache des Fehlers
herauszufinden, welche der Endschalter oder das Endschalterkabel sein kénnte.

— ’'[46] Bewegung blockiert: Druckbalken ist/sind nicht oben!’

Druckbalken sind nicht oben gemeldet.
Bleibt diese Meldung anstehen, versuchen Sie die Ursache des Fehlers
herauszufinden, welche der Endschalter oder das Endschalterkabel sein kénnte.

'[47] Bewegung blockiert: Abzahleinheit Gber Hubtisch ist unten’
Die Abzahleinheit Uber dem Hubtisch ist unten gemeldet.
Die Schieberbewegung wird gestoppt. Bleibt diese Meldung anstehen, versuchen
Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche der Endschalter oder das
Endschalterkabel sein kdnnte.

‘[48] Bewegung blockiert: Abzahleinheit Gb.Hubtisch ist nicht oben’
Die Abzahleinheit Gber dem Hubtisch ist nicht oben gemeldet. Die Schieberbewegung
wird gestoppt. Bleibt diese Meldung anstehen, versuchen Sie die Ursache des Fehlers
herauszufinden, welche der Endschalter oder das
Endschalterkabel sein konnte.

‘[49] Bewegung blockiert: gestoppt durch Endschalter vorne’
Aggregat ist auf vordere Endlage aufgelaufen.
Bleibt diese Meldung anstehen, prifen Sie die tatsachliche Position des Aggregats,
versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche der Endschalter oder
das Endschalterkabel sein kdnnte.

‘[50] Bewegung blockiert: Sagewagen ist nicht oben’
Aggregat ist nicht oben gemeldet, die Bewegung wird unterdruck.
Bleibt diese Meldung anstehen, prifen Sie die tatsachliche Position des Aggregats,
versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche das Ventil, der
Endschalter oder das Endschalterkabel sein kdnnte.

‘[51] Bewegung blockiert: gestoppt durch Endschalter hinten’
Aggregat ist auf hintere Endlage aufgelaufen.
Bleibt diese Meldung anstehen, prifen Sie die tatsachliche Position des Aggregats,
versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche der Endschalter oder
das Endschalterkabel sein kdnnte.
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— ‘[52] Bewegung blockiert: Sagewagen ist oben’

Aggregat ist auf obere Endlage aufgelaufen, die Bewegung wird unterdriickt.

Bleibt diese Meldung anstehen, prifen Sie die tatsachliche Position des Aggregats,
versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche der Endschalter oder
das Endschalterkabel sein kénnte.

‘[53] Bewegung blockiert: Vorritzer ist unten’
Aggregat ist unten gemeldet, die Bewegung wird unterdrickt.
Bleibt diese Meldung anstehen, prifen Sie die tatsachliche Position des Aggregats,
versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche der Endschalter oder
das Endschalterkabel sein kénnte.

‘[54] Bewegung blockiert: Vorritzereinstellung ist eingeschaltet’
Diese Meldung wird angezeigt wenn ein Schnittzyklus verlangt wurde und die
Vorritzereinstellung tber den Wahlschalter eingeschaltet wurde. Der Schnittzyklus wird
nicht ausgefihrt.

‘[55] Bitte Druckbalkenverriegelung einschalten’
Diese Meldung wird angezeigt, wenn es beim 1. Anschnitt zu einer Verklemmung des
Besdumlings mit dem Sageblatt kommen kann. Bitte schalten Sie die
Druckbalkenverriegelung mit dem entsprechenden Wahlschalter ein, danach wird
dann der 1. Anschnitt ausgefihrt.

‘[56] Bewegung blockiert: Hauptsage ist am oberen Endschalter’
Die Sage ist oben gemeldet, sollte aber unten sein.
Bleibt diese Meldung anstehen, prifen Sie die tatséchliche
Position des Aggregats, versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden,
welche das Ventil, der Endschalter oder das Endschalterkabel sein kdnnte.

‘[57] Bewegung blockiert: Seitenausrichter Bedieners. nicht unten’
Der Seitenausrichter auf der Bedienerseite ist nicht unten gemeldet, die Bewegung wird
unterdrickt. Bleibt diese Meldung anstehen, prifen Sie die tatsdchliche Position des
Aggregats, versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche das Ventil,
der Endschalter oder das Endschalterkabel sein kdnnte.

‘[58] Bewegung blockiert: Seitenausrichter Schieberss. nicht unten’
Der Seitenausrichter auf der Schieberseite ist nicht unten gemeldet, die Bewegung wird
unterdrickt. Bleibt diese Meldung anstehen, prifen Sie die tatsdchliche Position des
Aggregats, versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche das Ventil,
der Endschalter oder das Endschalterkabel sein kdnnte.

‘[59] Hubtisch Beschickung an Endschalter oben, Bewegung gestoppt’
Der Hubtisch ist auf seine obere Endlage aufgelaufen.
Bleibt diese Meldung anstehen, prifen Sie die tatséchliche
Position des Aggregats, versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden,
welche das Motorlastschutzt, der Endschalter oder das Endschalterkabel sein kdnnte.

‘[60] Kein Material auf Beschickungshubtisch’
Es ist kein Material auf dem Beschickungshubtisch oder der Stapel wurde mit der
letzten Beschickung vollstandig abgeschoben. Diese Meldung wird angezeigt
nachdem eine Beschickungsanforderung gegeben wurde und zeigt an, daB die
Beschickung nicht méglich ist. Um fortzufahren, beschicken Sie den Hubtisch mit
einem neuen Stapel und geben Sie dann einen kurzen Hubtisch heben Impuls mit dem
manuellen Hubtisch hoch/runter Wahlschalter

‘[70] MOTORENKONTROLLE: Motor l4uft.OK.’

Wahrend einer Schieberpositionierung wird diese Meldung angezeigt und besagt, daB
die momentane Positionierung ordnugsgeman ausgefuhrt wird
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‘[711 MOTORENKONTROLLE: gestoppt auf angewiesener Position.O.K.’
Nachdem der Schieber an der angewiesenen Position gestoppt hat, und der
gemessene Weg mit der Vorgabe Ubereinstimmt, wird diese Meldung angezeigt

‘[72] MOTORENKONTROLLE: gestoppt durch Endschalter hinten’
Der Schieber ist auf seine hintere Endlage aufgelaufen (beim Eichzyklus normal, beim
sonstigen Betrieb darf dies nicht auftreten). Die Bewegung wird gestoppt.
Bleibt diese Meldung anstehen, prifen Sie die tatsachliche Position des Aggregats,
versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche der Endschalter oder
das Endschalterkabel sein kdnnte.

‘[73] MOTORENKONTROLLE: gestoppt durch Endschalter vorne’
Der Schieber ist auf seine vordere Endlage aufgelaufen (darfim normalen Betrieb nicht
auftreten). Die Bewegung wird gestoppt.
Bleibt diese Meldung anstehen, prifen Sie die tatsachliche Position des Aggregats,
versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche der Drehgeber, das
Drehgeberkabel, der Endschalter oder das Endschalterkabel sein kdnnte.

‘[74] MOTORENKONTROLLE: gestoppt durch Anweisung STOPOK.’
Die Schieberbewegung wurde durch einen Stop Befehl unterbrochen.

‘[75] MOTORENKONTROLLE: falsche Anweisung’
Die Achsenkonrollkarte reagiert nicht auf die Positionierbefehle
Starten Sie die Maschine neu (ausschalten, 30 sek. warten, wiedereinschalten) und
prufen Sie ob das Problem weiterhin besteht. Mdglicher Grund: Die Karte ist defekt.
Dies kdnnte auch nur ein temporarer Fehler sein.

‘[76] MOTORENKONTROLLE: Motor frei; ohne Bremse’
Der Schieberantrieb ist frei (Bremse geltiftet, und Servoregler aus)
Der Schieber kann nun von Hand verschoben werden

‘[771 MOTORENKONTROLLE: gestoppt durch Stop Befehl’
Die Schieberbewegung wurde durch einen Stop Befehl unterbrochen.

‘[78] MOTORENKONTROLLE: gestoppt wegen zu groBem Positionierfehler’
Diese Meldung kann eine der folgenden Ursachen haben:
— ein oder meherere beschadigte mechanische Teile des Schieberantriebs
— die Drehgeberwelle dreht nicht
— der Motorantrieb arbeitet nicht ordnungsgeman
— defekte Kabel (Motorlastkabel, Drehgeberkabel, Steuerleitungen)
— die Drhegeberwelle dreht sich in falscher Richtung (Signale A und B sind
vertauscht)

‘[79] MOTORENKONTROLLE: Fehler 09’

‘[80] Positionierung nach oben des Dunnplattenaggregates’
Aggregat wird auseinandergefahren, und positioniert sich auf die nachste
Pakethdhe vor.

‘[81] Dunnplattenaggregat nicht ausgefahren: Schieber Uber StapelV’
Das Dunnplattenaggregat hat den Stapel auf dem Hubtisch berlhrt, der Schieber war
nicht richtig vorpositioniert, Schieber manuell zurlickfahren und erneut versuchen.

‘[82] Warten auf Position vorne des Dunnplattenaggregates’
Das Dunnplattenaggregat fahrt aus, um das nachste Paket abzuschieben
Bleibt diese Meldung anstehen, prifen Sie die tatsachliche Position des Aggregats,
versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche der Endschalter, das
Ventil oder das Endschalterkabel sein kdnnte.
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‘[83] Dunnplattenaggregat ist noch zurtickgezogen’

Das Dunnplattenaggregat sollte aus fahren, um das néchste Paket abzuschieben
Bleibt diese Meldung anstehen, prifen Sie die tatsachliche Position des Aggregats,
versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche der Endschalter, das
Ventil oder das Endschalterkabel sein kdnnte.

‘[84] Dinnplattenaggregat: Bitte Endschalter justieren’

Es wurde eine Unstimmigkeit mit der ,oben Position“ der Sensoren der einzelnen
Dunnplattenzangen entdeckt. Versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden,
welche einer der ,Positon oben® Sensoren sein kdnnte oder ein mechanisches
Problem.

‘[85] Bewegung gestoppt: Dinnplattenaggregat nicht zuriickgezogen!’

Das Dunnplattenaggregat sollte nach der letzten Beschickung wieder zurtickgezogen
sein.

Bleibt diese Meldung anstehen, prifen Sie die tatsachliche Position des Aggregats,
versuchen Sie die Ursache des Fehlers herauszufinden, welche der Endschalter, das

Ventil oder das Endschalterkabel sein kdnnte.

‘[86] Bewegungskontrolle: Achsenkarte erkennt keine Befehle’

Die Achsenkonrollkarte reagiert nicht auf die Positionierbefehle

Starten Sie die Maschine neu (ausschalten, 30 sek. warten, wiedereinschalten) und
prufen Sie ob das Problem weiterhin besteht. Mdglicher Grund: Die Karte ist defekt.
Dies kdnnte auch nur ein temporarer Fehler sein.

‘[87] Uberlast: Bitte Hauptsageblatt wechseln’

Beim Sagewagenvorschub ist eine Uberlast aufgetreten. Entweder durch zu hohen
Sagewagenvorschub oder stumpfes Werkzeug.

Starten Sie die Maschine neu (ausschalten, 30 sek. warten, wiedereinschalten) und
prufen Sie ob das Problem weiterhin besteht. Mdglicher Grund: Die Karte ist defekt.
Dies kdnnte auch nur ein temporarer Fehler sein.

Eingangs / Ausgangs Uberpriifung

GDRIVE ~ SYSTEM STATUS ANZEIGE

Machinenbherrich Homnanda Snllpos, Geselw . Status Istypos .
11-Inftialisferuny ggd10881 T 53780 .1 80866000 8
12-Eichung gogsgeatl 8 .8 aganaaEa 3]
Z21-Paket Linge dHagggeat g .8 /00B8040 5]
22-Schieberpasition 18888608 a .8 ageanang n
Z3-Seltenausrichter WABAABAR aé 18 HoaBE06a a
Z4-Sigewagen aA888aana a .8 BBABANNH [}
25-Hubtisch agasseed 1 S980d .8 266866800 a

Notzeichenl iste

2Z2-Schieber

Z4-Sdgewagen

<F18D>--ZHRUCK 70 MEND,

gDnr>-Eingang-Ausgany Anzeige
<PgDn>-Ei A A i
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Diese Bildschirmseite enthélt Diagnose Informationen fur geschultes Personal und Service Techniker.

Der Bediener kann diese Bildschirmseite verwenden um die einzelnen Eingangs—, Ausgangs— und
Merkerzustédnde zu notieren, wenn dies vom technischen Service von Giben so verlangt wurde.

Die Anzeige wird in vier Teile aufgeteilt.

Beginnend mit der linken Seite des Bildschirms:

Die erste Spalte enthalt Informationen zu den SPS Eingénge; die zweite Informationen zu den SPS
Ausgangen; alle anderen Spalten enthalten Informationen zum internen Zustand der SPS (Merker).
Jede Reihe besteht aus 8 Bits oder Zustdnden (entspricht 1 Byte) dessen Wert jeweils Null (O=nicht
aktiv) oder Eins (1=aktiv).

Jede Gruppe von 8 Bits ist von 0 bis 7 numeriert (von rechts nach links) wie in dem Feld Bitfolge
dargestellt.

Die letzte Linie des Bildschirms, gibt detaillierte Informationen, Uber das derzeit mit dem Cursor
hervorgehobene Bit, an.

Die Informationen in der letzten Zeile wechseln mit dem Cursor der auf Eingang/Ausgang/Merker
Spalten bewegt wird..

Bemerkung:
Bleibt der Cursor nicht auf einem gewtnschten Bit stehen, sondern springt sofort zu einem der
Nachsten, so bedeutet dies, daB3 dieses ausgelassene Bit auf der Maschine physikalisch nicht existiert.

Beispiel:
11.10 X331 SCHIEBER=ENDSCH.VORSCHUB *

Diese Linie enthalt 4 (5) Informationen Uber ein Bit:

-ein Symbol zur ldentifizierung des Bits als ein Eingang, Ausgang oder Merker (I=Eingang,
Q=Ausgang, M=Merker)

-eine System Nummer fiir die entsprechende Eingangs/Ausgangskarte und die Bit Nummer

-eine Klemmen Nummer oder Geratesymbol um die Lokalisierung des entsprechenden Bauteils zu
erleichtern

-eine knappe Beschreibung seiner Funktion

-ein Stern um den Eingang als Offner zu markieren

Uberpriifen Sie mit den Schaltplanen Ihrer Maschine die richtigen Nummern der Ein—/Ausgénge. Die
Nummern des Bildschirms entsprechen denen, der Schaltplane lhrer Maschine.
Beim Aufruf der Bildschirmseite erscheint zunéachst folgende Meldung:
-,KURSOR MIT DEN PFEILTASTEN AUF DEM BILDSCHIRM BEWEGEN*
Diese Meldung verschwindet dann und wird erst wieder angezeigt wenn man diese Seite erneut aufruft.
Die letzte in der Reihe dieser Bildschirm Meldungen ist:
,DATENENDE, BITTE AUFWARTSPFEIL VERWENDEN"
Diese Meldung wird angezeigt, wenn der Kursor den letzten Datensatz erreicht hat.
Andere Bildschirm Meldungen, die die verfligbaren Funktionen beschreiben, sind folgende:
<PgUp> = Status
Um zur Maschinen Status Seite mit den Alarmmeldungen zurlickzukehren

<F10> = Simulation
Um zum Simulations—/Ausfliihrungsbildschirm zurlickzukehren
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9.1. Starten der Maschine

Dieser Abschnitt beschreibt wie man die Maschine mit G—Drive Steuerung startet und wie man andere
Bedienungen mit den Wahlschaltern ausftihrt.

9.2.Maschinen Anlauf

Um die Maschine einzuschalten, verwenden Sie den Hauptschalter.
Hauptschalter
Der Hauptschalter ist am Schaltschrank. Stellen Sie ihn auf Stellung ,EIN*

-Warten, bis das Hauptmenu auf dem Bildschirm angezeigt wird.
-Dann, den Taster ,Hauptsage Start“ driicken

Hauptsage Start Taster
Dies ist ein griiner, beleuchteter Taster auf dem Bedienfeld.

Uberpriifen Sie vorher,

—daB die Hauptsage ausgeschaltet ist;

-der Not—Aus Taster nicht gedrickt ist;

—die Turen des Schaltschranks geschlossen sind;

—die Not—Aus Schlagleiste am Druckbalken in normaler Position ist;
—wabhlen Sie den Manuel Modus mit dem Man/Aut Schalter aus;
—drucken Sie Taster ,Hauptsdge Start” um den Zyklus zu beginnen.

Wenn Sie eines der folgenden Aggregate verwenden méchten, vergewissern Sie sich, daB inre Schalter
auch auf Stellung ,EIN“ sind.

a) Seitenausrichter
b) Dunnplattenaggregat

Fuhren Sie nun die folgend beschriebene Kalibrierung (Eichung) durch.

Achsen Kalibrierung (Eichung)

Um die Achsen zu kalibrieren, stellen Sie den Man/Aut Schalter in Stellung Manuell und driicken Sie
den ,Hauptsage Start“ Taster (griiner, beleuchteter Taster).

Bemerkung: Der Man/Aut Schalter muB auf Stellung Manuell und G—Drive muB im Status <P>ause
sein.

Driicken Sie zuerst F10— <S>tatus um auf die Seite Maschinen Status zu gelangen.

Warten Sie 1-2 sek. und driicken Sie F1 um den Schieber zu kalibrieren, F2 um den Sagewagen zu
kalibrieren, F3 um den Seitenausrichter zu kalibrieren und F4 um das Dunnplattenaggregat zu
kalibrieren.

Waéhrend der Kalibrierung werden die bewegten Teile auf ihren Referenzpunkt gefahren, welcher
normalerweise der hintere Endschalter ist.

Nach der Kalibrierung sind die exakten absoluten Positionen der einzelnen Aggregate bekannt.

Die Kalibrierung ist abgeschlossen, wenn das Kalibrierungsstatusfeld den Wert <Y>es besitzt.
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9.3. Ausfuhren eines Zuschnittauftrags (Job)

Auf dem Haupt MenU der Benutzer Schnittstelle (PC), verwenden Sie die Menu Option ,Job wahlen u.
ausfihren“ um den Job auszuwéahlen, den Sie bearbeiten méchten und anschlieBend dricken Sie die
Enter Taste.

—Verwenden Sie die Funktionstasten F2—F9 um die Einstellungen und Daten zu verwenden, die Sie
mdchten.

—Stellen Sie den G—Drive in den gewlnschten Modus ein.

Wabhlen der Maschinen Aggregate

Sie kdnnen nun die folgenden Maschinen Aggregate mit in den Aufteilzyklus einbeziehen.
—Seitenausrichter

—Frontalausrichter

—Dunnplattenaggregat

—Post—Forming Aggregat

Anmerkung: Nicht alle Maschinen sind mit diesen Aggregaten ausgeruistet

—Verwenden Sie den ,Sagen Start” Taster um die Sage zu starten

—Schalten Sie den Man/Aut Schalter auf Stellung Automatik

—Benutzen Sie die Funktionstaste F1 — <A>usflihr. um den Automatik Modus zu wéahlen
—Die Maschine bearbeitet nun den gewéhlten Job mit einem SP oder SPT Zyklus
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10.MASCHINENSTART

Die nachstehend beschriebenen Vorgédnge ermdglichen den Maschinenstart Uber das GDRIVE
Steuersystem bzw. die Ausfihrung weiterer Vorgénge Uber das Bedienpult.

10.1. Allgemeiner Maschinenstart

Die Maschine mit dem Hauptschalter einschalten.

= HAUPTSCHALTER «—
Der Hauptschalter auf dem Schaltschrank muB in Position ON gelegt werden.

— Abwarten, bis das Hauptmen( auf dem Bildschirm erscheint.
— Den Einschalttaster der Maschine drlcken.

= EINSCHALTTASTER DER MASCHINE —
Den griinen Leuchttaster zum Eiskalten der Maschine auf der schwenkbaren Bedientafel driicken.

Sicherstellen, daB

— das Hauptsageblatt ausgeschaltet ist

— die Not—Aus—Taster entriegelt sind

— die Turen des Schaltschrankes richtig geschlossen sind
— die Notstange riickgestellt ist.

— Mit dem entsprechenden Wahlschalter den HANDBETRIEB anwéhlen
— Den Zyklus mit dem Starttaster freigeben.

Falls die nachstehend aufgeflhrten Einrichtungen eingesetzt werden sollen. prufen, ob die
entsprechenden Wahlischalter EINGESCHALTET sind:

a) Seitenausrichter
b) Vorrichtung zum Beschicken der dinnen Platten

Einen Kalibrierzyklus der Achsen durchfihren:

= ACHSEN KALIBRIEREN <

Zum Kalibrieren Achsen muB die Maschine auf Handbetrieb geschaftet werden. dann
GLEICHZEITIG die Taster START (griiner Leuchttaster) und START/SELF-TEST (schwarz)
dricken. Der Wahischalter Hand/Automatik muBB auf HANDBETRIEB gestellt sein.

Einzelne Achse kalibrieren: Den Taster START/SELF-TEST driicken und gleichzeitig das
Bedienelement des zu kalibrierenden Maschinenorgans betatigen

— Sobald der Leuchttaster fiir den Maschinenstart aufhért zu blinken und fest aufleuchtet, ist die
Maschine betriebsbereit.
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10.2. VORGANG ZUR AUSFUHRUNG EINER ARBEIT

— An der Benutzerschnittstelle mit der Option ‘Job wahlen und ausfiihren” den abzuarbeitenden Job
wahlen und die ENTER Taste drucken.

— Uber die Tastatur mit den Funktionstasten <F1-F9> die gewiinschten Merkmale wéhlen
undeingeben.

—Die GDRIVE—Sfeuerung auf die gewunschte Betriebsart einstellen.

= WAHL DER AGGREGATE =1

Nun kann man wéahlen, eh folgende Aggregate zuzuschalten sind:
- Seitenausrichter
- Frontalausrichter
-Zangen MeBpunkte
- Post-Forming

Anmerkung:Nicht alle Maschinen sind mit diesen Aggregaten ausgestattet.

— Die Sageblatter mit dem entsprechenden Schalter einschalten.

— Mit dem entsprechenden Wahlischalter die Betriebsart AUTOMATIK wéhlen.

— Den START —Taster druicken.

— Der Leuchttaster Maschinenstart leuchtet auf und die Maschine kann die gewéhlte Arbeit sowohl.

10.3.STEUERUNG DER VORRICHTUNG ZUR BESCHICKUNG DER DUNNEN PLATTEN

Die Vorrichtung fiir diinne Platten muB stets auf Position “1 “ gestellt sein. Wenn der Starttaster zur
Ausfuhrung gedrickt wird, fahrt der Schieber auf 100 mm von der Platte, wobei die Lichtschranke zur
Erfassung der Platten aufleuchtet. Sollte letztere ausgeschaltet sein, ist folgendes zu prifen:

1) Der Schieber befindet sich tber den Platten und tGberwacht deren Positionierung.

2) Die Photozelle ist defekt.

3) Die Photozelle kann den Riickstrahler nicht erfassen. Ist der Schieber richtig positioniert, fahrt
der Taster herab und der Tisch hinauf.

Es kann vorkommen, dafB die Vorrichtung fir diinne Platten nicht eingeschaltet ist (Position “0”) und daB
ein Job fur diinne Platten abgerufen wurde. Nach der Betatigung des Starttaster fahrt der Schieber auf
Hubende hinten und die Vorrichtung wird nicht ausgefahren. Um weiterarbeiten zu kénnen, muf3 man
die Jobausfihrung verfassen, die Vorrichtung fir diinne Platten einschalten und die Ausfihrung erneut
abrufen.
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10.4.BESCHREIBUNG DER SCHALTER, TASTER UND ANZEIGELAMPEN

DIGITAL-STROMMESSER

—ErfaBt die Stromabnahme des Motors flir die Sageblattdrehung und kann fir eine eventuellen
Anderung der Schnittgeschwindigkeit niitzlich sein. Eine (ibermé&Bige Stromaufnahme kann bedeuten,
daB das Material zu hart ist bzw. das Sageblatt abgenutzt ist und folglich zur Fortsetzung der Arbeit die
Schnittgeschwindigkeit vermindert bzw. des S&geblatt ausgewechselt werden muB.

WEISSE LAMPE 220V

—Zeigt an, daB sowohl der Hauptschalter als auch die Thermorelais eingeschaltet sind und die
Maschine gestartet werden kann.

WAHLSCHALTER HAUPTSAGEBLATT

—In Position 0 (links) ist das Sageblatt dusgeschaltet (Stillstand).

—In Position 1 (Mitte) ist das Sageblatt eingeschaltet und dreht.

— In Position 2 (rechts) wird die automatische Uberwachung des Ségebtattiiberstands eingeschaltet
(falls vorgesehen).

WAHLSCHALTER VORRITZER

—In Position 0 (links) ist der Vorritzer ausgeschaltet <Stillstand).

—In Position 1 (Mitte) ist der Vorritzer eingeschaltet und beginnt zudrehen, sobald das Hauptsageblatt
gestartet wird.

—In Position 2 (rechts) wird die Einstellung abgerufen: sobald die Position erreicht ist, stoppt die
Maschine und kann nicht mehr gestartet werden, ohne den Wahischalter zu verstellen.

WAHLSCHALTER GEBLASE

—In Position 0 (links) ist das Geblase ausgeschaltet (Stillstand).

—In Position 1 (rechts) ist das Geblase eingeschaltet.

WAHLSCHALTER POST-FORMIG (falls vorgesehen)

—In Position 0 (links) ist die Postforming—Funktion ausgeschaltet.

—In Position 1 (rechts) ist die Posttorming—Funktion eingeschaltet. Im Handbetrieb arbeitet die

Funktion immer, wenn der Zyklus angefordert wird; in Automatik nur wenn er vom lautenden
Arbeitsschritt freigegeben wird.

Pag. 73



GDrive

Giten

WAHLSCHALTER FRONTALAUSRICHTER (falls vorgesehen)

—In Position 0 (links) sind die Ausrichter ausgeschaltet (unten)
—In Position 1 (Mitte) sind die Ausrichter freigegeben.
—In Position 2 (rechts) kénnen sie im Handbetrieb angehoben werden.

WAHLSCHALTER SEITENAUSRICHTER

—In Position 0O (links) ist der Ausrichter ausgeschaltet und daher auf Hubende hinten und die Rollen sind
oben.

—In Position 1 (Mitte) ist der Ausrichter freigegeben. )

—In Position 2 (rechts) kann der Ausrichtzyklus oder der Kalibrierzyklus NUR FUR DEN AUSRICHTER
abgerufen werden, wenn die Maschine auf Handbetrieb geschaltet wird und gleichzeitig der Taster
START/SELF-TEST gedriickt wird.

WAHLSCHALTER VORRICHTUNG ZUR BESCHICKUNG DER DUNNEN PLATTEN (falls
vorgesehen)

—In Position 0 (links) ist die Vorrichtung ausgeschaltet und daher zuriickgefahren mit der
Aufnahmevorrichtung auf dem Nullpunkt.

—In Position 1 (Mitte) ist die Vorrichtung freigegeben.

—In Position 2 (rechts) kann die Vorrichtung im Handbetrieb verfahren werden. Man kann die
Aufnahmevorrichtung anheben und die Vorrichtung herausfahren, jedoch nur wenn sich der
Schieber auf Hubende hinten befindet. Es kann ferner der Kalibrierzyklus NUR FUR DIE
VORRICHTUNG FUR DUNNE PLATTEN abgerufen werden, indem man die Maschine auf
Handbetrieb stellt und gleichzeitig den Taster START/SELF—-TEST drtickt.

WAHLSCHALTER HUBTISCH (falls vorgesehen)

Damit kann der Hubtisch im Handbetrieb verfahren werden.

WAHLSCHALTER SCHIEBER

Damit kann der Schieber im Handbetrieb verfahren werden bzw. der Kalibrierzyklus NUR FUR DEN
SCHIERER abgerufen werden; dazu ist die Maschine auf Handbetrieb zu stellen, dann gleichzeitig den
Taster START/SELF—TEST und den Schalter zur Rucklauf Steuerung drlicken.

WAHLSCHALTER SAGEWAGEN

—Damit kann der Sadgewagen im Handbetrieb verfahren werden bzw. der Kalibrierzyklus NUR FURDEN
SAGEWAGEN abgerufen werden; dazu ist die Maschine auf Handbetrieb zu stellen, dann gleichzeitig
den Taster START/SELF—TEST und den Schalter zur Rucklaufsteuerung driicken.

WAHLSCHALTER ZANGEN

—In Position 0 (links) sind die Zangen ausgeschaltet, d.h. gedffnet.
—In Position 1 (Mitte) sind die Zangen freigegeben.

—In Position 2 (rechts) kann der SchlieBvorgang gesteuert werden.

GRUNER LEUCHTTASTER FUR DEN START

—Damit werden die Maschinenbewegungen in jedem beliebigen Zyklus freigegeben bzw. der
Kalibrierzyklus fur alle Elemente freigegeben wie unter den Vorgangen fir den Maschinenstart
beschrieben. Die griine Lampe leuchtet nur wenn keine Stérung vorhanden ist und die Maschine
betriebsbereit ist.
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ROTER STOPTASTER

- Dient zum Ausschalten der Maschinenbewegungen; die Bewegungen werden in jedem Zyklus sofort
unterbrochen. Driickt man den Zyklusstarttaster, wird die Bearbeitung vom zuletzt ausgefiihrten Schritt
wiederaufgenommen. Mit diesem Taster wird jedoch keine Versorgung unterbrochen, er bildet daher
keinen EIGENTLICHEN UNFALLSCHUTZ.

BLAUE LAMPE AUTOMATIK/HANDBETRIEB

—Die durchgehend aufleuchtende Lampe bedeutet, daB der AUTOMATIKBETRIEB angewahlit wurde.
—Die blinkende Lampe bedeutet, daB der HANDBETRIEB angewéhlt wurde.

WAHLSCHALTER HANDBETRIEB/AUTOMATIK

—In Position 0 (links) wird der AUTOMATIKBETRIEB angewéhlt.

—In Position 1 (rechts) wird der HANDBETRIEB angewéhlt.

GRUNER LEUCHTTASTER ZUM EINSCHALTEN DER MASCHINE

—Dient zum Einschalten der Maschine, d.h. zur Spannungsversorgung. Blinkt die griine Lampe, ist die
Maschine nicht vollstandig kalibriert (Schieber, Sdgewagen, Seitenausrichter und, falls vorgesehen,
Vorrichtung flr diinne Platten prifen). Die Lampe leuchtet durchgehend auf, wenn die Maschine
eingeschaltet und vollstandig kalibriert ist

SCHWARZER TASTER START/SELF-TEST

—Dient fur die oben beschriebenen Kalibrierzyklen bzw. zum L&schen eventuell anstehender
Alarmmeldungen, sobald die Bedingungen, die zur Alarmmeldung gefuhrt haben, nicht mehr bestehen.
ROTE LAMPE STOP/NOT-AUS

—-Die Lampe blinkt, wenn die Maschine eingeschaltet, aber in STOP ist.

—-Die Lampe leuchtet durchgehend wenn die Not—Aus —Kette (Taster, Notstange, Schaltschrankturen,
Sageblattabdeckung) unterbrochen ist und die Maschine daher nicht eingeschaltet werden kann.
ROTER NOT--AUS--PILZTASTER

- Damit werden samtliche Bewegungen augenblicklich unterbrochen.

Damit werden auch die Leistungsversorgungen unterbrochen. Es handelt sich daher um eine
UNFALLSCHUTZVORRICHTUNG.

= WIEDERAUFNAHME DES BETRIEB NACH EINEM NOT-AUS =

Wurde der Not-—-Aus-Taster gedriickt, ist zur Wiederaufnahme des Betriebs der oben
beschriebene normale Startvorgang erforderlich.

ANMERKUNG: Wurde die Maschine NICHT ausgeschaltet, miissen die Achsen nicht KALIBRIERT
werden.

Nun kann der Betrieb vom unterbrochenen Arbeitsschritt an wiederaufgenommen werden

ACHTUNG: Wegen der Auslegung der Achsensteuerkarte kénnte sich bei der Versorgung der

Motoren und beim Riicksetzen eine plétzliche Bewegung ergeben, wenn das System versucht,
in die Ausgangsposition zuriickzufahren.
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11.SONDERPROZEDUREN

11.1. Wahl der Sprache

ZWECK DER FUNKTION

Diese Option bietet die Moéglichkeit, zwischen verschiedenen Sprachen zu wéhlen, in denen dann die
Texte und die Meldungen auf dem Bildschirm angezeigt werden.

Fur diese Funktion muB man das GDRIVE —Programm mit der Option “Zurlick zu MS/DOS” verlassen
und die Umschaltung der Sprache wie folgt anfordern:

Das Programm “GL’ starten mit der Eingabe

C:\GDRIVE> GL <ENTER>

Nach dem Programmstart erscheint das Menu, in dem die verfugbaren Sprachen fir das GDRIVE
System aufgefuhrt sind. Zur Wahl einer bestimmten Sprache die Nummer eintippen, die neben der
betreffenden Sprache angezeigt wird. Mit dieser Wahl werden die Texte und die Meldungen des
gesamten Programms in die entsprechende Sprache umgewandelt.

Hat man die Taste gedrickt, erscheint das Men( fur die Sprachenwahl und es wird die Liste der Dateien
der gewahlten Sprache angezeigt. Ist die Sprache nicht vorgesehen, wird eine Zeile mit acht
Fragezeichen angezeigt; dies bedeutet, daB die Sprache nicht gefunden wurde.

Normalerweise wird die Ausristung nur mit der gewuinschten Sprache plus italienisch oder englisch fur
die Service—Techniker geliefert.

Nach Vollendung des Vorgangs eine beliebige Taste dricken, um zum Sprachwahlmeni
zurtckzukehren. Um das GDrive—Programm in der gewunschten Sprache zu benutzen, wie folgt
vorgehen:

— Das GL-Programm mit dem Befehl ,0° verlassen;

— Das System neu starten, um die Texte in der gewahlten Sprache anzuzeigen, und zwar wie
folgt;

gleichzeitig die drei Tasten

<Alt> <CTRL> <DEL>

dricken

Das System startet und zeigt das Hauptment des GDRIVE an, nun in der vorher gewahlten Sprache.

Pag. 76



GDrive G‘\M

BILDSCHIRMFORMAT: Sprachwahlmenii

GL-HENU 8 ) Exit to DOS
(Vor: 40.04)

1) Itallano
2 ) Englich
3 ) Deutach
4 ) Frangals
5 ) Egpafol

Pleass Input choisza (@ - § )

BILDSCHIRMFORMAT: Wahl erfolgt

SYSTBITS. 1 Ta
SYSTHAMU. 1TA
SYSTTEXT.1ThA

3 Filels) copied

...Pross any key to continua...
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11.2.SPS—INITIALISIERUNG

ZWECK DER FUNKTION

Diese Prozedur erklért kurz die Funktion der CPU—Karte (Controller) der SPS und deren Initialisierung,
falls erforderlich.

Die CPU—Karte ist die erste Karte links der SPS —Einheit Maschinenschnittstelle. Auf der Frontplatte der
CPU befinden sich ein Taster, ein Schalter und drei LEDs (Leuchtdioden).

Der Schalter dient zur Betriebsartenumschaltung von RUN (Normalbetrieb) auf STOP
(Programmsperre) und umgekehrt. Der Taster wirkt nur bei Einschaltung und dient, zusammen mitdem
Schalter, zur Initialisierung des Systems.

Die CPU hat zwei Betriebsart an:

RUN: In diesem Modus fiihrt die CPU das Programm ordnungsgeman aus.

STOP: In diesem Modus wird das Programm nicht verarbeitet und samtliche Ausgénge werden
geldscht. Dies weist auf eine Funktionsunterbrechung wegen Fehlfunktion der Karte oder des

Programms hin.

Die drei LEDs zeigen die Betriebsart an. Sie sind wie folgt gekennzeichnet:

“WD” = “Watch-Dog”~LED
“R” =”RUN”_ LED
“§”  ="STOP”-LED

Bei Fehlfunktion den Status und das Verhaften der LEDs notieren, und zwar wie folgt:
»Watch-Dog ,,—~LED
Die mit ,WD" bezeichnete LED ist im normalen Betrieb eingeschaltet und erlischt bei Betriebsstérung.

Zur Wiederaufnahme des Betriebs beim Ansprechen der ,,Watch—Dog“—LED gehe man wie folgt vor:

- Das System (SPS> ausschalten.
- Mit dem Schalter RUN/STOP von ,,STOP* auf ,,RUN“ umschalten.

“RUN”-LED
Leuchtet wahrend des normalen Betriebs der SPS und ist anderenfalls ausgeschaltet.

“STOP”-LED

Ist wahrend des normalen Betriebs ausgeschaltet und leuchtet bei Stérung auf. Die ,,STOP“—LED gibt
Auskunft Uber die Ursache des Ausfalls. Falls die ,,STOP“—LED aufleuchtet, die nachstehend
beschriebene Initialisierungsprozedur durchfiihren und notieren, wenn diese LED blinkt.
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Die verschiedenen Arten von Stérungen werden durch das Blinkverhalten der “STOP” —LED angezeigt.

— Leuchtet durchgehend

— Blinkt einmal pro Sekunde

— Blinkt alle vier Sekunden

— Blinkt zweimal pro Sekunde mit einer anschlieBenden Pause (LED aus) von zwei Sekunden.
— Blinkt dreimal pro Sekunde mit einer anschlieBenden Pause (LED aus) von zwei Sekunden.

INITIALISIERUNG DER CPU

Mit der Initialisierung der CPU erfolgt eine Ruckstellung und die Wiederherstellung der
Ausgangsbedingungen fir den Normalbetrieb. Falls die Karte nach dieser Prozedur nicht auf RUN
schaltet (d.h. RUN—LED leuchtet nicht auf) ist der Servicedienst anzufordern.

— Die Initialisierung der Karte erfolgt auf folgende Weise:

— Die SPS ausschalten (Spannung zur SPS oder zur Maschine abschalten).

— Die SPS einschalten und dabei den Initialisierungstaster (auf der Frontplatte der Karte) gedrickt
halten. Ohne den Initialisierungstaster loszulassen, zwei Umschaltungen von STOP auf RUN mit dem
Schalter RUN/STOP vornehmen. Nach ca. einer Sekunde leuchtet die RUN—-LED auf und die
STOP-LED erlischt. Die SPS ist betriebsbereit.
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