G-Drive® Giken

Maschinen

J. PROBLEMLOSUNG

J.1. HOME OFFSET ZU GROSS IN HINTERER ENDPOSITION

Waéhrend der Eichung der Maschine kann ein Alarm “Home Offset zu groB3 in hinterer Endposi-
tion” erscheinen, speziell nach Wartungsarbeiten (z.B. Getriebewechsel).

Als Beispiel benlitzen wir den Sagewagen, aber die Methode ist fir alle Achsen identisch. Einzig
die Nummer des Parameters fir den Wert der Hinteren Endposition, kann sich Andern.

Nehmen wir weiterhin an, dass die Maschine sich in guter Verfassung befindet, dass alle Sicher-
heitseinrichtungen zurtickgesetzt sind und dass das Hauptséageblatt sich starten lasst.

Die Vorgange beschreiben wir fir den Windows Volbbildschirm modus fir die Seite F5 des
Ségewagens.

VORGEHENSWEISE

Der Fehler der korrigiert wird lautet: “Sédgewagen Home Offset zu groB3”. J

Bevor Sie beginnen, mussen Sie durch eine von Giben autorisierte Person oder den Inhaber
Zugriff auf die Parameter erhalten. DEUTSCH

o Einfugen: Driicken Sie Alt und B
Benutzen Sie die Taste | um den Log In hervorzuheben, driicken Sie die “Ein-
gabe” Taste.

IS GDrive

Bedismetm=igzicht  Optionen  Hilfe

Log Cuk

O Ein neues Fenster 6ffnet sich im Zentrum des Bildschirms.
Bedienername eingeben.

Login

Bediener

Fazswaort

[m}
Login
Bediener |Oberleiter
Fazswort |’“”“‘ Loschen
m] Nach Bestatigung mit ENTER, verschwindet dieses Feld und der Bildschirm geht

zu der vorigen Anzeige zurick.
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ANMERKUNGEN

Nun sind Sie in der Lage die Maschinen Parameter zu &ndern, folglich sollten die folgen-
den Operationen mit gréBter Sorgfalt ausgefiihrt werden. Kein anderer Parameter, als die
in der folgenden Beschreibung genannten, dirfen verdndert werden.

ANMERKUNGEN

Wenn Sie sich tiber die Vorgehensweise in der nachfolgenden Beschreibung nicht sicher
sind, oder die Verantwortung nicht tibernehmen wollen, kontaktieren Sie bitte Ihren Viorge-
setzten oder direkt Giben International oder den Giben Verkaufspartner.

J ANMERKUNGEN

Der Produzent kann auf keinen Fall irgend eine Verantwortung oder Garantie (iberneh-
DEUTSCH men, im Falle dass Sie sich entscheiden fortzufahren.

AKTION ERGEBNIS

Taste F1 und dann P driicken | Die komplette maschine geht auf PAUSE.

F5 Taste driicken Die Seiten fiir die Maschinengruppen werden angewahit.
Taste Bild | drlicken Mit Bild | auf die Seite LL blattern.

Dies ist die Seite LL der Maschinengruppe. Jede Maschinengruppe hat eine solche Seite
mit entsprechenden Unterseiten. Bitte beobachten Sie den Simulator wéhren der Tasten-
drucke, wie sich die farbliche Absetzung auf die entsprechende Maschinengruppe bezieht.

& LL:Leerlauf (manuell) g@ >
|H FE: |.E:-:ec | Hold qCalibrate % Simlate Manual

L1 -Schnittlinie

GCEPSDDUDUUDP -DUDUUDPR
@l b[ofolo[ofo[ofo[o[o[o[o] [ofojo[ofo[ofolo]

Bkhuel Ziel Gegchvindigh eit Beschleunigung
[ &0 | | | | |

Sohnittldnge Nominale Geschwindigkeit
] -

LLPB-Druckbalken und LLSB-Sageblatt

Tiefe | lTiefe | |Akluell|

Ségeblattverschleiss

Sagemeter Lange Effekiive Minuten Loschen
[ [ ] 1]

LME28/1 Flag fiir LI

HEUYGANAMUOW | PBG

[0] OO0/ 0] 0]0[ o[ o[ 0] in_lu'Tm 0o iulul

stand-yerzatz “Yerandeung |ndexwverzatz Eichung-Forderung
E] 03l |Ej

anuelle Befehla

-SCGDUDUUD -
|u|u|1Iulumlulmululululmululul |u|u|u|u|u|u|ulu|

Auf der Seite LL finden Sie den Wert fiir den “Home Offset”, bitte diesen Wert notieren.
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Falls die Fehlermeldung “zu groBer Versatz zur Weg Ende hinten Schaltung” im unteren
Bereich der Seite erscheint, bedeutet dies, dass sich dieser Wert bei der zuletzt durch-
gefuhrten Eichung verandert hat.

ANMERKUNGEN

Bevor Sie fortfahren, sollten alle elektrischen Anschliisse auf korrekte Verbindung kon-
trolliert werden, dass die Getriebe und Motoren keine Beschédigungen aufweisen und der
Sitz des Drehgebers korrekt ist.

AKTION ERGEBNIS

F8 dricken Die Seite der Parameter mit Unterkapiteln wird gedffnet.

IS LL:Leerlauf (manuell)

F5: | @ Exec | Houd qCalibrate |45 Simulate

LL Parameter

41 Sageblatt Gezamthub in Impulzen.

Notieren Sie sich den Wert von Parameter 2.

Benitzen Sie die Tabulator-Taste um in der Parameterseite bis zum Parameter 301 zu
gelangen.

IS LL:Leerlauf (manue )

5 | @ Evec | Hold | daibiate |+ Simuiate

izt der hintere B ezaumachnitt gleich zurm Wert des Parg

208 :[rm] Die Restbegrenzung zum Schneiden Z-5chnitte mit hir

zchmaleren Reste wird nur den varderen Besaumschng
209 :[rrm) |:| M ax. Aufral, urn schmale Besaumschnitte 2u vermeid
Begrenzung des Parameters LL-202 werden zwizchen
20 fmm] [ | Max Abmab, um breitere Besiumschnitte zu errsichen
Bregenzung des Parameters LL-202, die awischen alle

ngsparameter

46EE| Eichung Ausgargsposition.

znwindigheit,

303 :[3] Eichungsbeschleunigung.

Notieren Sie sich den Wert von Parameter 301.

Benutzen Sie einen Taschenrechner um folgende Werte zu berechnen:

Eichwert (Parameter#301) = Position Schaltung Weg Ende hinten (Parameter#2) - Versatz
zum Endschalter Weg Ende hinten.

In diesem Fall: 4800 (Position Schaltung Weg Ende hinten) - 134 (Versatz zum Endschalter
hinten) = 4666.

Das errechnete Ergebnis sollte als Wert des Parameters 301 auf der Seite LL eingegeben
werden.

GDRIVE RT_XAXF GIBEN INTERNATIONAL S.p.A.

J

DEUTSCH

Pag. J3




Gilken G-Drive®

Maschinen

Nachdem Sie mit der Tabulator-Taste diesen Parameter erreicht haben, sowie sich
entsprechend angemeldet haben, um Anderungen durchfiihren zu diirfen, erscheint
das angewahlte Feld nun blau.

Benutzen Sie die Zahlentasten (ausschliesslich diejenige, die sich auf dem oberen Teil der
Tastatur befinden) und geben Sie das neue Ergebnis, welches mit der zuvor beschriebenen
Formel berechnet wurde, ein.

Driicken Sie nun zweimal die Taste F8, um die Anderungen zu speichern und um zur Seite
des Versatzes zum Weg Ende hinten zurlickzukehren.

IS LL:Leerlauf (manuell) P e g@ .
m F5 | @ Exec Held ‘Qalibrate ‘.)ﬁirnulate Manual
>

LL-Schnittlinie

BPSDDUDUUDF -DUDUUDP
Eilllululmulululululmnlnl olololo/o/olol]
“Bktuell Ziel Geschwindigh sit B eschleurnigung
[ oo | | | |

Schnﬁlér; e Mominale G eschwindigkeit
40

LLPB-Druckbalken und LL5SB-Sageblatt
Tiele Tiele Aiktuel

| | | |

Sageblattverschleiss

Sagemeter Lange Effektive Minuten Loschen
a0 . 1]
LM628/1 Flag fur LL

HEUYGANAMUOW I FPBEG - ERP
[o[ofafaolofa[olo[a[oja]a[a]a[0] Inlnlnln 0l0]0]0]o]
Abstand¥ersatz Verandemng Indexversatz Eichung-Fordemng

[ 1340 | 03| |
Gdnive LL manuelle Befehle

CAMA - - SCHEDUDULD - RIMAFF
Iulun|u|u|ulu|u|ulu|n|n|n|n /o] [ofofolofo] nlnlnl

DEUTSCH

HERZLICHEN GLUCKWUNSCH; SIE HABEN ES FAST GESCHAFFT.

Benutzen Sie nun das erste Mal die Maus!
Bewegen Sie den Cursor Uber den Bildschirm Uber den Schalter “Eichung” auf der Seite
des Simulators.

Der Sagewagen (oder ein anderes Aggregat in Bearbeitung) bewegt sich gegen die Eichpo-
sition.

Warten Sie nun die Eichung ab, ohne diese zu unterbrechen und beobachten Sie eventuelle
Alarmmeldungen.

Wenn der beschriebene Vorgang ohne Fehler ablauft, werden alle Alarmmeldungen
zuruckgesetzt und die ACHSE ist nun bereit.

Sobald alle Korrekturen der Verséatze zum Weg Ende hinten Schaltpunkt aller ACHSEN kor-
rigiert wurden, ist die Maschine einsatzbereit.

Als letzte Aktion:
Driicken Sie Alt - B und mit den Pfeiltasten Log out auswéhlen...

< GDrive
Bedierer Ansicht  Optionen  Hilfe
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