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Hinweis

IBM ist ein eingetragenes Warenzeichen der International Business Machines Corporation.

Alle anderen Marken- und Produktnamen sind Warenzeichen oder eingetragene Warenzeichen ihrer Eigen-
tumer.

Alle Rechte, auch der Ubersetzung, vorbehalten.

Kein Teil dieses Handbuchs darf in welcher Weise auch immer reproduziert (Druck, Fotokopie, Mikrofilm
oder irgendeine andere Technik) oder verandert, dupliziert oder (ber elektronische Systeme weiterverteilt
werden, ohne zuvor die schriftliche Genehmigung der Giben International S.p.A. Via Garganelli 24, Pianoro
40065 - Italy.

Giben International S.p.A. verfolgt eine Geschéftspolitik der kontinuierlichen Entwicklung und behalt sich
daher das Recht vor, jederzeit und ohne Vorankiindigung an denin dem vorliegenden Dokument beschriebe-
nen Produkten Anderungen und Verbesserungen vorzunehmen.

Giben International S.p.A. ist unter keinen Umstanden verantwortlich fiir eventuellen Datenverlust, Gewin-
nausfall oder sonstige zufallige direkte oder indirekte Schaden, aus welcher Ursache auch immer.

Der Inhalt der vorliegende Unterlage wird “so wie sie ist” zur Verfligung gestellt.

Mit Ausnahme der gesetzlich festgelegten Garantie GUbernimmt Giben International S.p.A keine weiteren
ausgesprochenen oder unausgesprochenen Garantien, einschlielich und ohne Einschréankungen der still-
schweigenden und ausdriicklichen Garantie der Verk&uflichkeit und Eignung fiir besondere Anwendungen
in Bezug auf die Genauigkeit, die Zuverlassigkeit und den Inhalt des vorliegenden Dokumentes. Giben Inter-
national S.p.A behélt sich das Recht vor, das Dokument jederzeit ohne Vorankindigung zu tberarbeiten
oder zurickzunehmen.

Endbenutzer-Vereinbarung

Sie haben ein Produkt (GERAT) erworben, dass Software beinhaltet, fiir die Giben International S.p.A. von
einem oder mehreren anderen Herstellern eine Lizenz erworben hat (“Giben International S.p.A.’s Software-
lieferanten”). Alle Softwareprodukte, zugehdrige Dokumentationen und Medien sowie eventuelle elektroni-
sche Online-Dokumentationen (“SOFTWARE”) sind durch das Urheberrecht und internationale Vereinba-
rungen sowie weitere Rechte des intellektuellen und/oder physischen Eigentums geschiitzt.

WENN SIE MIT DIESER ENDBENUTZER-VEREINBARUNG (“EBV”) NICHT EINVERSTANDEN SIND,
BENUTZEN SIE DAS GERAT UND DIE SOFTWARE NICHT. NEHMEN SIE STATTDESSEN UNVERZUG-
LICH KONTAKT MIT GIBEN INTERNATIONAL S.P.A. FUR WEITERE INSTRUKTIONEN AUF. JEDE
BENUTZUNG DER SOFTWARE AM GERAT ODER IN ANDERER FORM BEDEUTET AUTOMATISCH
IHRE EINVERSTANDNISERKLARUNG MIT DIESER VEREINBARUNG (ODER RATIFIZIERUNG NACH
VORHERGEHENDER AKZEPTANZ).

LIZENZERTEILUNG. Die SOFTWARE wird lizensiert, nicht verkauft. Diese EBV erlaubt Ihnen die Nutzung
der Software ausschlieBlich mit GERAT.

GARANTIEAUSSCHLUSS: Giben International S.p.A. liefert die Lizenz ohne jede Garantie. Giben Interna-
tional S.p.A. lehnt jede ausdriickliche oder unterstellte Garantie, einschlieBlich der unterstellten Garantien
eines ordentlichen Kaufmanns, ab.

HAFTUNGSBESCHRANKUNG: Giben International S.p.A. lehnt jede Haftung fiir direkte, indirekte oder
zuféllig durch den Gebrauch des Gerats verursachte Schaden sowie fur Folgeschaden bei sachgeméaBem
oder unsachgeméaBen Gebrauch des Gerats durch den Lizenznehmer oder dritte Personen ab, auch wenn
diese auf mdogliche Schaden hingewiesen wurden.

Verdnderungen an der Software. Sie dirfen die SOFTWARE nicht zurlickentwickeln, dekompilieren oder
inirgend einer Art veréndern, es sei denn, dies ist durch ein Gesetz erlaubt, das dieser Vereinbarung wider-
spricht.

SOFTWARE- Transfer ist beschrankt erlaubt. Sie dirfen Rechte aus dieser EBV permanent nur als Teil
eines Verkaufsvertrages oder einer Uberlassung des Gerats Ubertragen, und nur, wenn der neue Nutzer
dieser EBV zustimmt. Ist die SOFTWARE eine aktualisierte Version, miissen auch alle vorhergehenden Ver-
sionen mitlbertragen werden.
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BITTE ZUERST LESEN!

Dieses Handbuch richtet sich an den Bediener, der die Sage taglich benutzt. Es enthélt
keine detaillierten Informationen Uber Programmierung oder Handhabung des gesamten
Systems. Es ist als Schnellreferent gedacht, um die Funktionen und Parametereinstellun-
gen des Systems kennen zu lernen.

Dieses Handbuch beschreibt die numerische Steuerung G-DrivefT fiir ein Linien Sagen
und deren Programmierung. Es ist in dieser Beziehung vollstandig und als Referenzhand-
buch geeignet. Beim Leser werden PC-Grundkenntnisse vorausgesetzt. Die grundsétzli-
che Bedienung von Betriebssystemen wie Windows NT® / Windows® 2000 wird ebenfalls
vorausgesetzt.
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A. BEGRIFFSBESTIMMUNG

Die folgenden Beschreibungen sollen dem Anwender helfen, die am haufigsten verwende-

ten Bezeichnungen versteht.

‘Auf dieser Maschine sind nicht alle unterbeschriebene Funktionen vorhanden. I

Langsschnitt

A

DEUTSCH

= : Langsschnitt ; indli Langs
S ESEIE mit gleichen Breiten mit unterschiedlichen Stres'lafen
Breiten
a 20|
. Querschnitt . Querschnitt Quer
Querschnitt : p = mit unterschiedlichen A
mit gleichen Langen Langen Streifen
Kopfschnitt
Plattenstapel Teilestapel Paket (Trenr!?mg der platte

vor Beginn des Schneidzyklus’)

{

/

Léangs-und Queraufteilung

Z Schnitt
—
LOGISCHES |
SCHNITTBILD
W Schnitt { I
s | | | |
‘_ [ [ 11
||| l BUNTSCHNITTBILD
I - &
e
SCHNITTBILD MIT
Anschnitte und KOPFSCHNITT
Besaumung e ~—]
N ———. |

FORMATGEECHNITTENE
KLEINSTTEILE
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Ablauf Zeit Zeit von der Betitigung der Endsteuereinheit bis zum Spindelstillstand (Aggregatstillstand).

Ausschnittmuster Ein gezeichneter Schnittplan oder -layout. Sehen Sie auch Schnittbild.

Ausstof} Bewegung des Werkstiickes oder der Teile nach Vorne aus der Maschine.

Auszeit Eine definierte Wartezeit fiir nachfolgende Aktivititen oder Befehle.

Batch Eine Gruppe von einem oder mehren Ablaufen in einer Stapelverarbeitungs Datei.

Besidumungschnitt Ein Schnitt zum beseitigen von Beschiddigungen und/oder formatieren der Platte. Sehen Sie
auch “Liangsbesiumung”, Querbesdumung.

Bit Die MaBeinheit zur Bildung von Informationen mit der Wahl von von zwei gleichmaBig
wahrscheinlichen Alternativen.

Bps Die Logik, mit der Daten iibertragen werden (wie durch ein Modem) [syn: Bits pro Sekunde]

q Buntschnittbild Ein Schnittbild, bei dem einige oder alle Streifen unterschiedliche Querschnitte haben.

Byte Eine Reihenfolge von 8 Bits (ausreichend zum Darstellen von einem Zeichen der alphanu-

merischen Daten) wird verarbeitet als einzelne Einheit zur Darstellung der Informationen.
DEUTSCH Com-Port Kommunikations-Anschluss des PC.

Damenbrett Ein Schnittbild, wo alle Streifen die gleichen Querschnitte haben. Sehen Sie Logisches
Schnittbild.

Doppeltes Teil Zweivon den Abmessungen und vom Material her gleiche Teile in einer Liste geschnitten,

Pag. A2

Dritter Phase Schnitt

Druckbalken

Einzel Sige

jedoch mit unterschiedlicher Beschriftung und Kennzeichnung.

Dritter Phase Schnitt teilt Querschnittstiicke auf ihrer Lange.

Spannvorrichtung zum spannen des Werkstiickes, die iiber die volle Arbeitsbreite der
Maschine wirkt. Seine Funktion ist es, das Werkstiick beim Schnittvorgang nach unten zu

halten.

Eine Sige, die einen Sagewagen hat, um Kopf-, Lings- und Querschnitte zu bilden.

Fixmasse Ein Teil oder Schnittstiick produzierten aus dem Priméarmaterial (Rohplatte). Sehen Sie
auch Teile / Panel.

Greifer Die Einheit die zum Klemmen (Spannen) der Platten, Streifen und Teile verwendet wird. Sie ist
am Schiebr angebracht und hilt diese bei den Positionier- und Bewgungsablaufen fest. Siche
auch Klemme bzw. Spannzange.

Handzufiihrung Manuelle Beschickung bzw. Zufuhr von Platten und/oder Teilen an einer definierten Stelle
in die Maschine.

Hauptsiigeblatt Kreisformiges Sageblatt, das fiir das Trennen des Werkstiickes benutzt wird.

Hochlaufzeit Zeit von der Betitigung der Anfangssteuereinheit bis die Spindel (Aggregat) die Soll-Ge-

Integrierte Zufuhr

Klemme

Kopfschnitt

Kopfschnittbesimung

Kopfschnittmuster

Kurzes Liangs
Schnittbild

schwindigkeit erreicht hat.

Automatische Beschickung bzw. Zufuhr von Platten und/oder Teilen an einer definierten
Stelle in die Maschine. Dies wird duch elektronisch gesteuerte Zusatzaggregate erreicht.

Die Einheit die zum Klemmen (Spannen) der Platten, Streifen und Teile verwendet wird. Sie ist
am Schiebr angebracht und hilt diese bei den Positionier- und Bewgungsablaufen fest. Siche
auch Greifer bzw. Spannzange.

Ein erster Querschnitt iiber der Breite der Platte gemacht, um eine Platte in 2 oder mehr Teile
zu teilen. Dadurch entsteht eine Restportion die Langsschnittbild und Querschnittbild auf-
geteilt werden kann.

Ein Anschnitt gemacht Vorne an einer Platte in der Breite, um diese vor dem Kopfschnitt zu
besdumen. Der vordere Rest verhindert auch jede mogliche Verschwendung von Material.
Sehen Sie auch Queranschnitt.

Ein Schnittbild, das ein oder mehrere Kopfschnitten enthilt.

Ein Schnittbild, in dem die Platte zuerst gedreht wird, damit alle Lingsschnitte iiber die
Breite der Platte machbar sind.

GIBEN INTERNATIONAL S.p.A.
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Léangsbesiumung

Lingsschnitt
Lauf

Logisches Schnittbild

Lpt-Port

Manuelle Ausladung
der Panelsigen

Manuelle Ladung der
Panelsigen

Maschine Ausloser

Mehrfacher
Querschnitt

Nachschnitt

Null Kopfschnittt

Offnet Teil

Paket

Pakethohe

Panel

Panelsige

Platte

Plattenstapel

Platteschieber

Post-Form Rand Vor-
ausschnitt

Post-Form Rand Vor-
ausschnitt-Sigeblatt

Primédrmaterial

Programm-Zaun

Protokoll

Queranschnitt

Ein Besdaumschnitt vorgenommen am vorderen und hintern Teil der Platte in der Langseich-
tung, um die Platte fiir Lingsausschnitt zu formatieren. Der vordere Rest verhindert auch
jede mogliche Verschwendung von Material.

Ein Schnitt paralell zur Linge der Platte gebildet, um einen Streifen zu produzieren.

Eine Ausfiihrung eines spezifischen Schnittplanprogramms.

Ein Schnittbild, bei dem alle Streifen die gleichen Querschnitte haben. Sehen Sie auch
Damenbrett.

Sehen Sie ZeilendruckerKanal.

Manuelle Entnahme der fertigen Teile aus der Maschine.

Manuelle Beschickung der Platten auf die Maschine an eine definierte Position.

Eine Einheit (Bedienelement), die benutzt wird, um die Bewegungen der Maschine zu Starten.

Ein Schnitt, der durch die Breite von mehreren Streifen gemacht wird, zur Bildung identischer
rechtwinkliger Teile.

Nachschnitt ist ein Teil, das schmaler als die gesamte Streifenbreite ist und auf der Sége fiir
einen weiteren Schnitt nach den Langs- und Quer-aufteilung nochmals nachgeschnitten
wird. Er wird manchmal auch dritte Phase, oder * Z-Schnitt’ oder *° W-Schnitt’ genannt.

Ein Kopfschnitt ohne Besdumung, bei dem kein Teil sondern ein Rest erzeugt wird.

Startet die Abstapelung (Abstapelschema) mit dem ersten Teile der Queraufteilung, unab-
héngig von der Zeit, bis das letzte Teil des Abstapelschemas geschnitten wurde.

Eine spezifizierte Anzahl von Platten die gleichzeitig auf der Maschine Berarbeitet werden.

Die max. Anzahl von Platten, die auf der Sige gleichzeitig geschnitten werden konnen.
Diese ist abhdngig vom Ueberstand des Sageblatts.

Ein Teil oder Schnittstiick produzierten aus dem Priméarmaterial (Rohplatte). Sehen Sie
auch Fixmasse / Teile.

Maschine mit motorisch angetriebenen kreisformigen Ségeblatter und motorisch angetrie-
bener Positioniereinheit zum Aufteilen von Platten.

Eine einzelne Rohplatte, aus der die Teile produziert werden.

Eine spezifizierte Anzahl von Platten, die auf einmal auf der Anhebeeinheit an der Riick-
seite oder an der Frontseite der Sage beschickt werden soll.

Motorisch angetriecbenes Aggregat, dass das Werkstiick bzw. die Platten anhand des
Schnittbildes positioniert. Die Positionierung des Plattenschiebers kann unter NC-Steue-
rung sein. Sehen Sie auch Schieber.

Vorschnitt, gebildet im Profilbereich des Werkstiickes tief und breit genug, um ein Ausreis-
sen zu verhindern, wenn das Hauptsidgeblatt den Trennschnitt bildet.

Spezielles Sigeblatt zum Vorschneiden von Post-Formingteilen mit unterschiedlichen
Spezifikationen, angepasst an das zu Schneidende Profil und Material.

Aufzuteilendes Plattenmaterial das auf die Anhebeeinheit oder auf der Frontseite der Sige
beschickt wird um die erforderlichen Teile zu produzieren. Sehen Sie auch Rohmaterial.

Motorisch angetriecbenes Aggregat, dass das Werkstiick bzw. die Platten anhand des
Schnittbildes positioniert. Die Positionierung des Plattenschiebers kann unter NC-Steue-
rung sein. Sehen Sie auch Plattenschieber / Schieber.

Spezifische Regeln, Prozeduren oder die Einstellungen in Bezug auf das Format und die
Zeitbegrenzung der Dateniibertragung zwischen zwei Einheiten.

Ein Anschnitt gemacht Vorne und/oder Hinten bei Streifen in der Breite, um den Streifen fiir
Querausschnitt zu besdumen. Der vordere Rest verhindert auch jede mogliche Verschwen-
dung von Material. Sehen Sie auch Querbesdumung.

A

DEUTSCH
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Querbesiumung Ein Anschnitt gemacht Vorne und/oder Hinten bei Streifen in der Breite, um den Streifen fiir
Querausschnitt zu besdumen. Der vordere Rest verhindert auch jede mogliche Verschwen-
dung von Material. Sehen Sie auch Queranschnitt.

Querschnitt Ein Schnitt, der durch die Breite eines Streifens gebildet wurde, um ein Teil zu produzieren
oder, einen Streifen zu kiirzen.

Reststiick Ein Stiick der Platte das am End aller Teile erzeugt wurde. Dieser hat definierte mini-
male Male zu erfiillen, da er zu einem spiteren Zeitpunkt als * Platte ’ in einem anderen
Job wiederverwendet wird.

Rohmaterial Aufzuteilendes Plattenmaterial das auf die Anhebeeinheit oder auf der Frontseite der Siage
beschickt wird um die erforderlichen Teile zu produzieren. Sehen Sie auch Primérmaterial.

Ségekerbe Die Breite des Schnittes gebildet durch das Sageblatt.

SéagemafBeinheit Die Position, zu der die Sigeeinheit (Sigewage) am Ende jedes Schnittzykluses auf ihre

Ruhestellung interne Warteposition an der Maschinen zuriickgekehrt ist.

A Schieber Motorisch angetriebenes Aggregat, dass das Werkstiick bzw. die Platten anhand des
Schnittbildes positioniert. Die Positionierung des Plattenschiebers kann unter NC-Steue-
rung sein. Sehen Sie auch Plattenschieber / Programm-Zaun.

DEUTSCH Schnittbild Ein graphisch definiertes Schnittprogramm, das auf der Maschine Abgearbeitet wird.
Sehen Sie auch Schnittprogramm.

Schnittprogramm Ein graphisch definiertes Schnittprogramm, das auf der Maschine Abgearbeitet wird.
Sehen Sie auch Schnittbild.

Seitenfithrung Bewegliches Aggregat mit der Aufgabe, die Werkstiicke seitlich an den Winkelanschlag zu
driicken bzw. Sie dort zu fithren. Sehen Sie auch seitlichen Aufbereiter und seitlichen Druck.

Seitenschieber Bewegliches Aggregat mit der Aufgabe, die Werkstiicke seitlich an den Winkelanschlag zu
driicken bzw. Sie dort zu fithren. Sehen Sie auch seitlichen Aufbereiter und seitlichen Druck.

SeitliFher Bewegliches Aggregat mit der Aufgabe, die Werkstiicke seitlich an den Winkelanschlag zu

Ausrichtung driicken bzw. Sie dort zu fithren. Sehen Sie auch seitlichen Aufbereiter und seitlichen Druck.

Stapel Eine durch das Programm (Steuerung) spezifizierte Menge von Fixmassen fiir die Abstape-
lung oder die Beschickung von Platten.

Streifen Das Resultat eines Langsschnittes. Enthilt die Moglichkeit den vollen Streifen Quer aufzu-
teilen oder wie bei Nachschnitt beschrieben zu bearbeiten.

Teile Ein Teil oder Schnittstiick produzierten aus dem Priméarmaterial (Rohplatte). Sehen Sie
auch Fixmasse / Panel.

Vorritzer Konisches Sigeblatt, das von Unten arbeitet um Oberflichenbeschddigung (Ausrisse) an
der Unterseite des Werkstiickes zu verhindern, wenn das Hauptsédgeblatt den Trennschnitt
bildet.

Vorritzer Sigeblatt Ségeblatt das von Unten vor dem Hauptsigeblatt arbeitet um Ausrisse zu verhindern.

W-Schnitt W-Schnitt schneidet Werkstiicke mit den dritten Phasen Schnitt auf ihrer Breite nach.

Zange Die Einheit die zum Klemmen (Spannen) der Platten, Streifen und Teile verwendet wird. Sie
ist am Schiebr angebracht und hilt diese bei den Positionier- und Bewgungsablaufen fest.
Siehe auch Klemme bzw. Greifer.

Zeilendruckerkanal Ein Kanal benutzt, um auf einen Drucker zuzugreifen. Sehen Sie LPT.

Z-Schnitt Sehen Sie dritte Phase zu schneiden.
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B. ANWENDUNGSBESCHREIBUNG

Das Programm G-DrivefT und dessen Prozeduren wurden fiir die Verwaltung von Platten-
ségen fir den Zuschnitt von Spezialplatten, MDF-Platten, Faserplatten, Sperrholzplatten,
PVC-Platten, Acrylplatten, Thermoplast- und Duroplastplatten, Zementverbundwerkstof-
fen, Gipsplatten sowie plattenférmigen Werkstoffen aus Aluminium oder anderen Materia-
lien im Flachformat oder mit viereckigem Querschnitt entwickelt.

Die numerische Steuerung G-Drivef’T kann von der Produktionsplanung vorgefertigte
Schnittplane aufnehmen und diese sowohl tiber Etiketten wie auch durch Dateniibertragung
als Produktionsschemata an die Maschine weiterzuleiten.

Daten

Ordnung
I I |
1
Manuelle Dateneingabe Daten Import / Export
. _I
Optimierung
|
A
Vorproduktionsanalyse Annahme Ausdruck von Schnittplanen
der Optimierungsergebnisse und Zusammenfassungen

Datenexport fiir die Installation
und/oder
Etikettenausdruck
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ANMERKUNGEN

DEUTSCH
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C. INSTALLATION

In diesem Abschnitt erhalten Sie Informationen zur Erst-Installation des Programms.

Ist das Programm auf Ihrem PC bereits installiert, kbnnen Sie diesen Abschnitt Gber-
springen.

Zur Installation der G-Drive”’T-Software gehen Sie wie folgt vor.

Ci. HARDWARE-VORAUSSETZUNGEN

C.11. SYSTEM-VORAUSSETZUNGEN

C.1.1.1. BEDIENER INTERFACE (MINIMAL)

Personal Computer, Minimal-Anforderungen: C

Celeron or Pentium II/III-prozessor

128 Mb RAM bei Windows® 2000/NT®

Festplatte mit 500 Mb verfiigbarem Speicher

1,44 MB 3,5” Diskettenlaufwerk

CD-Laufwerk

2 serielle Schnittstellen

1 parallele Schnittstelle

1 freier PCI-Slot (eventuell Netzwerkkarte des Benutzers)
8 Mb Video-Ram, SVGA-Monitoradapter 1.024 x 768 Pixel, Truecolor 32 bit
Farbmonitor, empfohlene Mindestgrosse 15”
Standard-Tastatur mit 102 Tasten

Maus oder andere Cursor-Vorrichtungen

Betriebssystem Windows® 2000/NT®

C.1.1.2. MASCHINEN-INTERFACE (PLC)

DEUTSCH

Die Konfiguration des Maschinen-Interface hangt vom benutzten Sagetyp ab. Weitere
Informationen erhalten Sie unter:

o G-DriveRiT: Technische Beschreibung der Hardwarekomponenten
0 Schaltpldne der Maschinentypen

Die Anzahl und Art der elektrischen Zusatzgerate und/oder Kartentypen hangt vom
benutzten Maschinentypen ab. Zu den gangigsten Geraten/Kartentypen gehdren:

0 AXS-Modul mit
Digitale Input
Digitale Output
Bewegungssteuerung

GDRIVE RT_XAXF GIBEN INTERNATIONAL S.p.A. Pag. C1




Giilken G-Drive®

Maschinen

C.2. PRUFEN SIE IHRE LIEFERUNG

Uberpriifen Sie den Umfang lhrer Lieferung:
o 1 Satz Anwendungssoftware (entweder eine CD oder ein Satz Disketten)
o 1 Bedienungshandbuch

C.3. INSTALLATION DES ANWENDUNGSPROGRAMMS

Stellen Sie sicher, dass das Verbindungskabel zwischen AXS-MODUL und PC angeschlos-
sen ist.

C.3.1. SOFTWARE

Die G-DriveRiT-Software ist auf CD-Rom erhéltlich (optional).
C Die CD-ROM enthalt folgende Standarddateien:

SYST.EXE Anwendungsprogramm. Enthélt alle Programme zur Wahl und

Anderung der Jobs, der Schnittpldne und der Parameter. Von
DEUTSCH den Dateien SYST.EXE existieren zwei verschiedene Versio-
nen.

SIMU.EXE Maschinensimulator, Ausfiihrung der Jobs und alle Systemsta-
tusseiten.

SYST.PAD Grundparameterset, Bindrdateien. Diese Datei enthilt sehr
wichtige maschinenspezifische Informationen, wie beispiels-
weise die Position der Endanschldge und die Streckenlédnge.
Diese Parameter sind daher von Maschine zu Maschine unter-
schiedlich. Nicht exakte Daten in dieser Datei konnen zu
Maschinenschdden und Kollisionen fiithren. Hinweis: Die
Zuschnittprogramme der Installation (Jobs) diirfen nicht
SYST. genannt werden.

Die CD-ROM G-DrivefiT 5.0 enthalt folgende Zusatzdateien:

Dateiname Erweiterung Beschreibung

Jobname DAX | Komponentendaten

Jobname CPX | Schnittplandaten

Jobname PAX | Auftragsparameter

Die G-DriveRi’T kann auch die Ablage der folgende Etikettendefinitionen beinhalten.
Dateiname Erweiterung Beschreibung

OPTI?77?2. LD Etikettenstrukturformat.

Jobname AD Plattendaten. Job-Datei, originale Zuschnittliste,

Datenarchiv im Ascii-Format, das nur bei Online-
Druck der Etiketten verwendet wird.

OPTIBTCH BR Enthilt die Struktur der Ascii-Datei G-DriveRL die
beim Online-Ausdruck der Etiketten zum Lesen
der AD-Dateien verwendet wird.

Cc.a4. ERSTMALIGER START DES PROGRAMMS

Zum Starten der Anwendung Doppelklick auf das Symbol G—DriveRTE auf der Win-
dows-Oberflache oder in den Programmen.
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D. BESCHREIBUNG DER NUMERISCHEN STEUERUNG
DES G-DRIVERT-PROGRAMMS

G-DrivefT wird auf zwei Ebenen gesteuert.
a) Uber das User-Interface (PC):

o Als Benutzerschnittstelle fungiert ein PC, der einen fachlichen Service vor Ort und
damit niedrigere Wartungskosten garantiert. Die Mdglichkeit der Kommunikation
Uber den Internetanschluss erleichtert die Dateitbertragung und die Stérungsdia-
gnose und ermdglicht zudem einen direkten Kontakt zwischen Kunden und Her-
steller. Dies ist die héhere Ebene und besteht aus Ilhrem PC.

m] Die Benutzerschnittstelle setzt sich aus mehreren Teilen zusammen: ein Bereich
fur die Programmverbindungen, ein Bereich flr die Programmmodule, ein Bereich
fur die Programmdaten sowie einen Bereich fiir die Steuerung der Maschine, wel-
cher auBerdem Steuerungsschalter enthalt.

o Alle Funktionen der Maschinensequenzen werden vom PC gesteuert.

o Die Benutzeroberflache erlaubt die zweidimensionale Drehung zur komfortablen
Positionierung durch den Nutzer. DEUTSCH

o Alle Schnitt-Daten werden in der Datenbank abgespeichert. Von dort kénnen sie

jederzeit fir Schnittprogramme beliebig kombiniert werden.
b) Uber das Maschinen-Interface:

o Diese untere Systemebene zur direkten Steuerung der Maschine besteht aus
einem AXS-MODUL.

o Im automatischen Modus setzt die PLC alle G-DrivefT-Befehle um. Im man-
uellen Modus reagiert die PLC auf alle Tasteneingaben am PC.

o Uberpriifung der Maschinensicherheit:
o Das Umfeld um die Maschine muss wéhrend des Betriebs frei sein.
o Die Maschinenkonfiguration ist fiir den ersten Programmzyklus vorbereitet.

o Prifen Sie, ob ausreichend Rohmaterial vorhanden und korrekt eingelegt ist.
Prifen Sie, ob alle Schalter und Funktionen entsprechend den Vorgaben aus
G-DrivefT eingestellt sind.

o Brechen Sie den Start ab, wenn Sie feststellen, dass die Maschine nicht sicher
betrieben werden kann oder Komponenten nicht korrekt konfiguriert wurden.

GDRIVE RT_XAXF GIBEN INTERNATIONAL S.p.A. Pag. D1




Giken G-Drive®

Maschinen

D.1. SOFTWARE-EIGENSCHAFTEN

Die G-DrivefiT-Software einschlieBlich Menii-Schnittstellen ist fiir die Windowsplattform
NT® erhéltlich.

o Maschinensteuerung: der nur G-Drive”T schickt vor seiner Ausfilhrung einen
Befehl an das AXS-Modul und Uberpruft die Glltigkeit des Befehls. Nach der Aus-
fiihrung meldet das AXS-Modul dem G-DriveFT seine Bereitschaft fiir den néach-
sten Befehl. Auf diese Weise kann der G-Drive’T mégliche Fehler bereits vor des-
sen Ubertragung auf die Maschine eliminieren.

| Bewegungssteuerung: der G-Drive’T kommuniziert mit dem Bewegungssteu-
ersystem und uberprift eventuelle Positionsfehler. Auf diese Weise werden alle
elektronischen Einrichtungen und die Zahler wéahrend aller Maschinenbewegun-
gen Uberprift und somit Kollisionsgefahren vermieden.

o Fehlerdiagnostik: liegt ein Fehler vor, oder kann das AXS-Modul aufgrund einer
fehlenden Antwort einer Einrichtung einen Befehl nicht ausfihren, meldet der
G-DriveFiT einen Alarm. Mithilfe der Speicherkapazitit von Windows NT®  kén-
nen ein Alarmtext sowie eine graphische Darstellung oder eine Animation aufge-

DEUTSCH rufen werden, welche die Stelle anzeigen, wo der Fehler sich ereignet hat, sowie

die Seite der Betriebsanleitung mit Hinweisen zur betroffenen Einrichtung.

o Echtzeit-Anzeige: wahrend der G-DrivefT Befehle beziiglich der Prozedur

eines bestimmten Jobs an das AXS-MODUL schickt, werden alle Bewegungen
in Echtzeit auf dem Bildschirm angezeigt. Mithilfe des G-Drivef” kann auBerdem
ein Job simuliert werden, ohne dass dieser ausgefuhrt wird.
Dies ermdglicht die Anzeige eines Jobergebnisses auf dem Bildschirm, ohne reell
einen Schnitt durchfihren zu missen. Ein weiteres wichtiges Merkmal des Simu-
lators ist die Méglichkeit von Eingriffen im Bereich ohne besondere Fachkennt-
nisse. Mithilfe der Software kénnen das AXS-MODUL und die eingesetzten Ein-
richtungen auf Stérungen untersucht werden.

o Betriebsdatenlogbuch (OPTIONAL): wahrend des Maschinenbetriebs werden
die Daten alle 30 Sekunden auf der Festplatte gespeichert und alle Alarme und
Wartungsaufforderungen angezeigt. Diese Daten konnen dann vom Kunden
zwecks Uberprifung und Analyse eingesehen werden.

o Windows NT®: die Verwendung dieses bekannten Betriebssystems ermdglicht
die Nutzung aller Vorteile der Software, wie das Einloggen in das Netz sowie die
Datenspeicherung und -riickgewinnung.

o Steuerung der Schnittgeschwindigkeit: mithilfe der Steuerung der Geschwin-
digkeit des Sageblattwagens tber Parameter je nach Pakethéhe und fir eine kor-
rekte vordere und hintere Besdumung kann die Schnittgeschwindigkeit unabhan-
gig vom Vertrautheitsgrad des Bedieners mit dem System und den Materialien
optimiert werden.

o Werkstoffe:
Zahl der Platten, die zugeschnitten werden sollen
Plattenformat
Plattenstérke
Schnittprogramm

o Schnittcode
o0 Teileabmessungen

o Masswiederholung
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Individuelle Ausfithrparameter: die Einstellungen der Parameter werden von
den Materialeigenschaften in jedem Zyklus individuell bestimmt.

Import und Export von Schnittprogrammen: Parameter und Schnittfolge
werden in einer separaten Datei gespeichert. Sie gehen daher beim Abschalten
der Maschine nicht verloren.

Datenimport: wahrend der Ausflhrung eines zuvor eingegebenen Maschinenzy-
klus besteht die Mdglichkeit, neue Schnittplane einzulesen oder zu importieren.

Besaumungsregeln: automatische Berechnung der Anschnitte vorn und hinten.

Ausfiihrmodi: der Bediener kann entweder eine einzelne oder eine komplexe
Folge von Schnittfolgen programmieren.

Archivfiihrung: die Maschine merkt sich die Schnittfolge, kontrolliert den Ver-
brauch der Bretter und wechselt die Parameter automatisch, ohne dass der
Bediener in den Vorgang eingreifen muss. Dadurch kann er sich voll auf das Be-
und Entladen der Maschine konzentrieren.

Elektronische Steuerung: festlegung der Maschinenbewegungen,
Durchflihrung aller Berechnungen fir den Schieber, Positionierung des Sagesch-
littens, Trimmschnitte entsprechend der Schnittfolgedaten und weitere nutzero-
rientierte Parameter sind problemlos einstellbar.

Aufsicht: der PC steuert die AXS-MODUL (Produktionsprozesse), um die
nétigen Bewegungen durchzuflihren, zeigt am Display den Maschinenstatus gra-
fisch und als Tabelle an, alarmiert den Bediener bei UnregelmaBigkeiten und prift,
ob alle programmierten Bewegungen durchgefiihrt wurden.

Gesamt-Steuerung: mithilfe eines Mikroprozessors ist eine logische Steuerung
des Gesamtsystems anstelle der Steuerung einzelner Maschinenteile méglich.
Dank der Gesamt-Steuerung kénnen die Bewegungen der Plattensage optimiert
werden. Da die Steuerung die PlattenmaBe speichert, kann sie auch die Bewe-
gungen des Schiebers und des Sageblattwagens auf ein Minimum reduzieren.
Dies fuhrt zu einer Zeitersparnis sowie einem héheren Maschinenertrag. Ein wei-
terer Vorteil liegt in der Mdglichkeit, die Produktion mithilfe der vom G-DrivefT fiir
den OPTISAVE erstellten Protokolle zu verfolgen. Die Produktion kann damit
ganzheitlich gesteuert werden.

GIBEN INTERNATIONAL S.p.A.
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D.2. NUMERISCHE STEUERFUNKTIONEN

o Schiebersteuerung

o Sagewagensteuerung

0 Logisches Schnittbild

O Buntschnittbild

o Kopfschnitte

o Mehrfache Z-Schnitte

o Automatische Schnittfolgenkontrolle

o Datenimport/-export aus Office

o Vorbereitete/unvorbereitete Arbeitsauftrage
0 Detaillierte Anzeige der Schnittfolgen

0 Maximale Auftragszahl: unbegrenzt

o Maximale Schnittfolgen pro Auftrag: 999
DEUTSCH o0 Maximale Anzahl von Zeilen pro Folge: 54

o Maximale Masswiederholung: 99

0 Insgesamt maximale Anzahl von Zeilen: 2000
o Auswahl verschiedener Sprachversionen.

o Visuelle Programmfiihrung wahrend des Betriebs. Schnittcode
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E. ARBEITSZYKLUS EINER PLATTENSAGE

Ein Maschinenzyklus flhrt eine Gruppe von Schnitten durch. Jeder Zyklus besteht aus:
- Ricklaufphase mit Laden des Materials
- Vorlaufphase mit dem Schneidvorgang.

G-DrivefT fihrt Kopf- und Léngsschnitte auf der Gegenseite des Kantholzanschlags
durch, Quer-, Z-Schnitte dagegen auf der Seite des Kantholzanschlags.

Vor jedem Zyklusstart berechnet G-DriveR’T automatisch alle Besénmschnitt anhand bes-
timmter Parameter.

Entspricht die programmierte Schnittlange exakt der Gesamtlange des zu schneidenden
Bretts, wird kein Schnitt durchgefuhrt und dieser Zyklus tbersprungen.

Ein Maschinenzyklus teilt sich in folgende Phasen:

E

DEUTSCH
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E.1. AUFNAHME VOM HUBTISCH

sich der Schieber auf dem Kalibrie-
rungswert  (SPT-Zyklus, Heckauf-
nahme) oder auf dem Schnittwert (SP-
ZyKlus, Frontaufnahme). Die
Aufnahmeweise kann mit einem Wahl-
schalter gewahlt werden. Im Falle eines
SPT-Zyklus bei sehr kleinen Platten for-
dert der G-DriveRT eine Frontaufnahme —
der Platten (SP-Zyklus).

[1]: zu Beginn eines Zyklus positioniert l

Der Tisch hebt sich bis zur korrekten

E Pakethohe.

Der Schieber positioniert sich in der [ | | W
Nahe des Pakets. Ist das Plattenmate- -
DEUTSCH | rial sehr dinn, bereiten die Schieber- i
punkte die Aufnahme des Pakets wéh-

rend der Positionierung des Schiebers i
vor. ;

FACSIMILE

[2]: die Aufnahme beginnt mit der Enthe-

bung des Pakets vom Hubtisch. Die vor- JJI
deren Ausrichter steigen, und der
Schieber bewegt sich mit offenen Grei-
fern langsam auf das Paket, bis er die-
ses berthrt. Der Schieber nimmt das
Paket mit offenen Greifern schnell auf.

Bei diinnem Plattenmaterial fahren die
Schieberpunkte zurlck, sobald das
Paket unter dem Stapel ist.

Die vorderen Ausrichter sind immer
angehoben, wahrend sich die Schieber-
greifer bei der Ubergabe des Pakets
schlieBen. Der Schieber wird lang-
samer, und die Greifer O6ffnen sich, i
damit vorne ausgerichtet werden kann. i
Die Bearbeitung der Maschine beginnt
mit einem Schnitt am Anfang, gefolgt FACSIMILE
von einem Langsschnitt.
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E.2. AUFNAHME MIT RIEMENEBENE

nach Maschinenausfihrung sowohl
seitlich als auch von hinten auf die
Ebene geladen werden.

[1]: das zu bearbeitende Paket kann je @

Das Paket wird Uiber angetriebene Rol-
len gegen einen mechanischen
Anschlag geschoben. Sobald das Paket
richtig positioniert ist, wird es mit Rie-
men gegen den querstehenden
Anschlag der Maschine geschoben.

Nahe des Pakets. Ist das Plattenmate-
rial sehr dinn, bereiten die Schieber-
punkte die Aufnahme des Pakets wah-
rend der Positionierung des Schiebers
Vor.

Der Schieber positioniert sich in der E

DEUTSCH

FACSIMILE

[2]: die vorderen Ausrichter steigen, und
der Schieber bewegt sich mit offenen
Greifern langsam zum Paket, bis er die-
ses beruhrt. Der Schieber nimmt das
Paket mit offenen Greifern schnell auf.

Die vorderen Ausrichter sind immer
angehoben, wahrend sich die Schieber-
greifer bei der Ubergabe des Pakets
schlieBen. Der Schieber wird lang-
samer, und die Greifer 6ffnen sich,
damit vorne ausgerichtet werden kann.
Die Maschine beginnt einen Schnittzy-
klus.

[H]

FACSIMILE
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E.3. KOPFSCHNITT

[1]: der Bediener schiebt an der Vorder-
seite der Maschine den zu schneiden-
den Materialstapel gegen die Schieber-
klammern. Der Schieber steht dabei in
einer definierten Entfernung (Parame- ] m
ter) zur Schnittlinie. Der Schieber wartet
auf das Signal “WEITER” durch den
Bediener (Eingabe uber die
G-DriveRT-Tastatur).

E T —

[sesesel

DEUTSCH
FACSIMILE
[2]: nach dem Spannen des Paketes
bewegt sich der Schieber zuriick und
zieht den Paket Uber die Schnittlinie.
[ i
FACSIMILE
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[3]: der Schieber positioniert sich nun
entsprechend der programmierten
Parameter fur die Kopfschnitte. Ist die
programmierte Strecke langer als der
Schneidetisch, wartet der Schieber am
Ende auf das Signal “WEITER”, dass
der Bediener uber die
G-DriveRT-Tastatur eingeben muss.
Reicht die Tischldnge aus, féhrt der
Schieber die programmierte Strecke
automatisch bis zum Ende.

Der Materialstapel bleibt wahrend des
gesamten Schneidvorgangs dem Span-
nen, bis sich der Druckbalken absenkt,
um den letzten Schnitt durchzufihren.

E

[4]: am Zyklusende stoppt der Schieber
an einer definierten Position (Parame-
ter) vor der Schnittlinie. Er fahrt nicht in
die hinterste Position zurlick. Jetzt kann
der Bediener die Stlcke drehen, um sie FACSIMILE
gegen den Winkelanschlag zu dricken

und die Langsschnitte durchzufihren.

DEUTSCH

B
oooooo
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E.4. LANGSSCHNITTE

[1]: der Bediener schiebt an der Vorder-
seite der Maschine den zu schneiden-
den Materialstapel gegen die Schieber-
klammern. Der Schieber steht dabei in
einer definierten Entfernung (Parame- ] m
ter) zur Schnittlinie. Der Schieber wartet
auf das Signal “WEITER” durch den
Bediener (Eingabe uber die
G-DriveRT-Tastatur).

E T —

DEUTSCH
FACSIMILE
[2]: nach Spannen des Paket bewegt
sich der Schieber zurlick und zieht den
Stapel tber die Schnittlinie.
[ i
FACSIMILE
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[3]: der Schieber positioniert sich nun
entsprechend der programmierten
Parameter fur die Langsschnitte. Ist die
programmierte Strecke langer als der
Schneidetisch, wartet der Schieber am
Ende auf das Signal “WEITER”, dass
der Bediener uber die
G-DriveRT-Tastatur eingeben muss.
Reicht die Tischldnge aus, féhrt der
Schieber die programmierte Strecke
automatisch bis zum Ende.

Der Materialstapel bleibt wahrend des
gesamten Schneidvorgangs gespannt,
bis sich der Druckbalken absenkt, um
den letzten Schnitt durchzufihren.

E

an einer definierten Position (Parame- ] DEUTSCH

oooooooooooooooooo
oooooooooooooooooo
oooooooooooooooo

[4]: am Zyklusende stoppt der Schieber

oooooo

ter) vor der Druckbalken.

FACSIMILE
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E.5. QUERSCHNITTE, Z-SCHNITTE

[11: der Bediener schiebt an der Vorder-
seite der Maschine den zu schneiden-
den Materialstapel gegen die Schieber-
klammern. Der Schieber steht dabei in
einer definierten Entfernung (Parame- I 1]
ter) zur Schnittlinie. Der Schieber wartet
auf das Signal “WEITER” durch den
Bediener (Eingabe uber die
G-DriveRT-Tastatur).

E

DEUTSCH

FACSIMILE

[2]: nach Spannen des Paket bewegt
sich der Schieber zurlick und zieht den
Stapel Uber die Schnittlinie. Die Bewe-
gungssteuerung des G-DrivefiT stoppt
den Ricklauf des Schiebers, nachdem [ :ﬂ: :I::ﬂ 1]
das Material die Position des ersten
Schnitts ganz durchlaufen hat.

Hitt

FACSIMILE
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[3]: anschlieBend durchlauft der Schie-
ber die Querschnitt-Phase in derselben
zuvor beschriebenen Weise.

Eine manuell bedienbare, seitliche
pneumatische Andruckhilfe hatt die [ 1]
Streifen gegen den Winkelanschlag.

[4]: am Zyklusende stoppt der Schieber E

an einer definierten Position (Parame-

te_=r) vor der Schn!t’gllme. E"r fahrt nicht in DEUTSCH
die hinterste Position zurlck.

B
oooooo

FACSIMILE
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ANMERKUNGEN

DEUTSCH
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F. SOFTWARESTRUKTUR

In diesem Abschnitt erhalten Sie Informationen Uber die Benutzung der numerischen
Steuerungsfunktionen.
Die Informationen richten sich an den Anwender, der taglich mit der Maschine arbeitet.

F.1.

FUNKTIONEN

Die wesentlichen Programmfunktionen sind:

O
O

@)

F.1.1.

Syst.exe ist der Jobeditor von G-Drivef'. Er wird hnlich angewendet wie der Editor bzw.
Optimierer des OPTISAVE, was die Erstellung und Ab&nderung von Jobs, die Erstellung
und Abanderung der Schnittsequenzen sowie die Verwaltung der Jobdateien und -parame-
ter betrifft. Der Editor Syst des G-Drive" bietet auBerdem die Mdglichkeit, mehrere Jobver-
zeichnisse sowie die Funktion “Mehrfachumgebung” (wie bei OPTISAVE/OPTILINK) zu
benitzen und bereits vorhandene Plane neu zu organisieren, ohne erneut alle Linien der
Plane wahlen zu missen. Die oben beschriebenen Funktionen sowie andere nicht erwahnte
werden im Folgenden detailliert beschrieben.

GDRIVE RT_XAXF

Automatischer Betrieb der Maschine
Manuelle Operationen und Bewegungen
Erstellung/Anderung von Schnittprogrammen
Verwaltung von Auftragsdateien

Datenempfang aus Office F
Ausflihrung von Schnittprogrammen

Fehlersuche und -behebung

DEUTSCH

EDITOR DER JOB SYST
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F.1.2. MENU DES SYST-PROGRAMMS

F.1.2.1. ALLGEMEINES

Syst unterteilt sich in zwei Hauptmeniis: Job und Optionen. In Job kénnen
neue Jobs erstellt, bestehende Jobs abgeandert, neue Schnittsequenzen
erstellt und die Dateien verwaltet werden. Optionen bietet Zugang zu den
weniger hiufig benutzten Parametern, wie der Sprachwahl oder der Bild-
schirmanzeige der Jobparameter.

= |

3 Job wihlen
[y Setitisacuan:

() Shickliste
B Jobgararmeter
B Schainpline
' Sheitiplan Zuzammeniassung

Bild oben: weiter zur vorherigen Informationsseite;

X Zusammeninszung
DEUTSCH 0K JobrAnnahme L Gdrive

(& Job Annahme u Ausfibrung
B JobrAnnaheme koschan

[ Jab Duplikat

Bild unten: weiter zur niachsten Informationsseite;

Anfang: weiter zur ersten Informationsseite;

Ende: weiter zur letzten Informationsseite;

g Job Dateien Kschen

I Unherverzeschnis wachseln
@ Ence

Zeile einfiinge:nach der gewihlten Zeile eine Leerzeile einfiigen;
Zeile 16schen: die Zeile oder den gewihlten Schnittplan 16schen.;

F1: Jobebene 1;

5] (2] ] el (W] o] [ [

F2: Jobebene 2;

Al =Tile, AlnZ=Seapel u Kosten Aufiragsnummer. mex 8 Zeichen

Verzeichnis - Es kdnnen mehrere Jobverzeichnisse zur Erstellung und Speicherung von
Jobs erstellt werden. Mit dem Windows-Explorer kénnen neue dir-Verzeichnisse erstellt
werden. G-DrivefT zeigt nur die ersten 8 Buchstaben des Verzeichnisnamens ohne Erwei-
terung an. Beispiele:

Namen der Windows-Verzeich- Jobgruppennnamen, die im G-DriveRT angezeigt

nisse werden
Day Jobs.dir Day Jobs
Night work.dir Night Wo
Cutnow.dir Cutnow

Sobald ein Job angenommen wurde, wird er in das GDR-Dokument (GDR.dir) kopiert, von
wo er dann ausgeflihrt werden kann. Ein angenommener Job kann nur abgeéandert werden,
indem man auf Annahme I6schen klickt. Die allgemeinen Informationen betreffen folgende
Dokumente:

Wenn ein Job angenommen wurde, wird er sowohl aus dem Jobdokument wie auch aus
dem GDR-Dokument geléscht.
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Muss ein Job erneut vom Optimierer geschickt werden, sollte zuerst tiberprift werden, dass
er in der Maschine geléscht wurde. Wurde er nicht geléscht, wird der gednderte Job in das
Jobverzeichnis geschickt. Derselbe Job wird jedoch im GDR-Verzeichnis nicht aktualisiert,
was bedeutet, dass die Maschine den urspringlichen Schnittplan ohne die vorgenomme-
nen Anderungen durchfihrt - auch wenn Syst anzeigt, dass die Anderungen ausgefihrt
wurden.

Die G-DriveRT -Jobdateien haben nicht dieselbe Erweiterung wie die DOS-Jobdateien. Die
neuen Erweiterungen enden mit dem Buchstaben “X”. Wird beispielsweise eine DOS-Job-
datei in den G-DriveT importiert wird (Optionen, Dos-Version importieren), wird die Datei
*.cp nach der Konversion zu einer Datei *.cpx.

Weitere Funktionen - Mit einigen weiteren Funktionen kénnen die Linien eines Schnitt-
plans schnell verandert werden:

F4 - Wird F4 bei einem Job eingesetzt, dessen Schnittplan normale Portionen mit logi-
schem Aufbau enthalt, wird der ganze Job in vordere Schnitte umgewandelt. Zum Beispiel: F

Schnittcode Lange Menge

2 600 1

3 400 8 DEUTSCH
2 1800 1

3 600 2

4 600 2

4 280 2

Wird F4 beim unten gezeigten Schnittplan eingesetzt, werden die Querschnitte (Ende 4) in
vordere Schnitte umgewandelt. Damit wird die Menge der zu drehenden Platten reduziert,
wodurch der Bedieners kleinere Pakete am Anschlag platzieren kann. Da das “PM System”
in der Lage ist, mehrere AuBenseiten gleichzeitig zu schneiden, erleichtert diese Funktion
die Arbeit des Bedieners beim Bewegen und beim Entladen der Platten.

Der neue Plan sieht folgendermaBen aus:

Schnittcode Lange Menge

600
400
600
600
600
280
600
280

- N N W =

A W N A O DD O DN
NN

—
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F7 —Zum Kopieren der Plane von einer Umgebung in eine andere. Am Beispiel Schnittplane
eines Jobs in F2 in einen Job in F1 kopieren:

O Wabhlen Sie den Job in der urspriinglichen Umgebung (im Beispiel F2) und
markieren Sie den ersten Plan, den Sie kopieren mdchten.

o Offnen Sie F1 und wahlen Sie einen Job. Sie kdnnen sowohl einen neuen wie
auch einen bereits existierenden Job wahlen.

o Dricken Sie F7, um den in F2 gewahlten Plan in den n&chsten offenen Plan
desin F1 gewahlten Jobs zu kopieren. Sie kénnen mehrere Male auf F7 driik-
ken, um weitere Plane von F2 in F1 zu kopieren.

Diese Funktion kann gleichfalls benutzt werden, um Plane von F1 in F2 zu kopieren.

K

DEUTSCH
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F.1.2.2. JOB

Wenn Sie mit dem Jobeditor SYST arbeiten, driicken Sie den Button im Fenster der Leiste
“G-Drive Syst Vx.x” unten auf dem Bildschirm. Ein weiteres Fenster wird gedffnet.

= GOrive Syst V5.0 _ =] x|

Job Optionen  Hife
dob | optionen |
Y Job wehlen

BnSehnittsequen: B Job wihlen - Zum Wihlen eines Jobs oder zum Erstellen eines neuen
B Shickdiste Jobs. Die Jobliste kann nach Namen oder nach Datum, zu- oder abneh-
[ Jobperameter mend geordnet werden.

EfSchnitiplane

S chnitiplan Zu \mramm;

E Zusemmerntassung \

Schnittsequenz - Zum Wihlen einer Sequenz oder zum Erstellen einer
neuen Sequenz. Bei der Wahl einer Sequenz 6ffnet sich automatisch der
Schnittsequenzeditor, mit dessen Hilfe die Sequenz programmiert bzw.
modifiziert werden kann.

0K Job-Annshme | G

.Job Arnahmie u
BJob-Annshene Ksch Stiickliste - Zur Anzeige der Werkstiicke, deren Position (Werkstiick-
[ Job Dugliket nummer), der Plattenbeschreibung (Plattenname), der Plattenanzahl

ST und der Endmalfie jeder Werkstiicknummer.

~Unerverzsichnis wed Jobparameter - Fiir den raschen Zugang zu den am haufigsten benutz-

ten Jobparametern. DEUTSCH

QEnde

Schnittpline - Zum Modifizieren des Schnittplans des gewihlten Jobs. Hier werden
die Schnittpléne fiir jeden Job erstellt. Liegen fiir einen Job mehrere Schnittplane vor,
offnet ein Klick auf die Schaltfliche eine kleine Ubersicht iiber alle Schnittpline mit
einer Rollleiste. Zum Modifizieren eines Plans unten klicken.

Schnittplan Zusammenfassung - Anzeige einer Zusammenfassung fiir jeden
Schnittplan mit EndmaBen sowie Nummer und Beschreibung der Werkstiicke eines
Jobs. Gibt auBerdem an, wie viele Platten bei diesem Job pro Plan produziert wer-
den.

Zusammenfassung - Anzeige der Schnittdaten, d.h. der fiir den Schnitt dieses Jobs,
fiir den Zuschnitt der Platte vorgesehenen Zeiten, der Fliache oder des Volumens der
zugeschnittenen Platten sowie die produzierte Stiickzahl. Diese Funktion wird nor-
malerweise nicht vom Bediener beniitzt.
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F1.2.2.1. JOB WAHLEN

=1=lx

. Hal
alwl=|x| =|=|[Fi
dob | optionan |

[ Jab wahion

By sctmitsnquan:

) Sniekdiste
[E Jabperometer

Shickzahl  Langs Ouanr
Stickzahl  Lange EBredn Rol st Difer [+] [} min max  min mex

EXSchnitipline 1| 1] T
T Sheinplon Zusammenizssung -— | |

I Zusammerinszung

—Sodtiar nach -

© Hame

~ Auilrag — ———
o Aufssnigend = abhsteigand

D JobrAvinahme | Gdrive
(.Job Annahma u Ausfrung

& Disturn

B JobrAnnahme Igschen

=) Jub Duplikat |

i Jab Diateion Krachan | -“
ibrgchen

I Urderversichnls wechseln |

K

@ Ende

Mithilfe dieser Funktion wird ein neuer Job eingegeben bzw. ein bereits gespeicherter Job
benutzt. Ein Job ist praktisch ein Datenarchiv, das alle Daten zu erfolgten Optimierungen auf
Festplatte speichert.

Bei der Wahl eines Jobs wird dieser fiir alle Funktionen des Hauptmeniis aktiviert.

Der Name des aktivierten Jobs wird auf der Zeile in der oberen Bildschirmhilfte angezeigt.
Nach Anwahl der Funktion “Job wihlen” zeigt der Bildschirm eine Liste aller existierenden Jobs
an. Die Jobs sind folgendermaBen gekennzeichnet:

Datum: datum der Dateispeicherung.

Dateiname: max. 8 alphanumerische Zeichen.

Im ersten Feld kann ein neuer Job erstellt oder unter einer Reihe von Jobs mit gleichem Anfangs-
buchstaben gewihlt werden.

Die Jobliste kann nach Namen oder nach Datum, zu- oder abnehmend geordnet werden.

Zur Erstellung eines neuen Jobs geben Sie den Namen des neuen Jobs ein (max. 8 alphanumeri-
sche Zeichen) und iiberpriifen Sie, ob dieser Name bereits belegt ist.

Nicht akzeptierte Zeichen: ” +,./:; <=>[\]|. Werden nicht akzeptierte Zeichen eingegeben,
werden diese automatisch durch das Zeichen <#> ersetzt.

DEUTSCH

Ein Job besteht aus folgenden Dateien:

Pag. F6
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*.cpx =

Schnittliste.
Parameterliste.
Schnittdaten (wenn optimiert).
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F.1.2.2.2. SCHNITTSEQUENZ UND NUTENSEQUENZ

Zum Erstellen bzw. Modifizieren einer Schnittsequenz wéhlen Sie den Button im Fenster
der Benutzerleiste “G-Drive Syst Vx.x” unten auf dem Bildschirm. Folgendes Fenster wird
gedffnet.

Benutzen Sie diese Option, wenn Sie eine absolute oder eine inkrementelle Schnittsequenz
erstellen oder modifizieren wollen, die keinen kompletten Schnittplan darstellt.

Schnittcode bei einer normalen Schnittsequenz:

1 Weg des Sigeblattwagens (mm).
2 Positionierungen des Schiebers riickwérts (mm).
3 Positionierungen des Schiebers vorwirts (mm).

Schnittcode bei einer Schnittsequenz mit Nut (optional):

K

4 Positionierungen des Schiebers riickwirts - Nut - (mm).
5 Positionierungen des Schiebers vorwirts - Nut - (mm).
6 Nutenbreite (mm).

DEUTSCH

= |

Job  Optioren  Hike

alw|x|=| <|=|[FiFz
dob | optionan |

(\TAGLI150 1 (akzeptiert)

@ Job wahlen

fiaba dar L |
&y Schitisequen:

() Shickliste N l
:‘ Postonisnngen fiir Schnite Fosilionsanangtn fus Nuban
[ Jobperarmeter Kod. Ruckwarts  Voredrts We Rickwards | Voowarts W Nutenbeorte  Stickbrte FRast

A
S ] N ' (I .
' Sheitiplan Zuzammeniassung ‘ | “”..

L 1L J A0
50| 26 | 175]
X Zusammeninszung

K JobrAnnsheme L Gdive

(& Job Annahme u Ausfibrung

B JobrAnnahene kischan

[ Jab Duplikat

iy Job Dieteien Ky
Allgemeine Beschreibung der Felder. Gilt das Feld nur fiir Nuten, wird dies am Feldrand angezeigt.

Uk
= Wird am Feldrand nichts angezeigt, gilt das Feld sowohl fiir die Schnittsequenz wie fiir die Nutense-
B quenz.
Cod. Bewegungscodenummer (nachfolgend eine detaillierte

Beschreibung).

Positionierungen fiir Schnitte riickwirts ~ Abstand des Schiebers (in mm) zur Schnittlinie im
Moment des vollstandigen Riickzugs des Schiebers..

Positionierungen fiir Schnitte vorwirts Abstand des Schiebers (in mm) zur Schnittlinie im Moment
des vollstindigen Vorschubs des Schiebers.

Wz. Anzahl der Wiederholungen einer Bewegung mit densel-
ben Maflen (es folgt eine detaillierte Beschreibung).

Positionierungen fiir Nuten riickwirts Mit diesem Code fiihrt der Schieber dieselben Bewegungen
aus wie mit einem Code -2 fiir normale Sequenzen. Der
Unterschied besteht darin, dass die Maschine statt eines
Schnitts eine Nute ausfiihrt, sobald das festgelegte Maf3
erreicht wurde.

Positionierungen fiir Nuten vorwirts  Mit diesem Code fiihrt der Schieber dieselben Bewegungen
aus wie mit einem Code -3 fiir normale Sequenzen. Der
Unterschied besteht darin, dass die Maschine statt eines
Schnitts eine Nute ausfiihrt, sobald das festgelegte Maf3
erreicht wurde.

Nutenbreite Fiir Maschinen nur mit Nuten. Nutenbreite (es folgt eine
detaillierte Beschreibung).

Stiickbreite Linge des Sigeblattwegs (es folgt eine detaillierte
Beschreibung).

Rest Linge des Reststreifens nach Durchfithrung der Bewegung

gemif} dem aktiven Code. Ist der angezeigte Wert negativ,
ist der Reststreifen der vorangegangenen Bewegung nicht
sehr lang.
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Fir die Festlegung der Daten der Schiebersequenz zur manuellen Durchfihrung der
Schnitte, die nicht Teil eines Schnittplans sind. Die Daten werden dann mit der Option Simu-
lation / Ausfuhrung auf die Maschine Ubertragen.

Benutzen Sie dazu folgende Option:
o zur Erstellung einer neuen Schnittsequenz;
o zur Modifizierung einer bestehenden Schnittsequenz;
O zur Anwahl, zum Einlesen und zur Ausfuhrung einer Schnittsequenz.

Diese Sequenzen sind Dateien, die auf der Festplatte gespeichert werden und die am hau-
figsten gebrauchten Schnittdaten enthalten.

Hinweis: Mit dieser Option haben Sie Zugang zu zwei verschiedenen Anzeigen:
o fur Standardmaschinen

o Far Maschinen mit Nutenreihen. Bei Maschinen mit Nutenreihen zeigt der
G-DriveRT nur die Bildschirmseite fiir Nuten an.

I ‘ Im folgenden Abschnitt werden 6 Anzeigebeispiele gegeben:

- Anwahl / Name der neuen Sequenz

DEUTSCH

- Eingabe / Modifizierung: Normale Schnittsequenz

- Eingabe / Modifizierung: Nutensequenz
(wenn die Maschine mit einer Nutenreihe ausgestattet ist)

- Sequenz ohne Nut

- Eingabe / Modifizierung: Nutensequenz
(wenn die Maschine mit einer Nutenreihe ausgestattet ist)

- Nutensequenz.

Mithilfe dieser Option mussen die Sequenzdaten in die gezeigten Felder eingegeben wer-
den. Die normalen Schnittsequenzen und die Nutensequenzen benutzen dasselbe Daten-
format. Die Schnittsequenzen mit bzw. ohne Nuten werden beide in je einer Spalte ange-
zeigt (Schnitt oder Nuten). Die Nuten-Spalte wird nicht angezeigt, wenn sie in der
Schnittsequenz mit vorgesehen ist.

>
N e ’
AN e
oo ‘ ‘ | |
6 Cs
Cs m(&“
‘6
\C2
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Steuercodes einer normalen Schnittsequenz:

1 - Weg des Sageblattwagens:

Mit diesem Code kann der Wert des Weges eingegeben werden, den der Wagen zurtickle-
gen muss, wenn er das Werkstlck schneidet. In anderen Worten handelt es sich dabei um
die Breite des abgeschnittenen Streifens, anhand derer der G-DrivefiT festlegt, ob der
Sageblattwagen beim Schnitt die gesamte Maschinenlange abfahrt. Dieser Wert hangt
immer vom Anschlag der Maschine ab.

Der Wert des Weges des Sageblattwagens bleibt so lange gliltig, bis er vom nachsten Code
1 ersetzt wird. Jedem Sequenzzyklus (der mit einem Code 2 beginnen muss) muss ein Code
1 vorangehen. Daher kann der Weg, den der Sageblattwagen zurlicklegt, bei jedem abzu-
schneidenden Streifen neu eingestellt werden.

2 - Position riickwarts:

Mit diesem Code kann eine Lange als Absolutwert eingegeben werden. Dies bezieht sich F
ausschlieBlich auf den Code der Schnittsequenz (Code 1 ausgeschlossen); der Schieber

(mit dem abzuschneidenden Streifen) wird bis auf diesen Absolutwert eingestellt (je nach
Schnittlinie) und schneidet das Stlick ab. Die Lange des so erhaltenen Stiicks entspricht
somit dem mit Code 2 eingegebenen Absolutwert.

DEUTSCH

3 - Position vorwarts:

Mit diesem Code kann eine Lange als Inkrementalwert eingegeben werden.

Dieser Code muss einer Code-2-Linie folgen, der Schieber (mit dem abzuschneidenden
Streifen) zieht sich bis zum Absolutwert zurlck (je nach Schnittlinie) und schneidet das
Stlick ab. Dann wird er um den Inkrementalwert, der jedem Code 3 entspricht, vorgescho-
ben und fuhrt an beiden Positionen einen Schnitt aus. In diesem Fall entsprechen die Lan-
gen der so entstandenen Stlicke den in Code 3 eingegebenen Werten. Eine Schnittsequenz
kann eine oder mehrere aufeinanderfolgende Code-2-Linien ausfuhren, die jede von einer
oder mehreren Code-3-Linien gefolgt werden.

Jedesmal, wenn ein neuer Code 2 vorliegt, schiebt der Schieber das zuvor abgeschnittene
Stlick weg und wartet auf ein neues Werkstlick, das mit der nachfolgenden Code-2-Gruppe
zugeschnitten werden soll. Die Code-3-Linien kénnen bei gleich langen, aufeinanderfol-
genden Schnitten mehrmals wiederholt werden (1), ohne dass eine neue Dateneingabe fir
jedes Werkstlck notwendig wird.

4 - Position rickwarts (Nuten):

Dieser Code hat dieselben Auswirkungen wie der vorhergehende Code 2, mit dem Unter-
schied, dass bei Erreichen der Position anstelle des Schnitts eine Nute ausgefiihrt wird.

5 - Position vorwarts (Nuten):

Dieser Code hat dieselben Auswirkungen wie der vorhergehende Code 3, mit dem Unter-
schied, dass bei Erreichen der Position anstelle des Schnitts eine Nute ausgefiihrt wird. Es
wird darauf hingewiesen, dass jede neue Position, die mit dem folgenden Code 5 erreicht
wird, vom Abstand zwischen den Nutenmitten abhangt.

6 - Nutenbreite:

Bei jedem Einschnitt einer Nute mit den Codes 4 und 5 hangt deren Breite von der Sageblatt-
breite ab. Soll die Nute breiter sein, muss die gewlnschte Breite mit diesem Code eingege-
ben werden. Zum Erreichen dieser Nutenbreite muss das Sageblatt so viele Bewegungen
ausfuhren wie nétig sind.
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= GOrive Syst V5.0 == x|
Job Opticren  Hile
alv|x|x| =|=|[FF
dob | @ptonen] wric 5002200 16
3 Job wihlen

Aufirag Kunde Diahum Fiamancualiét Starke Kode |
017 07 TEST 18] [ S
) Snicklizts
—| Stickeahl  Langs e
[ Jobrerameter Fos. Slickzahl  Lange Sreite Bet st Difer. [+] [ min mex min mex |
B Schaitiplans [ 22 |_zo0)[ 1500] 1wsl[][ 200 s
Schiiiplan Zu i [ 23 ool enoll i =
BB screteton Juseneniemaen ) [ )
E Zuzammeriassung 5 770 480 || s
— Ell 400 500, 800 400 s
0K JobrAnnaheme L Gdive 32 200 480 1200)) || 200 s
——————— 33 200 800 1200 || 200 s
(& Job Annahme u Ausfdirung 33 200 apo|  4e0)| || 200 s
B JobrAnnaheme lischen ‘;_ I.Lca ..:Eg I E
23 100 7001050 [ | 1o0] s
(= Jab Duplikat | [z [ anal|__770] _s00|| || 40q] s
34 0] 1150 ae0)| || 400 s
schin 5 00 oo|_zzo0|[ || 200 [

mexe 8 Zeichen

[t =Tl Adt-2=Stapel u Kosten
Benutzen Sie diese Menuoption zur Eingabe der Daten in die Schnittliste.

Jedem Stuck in der Schnittliste eines Jobs muss dieselbe Qualitat-Farbe-Stéarke-Kombi-
nation zugrunde liegen. Die Schnittliste wird dann in mehrere Auftrage unterteilt (Jobs),
wobei jede Seite des Bildschirms TEILERDATEN einer anderen Auftragnummer entspricht.

Eine Schnittliste eines Jobs, die mehr als eine Auftragsnummer enthalt, wird immer in einer
einzigen Liste optimiert, die Daten werden jedoch nach Auftragsnummer organisiert.

Die Liste kann mehrere Auftrage enthalten. Benltzen Sie zum Eingeben oder Erstellen wei-
terer Auftrage die Buttons <\ >, <Fine>, <PgUp> e <PgDn>, und geben Sie die neuen
Daten ein. Zur Erstellung mehrerer Seiten mit verschiedenen Auftragsnummern geben Sie
die Nummer in das obere linke Feld ein.

Wenn ein Job mehrere Seiten mit verschiedenen Auftragsnummern der TEILERDATEN
enthalt, kénnen die Plattendaten auf jeder dieser Seiten stehen. Der Rest (wiederverwert-
bare Stlicke), der durch die Optimierungsfunktion anfallt, wird auf der letzten Auftragsseite
angezeigt.

Die Schnittliste enthalt die Schnittdaten aller Stiicke und Optionen sowie die zur Verfigung
stehenden Platten und Reste. Es kann eine unbegrenzte Anzahl zur Verfligung stehende
Platten und Reste eingegeben werden, bis die maximale Zahl an Positionslinien erreicht ist.

Ein Datenfile mit demselben Jobnamen, jedoch mit der Erweiterung *.DAX wird nach der
Dateneingabe automatisch erstellt. Nach jeder Eingabe bzw. Modifizierung der Schnittliste
werden die neuen Daten automatisch auf der Festplatte gespeichert, wenn eine neue
Menuoption gewahlt wird.

Die MaBe kénnen in Millimeter, in Millimeter mit Zehnerstellen hinter dem Komma oder in
Zoll mit Tausendstelstellen hinter dem Komma angegeben werden (ein Punkt ist nicht zulas-
sig).

Die Stickdaten sind auf zwei Seiten organisiert:

Auf der ersten Seite (Alt-1) finden sich die Hauptinformationen zu Teilern, optionalen Daten,
festgelegten Resten und Platten.

Auf der zweiten Seite (Alt-2) finden sich die Paket- und das Palettenliste sowie die Kosten
von Platten und Teilern.

Unterhalb der Seite, rechts, findet sich eine kurze Erlauterung der gewahlten Felder.

Aushragsnumme.

GIBEN INTERNATIONAL S.p.A.
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Den beiden Seiten gemeinsame Felder

Hinweis: Einige Felder werden nur zusammen mit dem Programm OPTISAVE (optional)

aktiviert.

Auftrag

Kunde

Datum

Plattenqualitat

Starke

Code

Pos.

Beschreibung

Stiickzahl

Lange

Breite

Drehung

Ist

GDRIVE RT_XAXF

Bezugscode des Benutzers, max. 8 alphanumerische Zeichen
(fakultativ).

Bezugstext, max. 25 alphanumerische Zeichen (fakultativ).

Erstellungsdatum oder Aktualisierungsdatum, max. 8 alphanume-
rische Zeichen (fakultativ).

Materialbeschreibung, max. 15 alphanumerische Zeichen (fakulta-
tiv).

Plattenstérke (obligatorisch). Werte in mm.

Dieses Feld gibt Aufschluss Uber die Art der eingegebenen Daten,
d.h. ob es sich um einen Teiler, optionale Stlicke, eine Platte, einen
Rest oder um ein MaB in Warteschleife handelt. Der Defaultwert ist
<S>.

Optionen:

S= zu erhaltender Teiler.

P= zu schneidende Platte

A= Wartezeit. Das eingegebene MaB muss nicht optimiert
werden.

R= Wiederverwertbare Reste. Siehe Parameter 32.

0= optionaler Teiler. Teiler, die nicht notwendigerweise

geschnitten werden missen. Siehe Parameter 27.

Zunehmende Positionsnummer, max. 4 Zahlen. Die Optimierungs-
liste kann maximal 2000 Positionen enthalten, die sich auf einen
oder mehrere Auftrage beziehen kénnen.

Max. 18 alphanumerische Zeichen.

Zu schneidende Anzahl von Teilern oder optionalen Stiicken,
Anzahl der zur Verfligung stehenden Platten oder Reste.

Lange. Wert in mm oder Zoll, mit oder ohne Kommastellen (siehe
Parameter 193 und 194).

Breite. Wert in mm oder Zoll, mit oder ohne Kommastellen (siehe
Parameter 193 und 194).

Drehung erlaubt <1> bzw. nicht erlaubt <0>. Fir Platten mit Ade-
rung oder mit festgelegten Schnittrichtungen. Die Aderungsrich-
tung entspricht der Lange.

Mengen, die nach der Optimierung vorliegen. Automatisch berech-
net.

GIBEN INTERNATIONAL S.p.A.
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Spezielle Felder der ersten Seite <Alt- 1>

Differ. Die Differenz zwischen gewulnschter und produzierter Menge wird
automatisch vom Programm berechnet.

Stiickzahl (+..-) Zuldssige Uber- bzw. Unterproduktion. Maximaler Wert 999. Siehe
Parameter 01-02-03-04-05.

Langs Min. und max. zulassiges Unter- bzw. UbermaB in L&ngsrichtung, in
(min/max) mm. Der Héchstwert muss immer gréBer oder gleich dem Mindest-
wert sein. In der “Allgemeinen Zusammenfassung” wird das erhaltene
Unter- bzw. UbermaB gesondert als “Unter- bzw. UbermafB” ange-

zeigt.
Quer Min. und max. zuldssiges Unter- bzw. UbermaB in Querrichtung, in
(min/max) mm. Siehe Hinweis flr vorhergehendes Feld.

I l Spezielle Felder der zweiten Seite <Alt-2>

LuxLa Zahl der langs und quer nebeneinander anzuordnenden Pakete. Bei
DEUTSCH neuer Dateneingabe werden automatisch die durch die Parameter
182 und 183 berechneten Werte angezeigt.

Pakethoéhe Max. Zulassige Pakethéhe, in mm. Bei neuer Dateneingabe werden
automatisch die durch die Parameter 180 und 181 berechneten Werte
angezeigt.

Palettenzahl Zahl der gefullten Paletten. Dazu muss ggf. die letzte, nicht vervoll-

standigte Palette hinzugezahlt werden.

Sticke/Paletten Zahl der Teiler, die pro Palette gestapelt werden. Das erste Feld

(alle/letzte(s)) bezieht sich auf die Pakete mit Angabe der gewlinschten Hohe im
Feld “Alt.Paket”, das zweite Feld auf das letzte, nicht vollstandige
Paket.

Kosten Kosten der Platte in m3. Der prozentuale Wert wird als Defaultwert ein-
gesetzt. Diese Option ist besonders niitzlich bei Vorhandensein von
Platten mit unterschiedlichen MaBen und Kosten (Wert oder Prozen-
tangabe). Das Programm setzt jene Platten ein, die finanziell das guin-
stigste Ergebnis versprechen. Bei wiederverwertbaren Resten wird
der Defaultwert in Prozent oder der manuell eingegebene Wert als
Bezugswert eingesetzt, um dessen Reduzierung nach Parameter 32
zu berechnen.
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F.1.2.2.4. JOBPARAMETER
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DEUTSCH

Die Jobparameter sind in verschiedene Gruppen unterteilt. Jede Gruppe bezieht sich auf
ein bestimmtes Thema und enthalt alle Parameter, die zu diesem Thema gehéren.

Die erste Parametergruppe (Ausflhrparameter) sind die Hauptparameter bei der Optimie-
rung, wie sie auf der Seite “Parameterliste” genannt werden.

Zur Festlegung der zu katalogisierenden Ausfihrungsparameter geben Sie den Kenncode
der gewahlten Parameter in die letzte Zeile der Seite ein (Parameter 90-99). Alt-1 der
“Parameterliste”.

Der Wert eines Parameters kann modifiziert werden, indem der Parameter angeklickt und
der neue Wert eingegeben wird.

Bedeutung der Felder:

Parametergruppen  Parameterliste nach Thema.

Nummer Parameternummer in der Parameterliste.

Einheit MaBeinheit der gewahlten Parameter.

Wert Parameterwert.

Beschreibung Kurzbeschreibung des Parameters. Eine detailliertere Beschreibung

erhalten Sie per Druck des Buttons F9.
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F.1.2.2.5. SCHNITTPLANE
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DEUTSCH

[& Job Duplikat
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@ Ende
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Diese Funktion zeigt die Schnittplane und macht deren Modifizierung mdéglich. Nach der
Optimierung wird automatisch eine Schnittplandatei mit demselben Jobnamen, jedoch mit

der Erweiterung *.cpx erstellt.

Mehrfachplane

Bei mehreren Planen kann die gewlinschte Plannummer, die angezeigt werden soll, durch

Anklicken des Plans gewahlit werden oder durch Druck des Buttons:

<\> um zum ersten Schnittplan zu gelangen.

<Ende> um zum letzten Schnittplan zu gelangen.

<Bild oben> um zum nachsten Schnittplan zu gelangen.

<Bild unten> um zum vorausgehenden Schnittplan zu gelangen.

Mit <Bild oben> wird die zusammenfassende Seite nicht angezeigt.

Mit <Bild unten> wird die zusammenfassende Seite nicht angezeigt.

Bedeutung der Felder:

Oben auf der Seite

Job
Plan
Vorderer Schnitt mit
hinterer Besdumung

Stiickzahl

Lange
Breite
Starke
Versch.
m?2

m?3
Zyklus
Pakete

Gesamtzeit Gesagt

GDRIVE RT_XAXF

Jobname, max. 8 alphanumerische Zeichen.

Zunehmende Schnittplannummer eines Jobs, maximal 99.

In dieses Feld kénnen ausschlieBlich die Werte 0 und 1 eingege-
ben werden. Geben Sie 1 ein, wenn bei den vorderen Schnitten
eine hintere Besdumung durchgeflihrt werden soll.

Zahl der Platten, die mit demselben Schnittplan zugeschnitten
werden sollen.

Plattenlange.

Plattenbreite.

Plattenstéarke.

Prozentuale Angabe des Abfalls je nach Plattentyp.
Flache aller Platten des Feldes “Menge” in Quadratmeter.
Volumen aller Platten des Feldes “Menge” in Kubikmeter.
Dauer des Schnittzyklus der Maschine.

ZyKluszahl.

Gesamtdauer des Zyklus fiir den angezeigten Schnittplan.

GIBEN INTERNATIONAL S.p.A.

K

DEUTSCH

Pag. F15



Giken G-Drive®

Maschinen

Die Anzeige auf der rechten Bildschirmseite gibt die Bewegungen des Schiebers nach die-
sem Plan an. Anhand des Schemas dieser Schieberbewegungen erfolgt die Datenlibertra-
gung.

Wourde der Job noch nicht angenommen, und ist der Parameter 18 nicht gleich <0>, kénnen
in diesen Feldern die Plane vor und nach der Optimierung modifiziert werden.

Schiebercode fir die dazugehorige Schnittlinie:

Schiebercode

<2> Vorschnitt.
<3> Langsschnitt.
<4> Querschnitt.

F <5> Z-Schnitt, dritte Schnittphase.

DEUTSCH ManB Vorschubweg des Schiebers (StiickmaBe).

Wz Schnittzahl je nach Stuckzahl.
Pos. Positionsnummer des Teilers der Seite “Teilerdaten”.
Rest Restmaterial und Sageblattstarke beim ersten und beim letzten Schnitt.

Die im Schnittplan angezeigten MaBe beziehen sich auf Langs- und querschnitte sowie auf
die diesbezugliche Stiickzahl.

Schnittplan Zusammenfassung (Bild unten):

5, = ﬁ:]ﬂ
Job  Optioren  Hike
alvlx|w| <|=|[FiFz
= ]

8 by wahion

By scnitisaquant Autrag (017 Kunde  [017TEST Cualitét
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= 24 | 2200} | 500|200 | | [ 220,00 3520
ESchiiplans 23 100 700} | 1 J‘:J| 100 | | 7350 1176
00

B Scheinplan 23] L_400] 70 A00} LI | 1540001] 2464]

X Zusammeninszung
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(& Job Annahma u Ausfdru..
B JabrAnnahee kischan

[= Job Duplikat
@ Ence

F3 = Weinene Hinweise
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All diese Felder beziehen sich auf die Seite “Stlickliste”. Folgende Felder werden vom
System berechnet:

Ist Mit diesem Plan erreichte Mengen.

Unter Produzierte Menge liegt unter der gewlinschten Menge.
Uber Produzierte Menge liegt Uber der gewlinschten Menge.
m? Flache der abgeschnittenen Stlicke in Quadratmeter.
m3 Volumen der abgeschnittenen Stlicke in Kubikmeter.

Manuelle Eingabe und Modifizierung der Schnittpléne

Anhand des G-DriveRT kénnen Sie neue Plane erstellen oder bereits existierende modifizie-
ren.

Nach der Modifizierung der Daten eines Schnittplans driicken Sie die Taste <PgUp>, damit F
die Stuck- und Schnittplandaten automatisch aktualisiert werden.

DEUTSCH

Manuelle Erstellung der Jobs und der Schnittplane

In einem Job, der noch nicht optimiert wurde, besteht die Méglichkeit, manuell einen Schnitt-
plan zu erstellen. Es ist nicht notwendig, die Besdumungen zu programmieren, da diese
automatisch von der Maschine erstellt werden.

Wabhlen Sie JOB WAHLEN und erstellen oder wahlen Sie einen Job. Wahlen Sie die Option
SCHNITTPLANE.

Geben Sie in die erste Zeile die verlangten Informationen ein. Zur Erstellung eines Schnitt-
plans benutzen Sie die verfligbaren Schiebercodes (2), (3), (4) und (5).

Alle Schnittplane missen der Codesequenz (2), (3), (4) und (5) folgen, bis das gewtinschte
Stick beendet wurde. Wenn vordere Schnitte zuléssig sind, ist der Code (2) immer der erste
in der Sequenz und darf ausschlieBlich von Code (3) und dann von Code (4) gefolgt werden.

ANMERKUNGEN

Z-Schnitte (Code 5) sind in der Portion fiir den vorderen Schnitt nicht erlaubt.

Nach dem vorderen Schnitt missen Sie die Langsschnitte (3) in dieselbe Portion eingeben.
Fir jedes langs eingeflihrte Werkstiick miissen die Breitencodes (4) folgen, um die MaBe
des Stiicks festzulegen.

Sobald die Anfangsportion beendet ist, muss die Hauptportion der Platte mit dem Code (2)
eingegeben werden; die Sequenz wiederholt sich dann wie fir die Anfangsportion. SchlieB-
lich folgt eventuell der Code (5) des Z-Schnitts (dritte Phase), wobei der Querschnitt neu
bemessen werden muss.

ANMERKUNGEN

Die Parameter fiir den vorderen Schnitt, Code (2) miissen sehr sorgféltig festgelegt wer-
den. Wurde der Parameter so festgelegt, dass diese Schnittfunktionen deaktiviert sind,
kénnen die Codes nicht fiir die Erstellung / Modifizierung der Schnittpléne eingesetzt wer-
den. Die Anweisungen in diesem Handbuch setzen voraus, dass alle Codes zur Verfi-
gung stehen.
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Diese Sequenz muss bei jedem Werkstlck eingehalten werden.

Die Werksticknummer (Pos.) darf nur in die Codezeile des Schiebers, der das Ende des
Sticks bearbeitet, eingegeben werden.

Vergessen Sie bei der manuellen Erstellung der Schnittplane nicht, sich je nach eingegebe-
nem Code die Restlange (Rest) zu notieren, damit ersichtlich wird, welche Schnitte mit die-
sem Code noch in den Plan eingegeben werden kénnen.

Nach Abschluss der manuellen Dateneingabe driicken Sie die Taste <PgUp>, um die Daten
zu speichern. Das Programm aktualisiert automatisch die Dateien “Teilerdaten”, “Schnitt-
planzusammenfassung” und “Allgemeine Zusammenfassung”. Bei der manuellen Eingabe
entsprechen die gewlinschten Stlicke den produzierten Stlicken.

Ii Hinzufiigen eines Schnittplans in einen Job und Modifizieren eines existenten Plans

In einen Job kénnen Schnittplane hinzugefigt werden, indem alle Seiten durchlaufen wer-
DEUTSCH den, bis die Zeile unter dem letzten Schnittplan des Jobs erreicht wird. Der neue Schnittplan
erhéalt automatisch eine fortlaufende Nummer. Die bereits existierenden Schnittplédne kon-
nen zuvor wie die Daten modifiziert werden.

Die Daten k6nnen maodifiziert, vervollstandigt bzw. eliminiert werden, oder es kénnen neue
Daten hinzugefiigt werden. Dies hat eine sofortige Aktualisierung des Schnittplans zur
Folge. Die Bildschirmanzeige des Schnittplans wird aktualisiert, indem alle Codezeilen
durchlaufen werden.

Wenn Sie einen Schnittplan eliminieren méchten, positionieren Sie den Cursor auf dessen
Nummer und driicken die Taste <Esc>. Die Schnittplannummern &ndern sich nach Eliminie-
rung eines Plans nicht!

Nach Abschluss der manuellen Dateneingabe driicken Sie die Taste <PgUp>, um die Daten
zu speichern. Das Programm aktualisiert automatisch die Dateien “Teilerdaten”, “Schnitt-
planzusammenfassung” und “Allgemeine Zusammenfassung”. Bei der manuellen Eingabe
entsprechen die gewlinschten Stlicke den produzierten Stlicken.

Der Benutzer kann folgende Daten modifizieren:
o Plan (Schnittplannummer)
o Vorderer Schnitt mit hinterer Besdumung
o Stuckzahl (Schnittplannummer)
o Lénge
O Breite
o Starke
o Schieberbewegung (Kode, MaB, Stlickzahl, Pos.).
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F1.2.2.5.1. SCHNITTBEFEHLE

Die Schnittplane enthalten die Befehle fur die vordere Schnitte, LAngs- und Querschnitte
sowie flr den Z-Schnitt. Vor den Langsschnitten erfolgt immer ein Vorschnitt, und der
Langsschnitt wird vor den Querschnitten ausgefiihrt, wahrend diese vor den Z-Schnitten
erfolgen. Alle Schnitte werden am Reststlick der zuzuschneidenden Platte gemacht. Vor-
schnitte und Querschnitte unterteilen die Platte in der Breite und in der Lange, wéhrend
Z-Schnitte langsseitig sind.

Der erste Wert bezieht sich auf die Plattenlange, der zweite auf die Breite. Ein Vorschnitt
unterteilt die gesamte Platte. Der Langsschnitt erfolgt am nach dem Vorschnitt verbleiben-
den Plattenteil. Der Querschnitt teilt die Plattenstreifen, die durch die vorangegangenen
Langsschnitte entstanden sind, wahrend der Z-Schnitt die Plattenteile 1angs durchschnei-
det, die durch den Querschnitt entstanden sind. Die Schnittreihenfolge in der Sequenz, wel-
che dem Schnittplan zugrunde liegt, wird erstellt, indem angezeigt wird, an welchem Plat-
tenteil die Schnitte durchgefiihrt werden.

Die richtige Schnittreihenfolge ist: F

o Zuerst alle vorderen Schnitte, dann

o wird jeder Teil der vorderen Schnitte nach Schnittreihenfolge behandelt: zuerst
alle Langsschnitte, dann

DEUTSCH

o wird jeder so entstandene Streifen je nach Langsschnittreinenfolge quer
durchschnitten, danach

o wird an jedem quer durchschnittenen Stuicke ein Z-Schnitt in der Gegenrich-
tung durchgeflhrt.

Ein Maschinenzyklus entspricht einer Schnittgruppe. Jeder Zyklus setzt sich wie folgt
zusammen:

o0 Rickzugsphase und Aufnahme der zuzuschneidenden Platte
0 Vorschubphase fiir die Ausfiihrung der Schnitte

Die vorderen und die Langsschnitte erfolgen auf der dem Maschinenanschlag gegenuber-
liegenden Seite, wahrend die Quer- und Z-Schnitte in der Nahe des Anschlags erfolgen.

Vor Beginn jedes Zyklusses berechnet der G-DriveRT automatisch die Besdumungen nach
bestimmten Parametern.

Jeder Schnitt erfolgt nach einer Befehlslinie. Die Befehlslinie beginnt mit eéinem Nummern-
code, der den Schnitttyp, die SchnittmaBe sowie den Plattenkenncode bestimmt, wenn
durch diesen Schnitt eine fertige Platte entsteht. Die Kennnummern miissen zwischen 1 und
9999 liegen.
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F.1.2.25.2. PROGRAMMIERUNGSBEISPIELE
F.1.2.2.5.2.1. ERSTELLUNG EINES NEUEN JOBS
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Unterhalb von “Plan” erscheint ein blin-
kendes Feld, in dem eine “1” (Eins) steht.

Flan tuckzahl Lange Breite Starke  Versch m m® Zyklus Pokele Gesarmizet Gesagl

4500 2200 16]| 2298|| saooo|| 15840 | @] |15 24/ m 14

Ma Wz Pos. Rest

itte. I

1 = Hintere Besaumung bei Kopfschn

Bewegen Sie den Cursor mit der Pfeiltaste rechts auf der Tastatur auf das Feld unter “Stiickzahl”.
- Geben Sie die Nummer der ersten zu produzierenden Platten ein.

Unter “Lénge”.

- Geben Sie die Linge der Hauptplatte ein.

Unter “Breite”.

- Geben Sie die Breite der Hauptplatte ein.

Unter “Stérke”.

- Geben Sie die Stirke der Hauptplatte ein. Diese Stirke entspricht einem etwaigen Niherungswert
Sobald die Stirke eingegeben wurde, geht der Cursor auf das Feld unter “Stiickzahl”.

FS =\Waitera Hinweise Schnittelannummer. 1-93

K

DEUTSCH

GDRIVE RT_XAXF GIBEN INTERNATIONAL S.p.A.
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Maschinen

Geben Sie eine 2 in das Feld ein, in dem der Cursor blinkt. Dieser Code teilt dem Computer mit,
dass jetzt Daten fiir die vorderen Schnitte eingegeben werden. Soll kein Vorschnitt durchgefiihrt
werden, geniigt es, den Cursor weiterzubewegen. Es wird automatisch die Gesamtlidnge der
Platte angezeigt, ohne dass ein Schnitt ausgefiihrt wird.

Driicken Sie die Pfeiltaste rechts, bis sie zur nachsten Zeile gelangen, und geben Sie den Code

3ein. Dieser Code teilt dem Computer mit, dass jetzt die Daten fiir den vorderen Schnitteingege-
ben werden.

Geben Sie in das Feld unter “Menge” die Zahl der Streifen ein, die geschnitten werden sollen.
In der nichsten Eingabezeile erscheint eine Zahl im Feld unter “Rest”. Diese Zahl wird ab Ein-
gabe der Daten automatisch berechnet und bezieht sich auf die verbleibenden Plattenteile.

Dann kénnen weitere Langsschnitte (Code 3) oder nach den vorangegangenen Langsschnitten
Querschnitte (Code 4) eingegeben werden.

Positionieren Sie den Cursor unter “C” und geben Sie eine 4 ein. Dieser Code teilt dem Computer
mit, dass eine Eingabe von Daten fiir die Querschnitte erfolgt.

Geben Sie in das nidchste Feld das Endmalf des gewiinschten Stiicks ein.

DEUTSCH Positionieren Sie den Cursor auf das folgende Feld, und geben Sie die Zahl der Querschnitte ein,
die ausgefiihrt werden sollen.

Positionieren Sie den Cursor im nidchsten Feld und geben Sie eine beliebige Zahl zwischen 1 und
9999 ein, um dem Bediener anzuzeigen, dass das Stiick beendet ist.

Soll ein Z-Schnitt ausgefiihrt werden, geben Sie den Code 5 ein. Der Z-Schnitt bezieht sich
immer auf den zuletzt ausgefiihrten Code 4 (Querschnitt). Wird ein Z-Schnitt ausgefiihrt, muss
die Zahl, die dem Maschinenwirter mitteilt, dass das Stiick fertig ist, in diese Programmierzeile
und nicht in die vorhergehende (Code 4) eingegeben werden.
=lslx
Job Cptoren Hife

alv|x|=| £|8[[FF]

206 | pptonen | WRI\45002200 16 A

@ Job wahien /
Flan  Stickzahl Lange Eroite Stakn  Varsch m®  Zyklus Pakele Gossmitved Ges
Bysehninsaquen: ] 2 ik $¥|
e | 100 A 2200] 3 22,98 16,640 g5] [ 18 24 m 14
5 Stiickliste
8 Jabger MeB Wr Pes. Res

&0 1
EBschnitplana 1050} 1
I T 1500 2f] 22
s chrinplan Zusammentassung a2l
E Zusammendassung 500|| 2 141
2200) | 1][ 24
DK Job-Annshme f Gdma 00| S |
BJob-Anneh\ \oschen

[ Job Duplikat

—JUnserverzaichnis

Klicken Sie “Job-Annahme f. Gdrive” an. Der Schnittplan ist ferti

F3 = Waiters Hirnweise Schnimplannummes, 1-09
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Maschinen

F.1.2.2.5.2.2. BEISPIEL 1

Schnittplan mit Langs- und Querschnitten (logischer Schnittplan)

Flan Stilckzahl Lange Braite Starke  Versch. m® m* Zyklus Fakete Gesamtzeit Geségtl

B ) [ o [ oo w0l e[ 9] as0][ oom) [ e7) [ 1]

K Mald Wz Pos. Restl

a000f | 1
3 365 | 4 26.5
4 740 | 4 1| 265

%
u(D),i

K

DEUTSCH

Code vorderer Schnitt = Plattenlédnge = Kein vorderer Schnitt
4 Streifen mit 365 mm, quer in 4 Stiicke mit 740 mm geschnitten.

ANMERKUNGEN

Der Wert im Feld Menge stellt die Zahl der Teile dar, die aus einem Streifen oder einer
Platten entstehen sollen. Bei der Besdumung fiihrt die Maschine normalerweise zu der
gewlinschten Teilezahl zusétzliche Schnitte durch.
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Maschinen

F.1.2.2.5.2.3. BEISPIEL 2

Schnittplan mit Langs- und Querschnitten (Differenzierter Schnittplan)

Flan Stiickzahl Lange Breite Starke  “ersch. me m* Zyklus Pakete Gesamtzeit Gesﬁgtl
BRE| | [ ) [ sooof[ vsoo|[ e[ soa][ a4so)[ oost] [ 4] [ 1]

K. hal Wz Pos Restl

3000

300

) 300

59%5 5490 32
430 26,5
725

430
F )

DEUTSCH

Code vorderer Schnitt = Plattenlinge = Kein vorderer Schnitt
K3+K4: 2 Streifen mit 300 mm, quer in 5 Stiicke mit 590 mm geschnitten.
2 Streifen mit 430 mm, quer in 4 Stiicke mit 725 mm geschnitten.

ANMERKUNGEN

Der Wert im Feld Menge stellt die Zahl der Teile dar, die aus einem Streifen oder einer
Platten entstehen sollen. Bei der Besdumung fiihrt die Maschine normalerweise zu der
gewlinschten Teilezahl zusétzliche Schnitte durch.
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Maschinen

F.1.2.2.5.2.4. BEISPIEL 3

Schnittplan mit Vorschnitt

Flan Stickzahl

Breite Starke  Versch. m® m* Zyklus Fakete Gesamtzeit Geségtl

3000] | 1500/ [ 18[[  s73|[  4s0[ ooe1]

|-

600

felr

K. Mald Wz FPos. Restl

440

Bt

K2:
K3

K3+K4:
K3+K4:

2] 1000] [ 1]
3 1400/ | 1| 4| 100
2| 1981.56] [ 1] 14
3| 60| [ 1]
4 ga0| [ 3| &|[ 225
3| 440| | 2| 11
4 ss0| [ 2[[ & 77
1400 —
174 L 1|
1o F

DEUTSCH

Lange des ersten Teils beim vorderen Schnitt.

Langsschnitte beim vorderen Schnitt.

Sind die Schnitte in der Position Vorschnitt ausgefiihrt, miissen unter Code 2
weitere Daten eingegeben werden. Schieben Sie den Cursor weiter, bis auf
dem Bildschirm im Feld Maf} der Portionswert der restlichen Platte erscheint.
1 Streifen mit 600 mm, quer in 3 Stiicke mit 650 mm geschnitten.

2 Streifen mit 440 mm, quer in 2 Stiicke mit 950 mm geschnitten.

ANMERKUNGEN

Der Wert im Feld Menge stellt die Zahl der Teile dar, die aus einem Streifen oder einer
Platten entstehen sollen. Bei der Besdumung fiihrt die Maschine normalerweise zu der
gewlinschten Teilezahl zusétzliche Schnitte durch.

GDRIVE RT_XAXF
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F.1.2.2.5.2.5. BEISPIEL 4

Z-Schnitt-Schnittplan

Flan Stilckzahl Lange Braite =tarke  Versch. me me Zklus Pakete Gesamtzeit Ges'ﬂgtl

BRE[ | [ o [ oo  veoo][ o[ 9] as0][ oom) [ 4] [ 1]

K Mad Wz PFos. Restl
s =
11%0 EDH % 32;3 % |
4 600 [ 3| 14
4 1100/ | 1| 86.5
5| so0| (1] 18 &0
3| 500| | 1|
4 goo| | 3| 10
4 B&0| | 1 B.5
A | 300] (1] 11| 200
9?%{ 3 Bo0| | 1 19
q a7l [ 2|| 12
4 1000 | 1| 51
5 o) [ 1] 13| 100

DEUTSCH

Code vorderer Schnitt = Plattenlinge = Kein vorderer Schnitt

K3+K4: 1 Streifen mit 380 mm, quer in 3 Stiicke mit 600 mm geschnitten.
K4 +KS5: 1 Stiick mit 1100 mm, auf 300 mm zugeschnitten (Z-Schnitt).
K3+K4: 1 Streifen mit 500 mm, quer in 3 Stiicke mit 800 mm geschnitten.
K4 +KS5: 1 Stiick mit 580 mm, auf 300 mm zugeschnitten (Z-Schnitt).
K3+K4: 1 Streifen mit 600 mm, quer in 2 Stiicke mit 970 mm geschnitten.

1 Stiick mit 1000 mm, auf 500 mm zugeschnitten (Z-Schnitt).

ANMERKUNGEN

Der Wert im Feld Menge stellt die Zahl der Teile dar, die aus einem Streifen oder einer
Platten entstehen sollen. Bei der Besdumung fiihrt die Maschine normalerweise zu der
gewtinschten Teilezahl zusétzliche Schnitte durch.
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F.1.2.2.5.2.6. BEISPIEL 5

Schnittplan mit gedrehtem Mehrfachvorschnitt

Flan Stiickzahl Lange Breite Starke  “arsch. i m* Zyklus Fakete Gesamtzeit Geségtl

| 1 | 3000] | 1s00) [ 18[[  4s8[[ 450/ 0081
= K hal Wz Fos. Restl

500] [ 1!
1400 | 1 100
700f | 1
ZIE 155
1777| 1 14
4a0f | 3 21
58] | 3 28

490

s

K

DEUTSCH

erster Vorschnitt mit 500 mm.

K3: Langsschnitt im Vorschnitt mit 1400 mm.

K2: zweiter Vorschnitt mit 700 mm.

K3: 2 Langsschnitte im Vorschnitt mit 740 mm.

K2: sind die Schnitte in der Position Vorschnitt ausgefiihrt, miissen unter Code

weitere Daten eingegeben werden. Schieben Sie den Cursor weiter, bis auf dem Bildschirm im Feld
MaB der Portionswert der restlichen Platte erscheint.
K3+K4: 3 Streifen mit 490 mm, quer in 3 Stiicke mit 580 mm geschnitten.

ANMERKUNGEN

Der Wert im Feld Menge stellt die Zahl der Teile dar, die aus einem Streifen oder einer
Platten entstehen sollen. Bei der Besdumung fiihrt die Maschine normalerweise zu der
gewlinschten Teilezahl zusétzliche Schnitte durch.
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F.1.2.2.5.2.7. BEISPIEL 6

Schnittplan fiir PF-Maschine (nur Querschnitte)

Flan Stiickzahl Lange Breite Starke  “arsch. i m* Zyklus Fakete Gesamtzeit Geségtl
BRE( | [ ) [ aoof[ o[ e[ 300)[ 2i0][ oo [ 27] [ 1]

K. hal Wz Fos Restl

) w )
QDE B0 ;15%)2 0 21%'

Y F N Fy F Y [N

K

DEUTSCH

die Plattenldnge muss eingegeben werden.
die Plattenbreite muss eingegeben werden.
Mafe fiir die Querschnitte des Stiicks wurden eingegeben.

ANMERKUNGEN

Der Wert im Feld Menge stellt die Zahl der Teile dar, die aus einem Streifen oder einer
Platten entstehen sollen. Bei der Besdumung fiihrt die Maschine normalerweise zu der
gewlinschten Teilezahl zusétzliche Schnitte durch.
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F.1.2.2.5.2.8. BEISPIEL 7

Komplexer Schnittplan mit allen Schnitttypen

Flan Stilckzahl Lange Braite =tarke  Versch. me me Zklus Pakete Gesamtzeit Ges'ﬂgtl

MR ) [ 0 [ oo  veoo) e[ zea)| aso][ oom) [ a0 [ 3]

K Mald Wz FPos. Restl
p| a00] [1][|
3] 7z0f 2| || 555
1 40| [ 1] [ 1]
2| B00| [ 1] |
] 4200 | 3] | &1
4 600} [ ][ 2|
2| 1977 (1] | 14
260 550 430 720 % jgg —l 4l a4is
2*(3) iHeN 3(2) 2*(1) o B EL e
55 70 E0 40 3| 450/ [1]] | F
4 650/ [ 2|| |
&l 600} | 1)) i}
5 LR - B0
] BROJ LT | 11
4 00| [ 2| 2| DEUTSCH
&l BROL T | 18
5 2al| | 2|  3f[ 45.5
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F.1.2.2.6. SCHNITTPLAN ZUSAMMENFASSUNG

= Ghrive Syst V5.0 | -1&| =]
Jb Cphonmn  Hife

alvlxlx]| £=|[Fie

dob | Gatienen|
B Job wahlen
By Schnitsequant
& Slieklisn

8 Jabporometsr

EBSchnithlane

95 chnitialan Zusommendassung
E Zusammanl fascung

O JabrAnnahma | G
(& Jab Annahee u. Austihnang
B Job-Annahme Iaschen

& Job Duplkat
%1 Job Dicteien Kischen

ClUrbenserzsichnis wachsein

SEnde

K

DEUTSCH

Pglips, +FgDy o  EHemes=1. Endes-Letzte Sets |

Diese Seite, die vor allem aus statistischen Daten besteht, enthalt eine Zusammenfassung
der Daten des Schnittplans. Hier kénnen Sie Informationen beziglich der Merkmale oder
der Art der Platte eingeben.

Hauptfelder:

4 Job Jobname.

4 Parameter Dateinamen der gewéahlten Parameter.

| Qualitat Qualitét der Platte aufgrund der Daten der Datei “Teiler-
daten”.

Il Starke Plattenstéarke.

| Plan Schnittplannummer.

O Platten Zahl der wiederverwertbaren Platten oder Stlicke, die in
diesem Schnittplan verwendet werden.

Il Rest Pos. Positionsnummer des als Platte wiederverwerteten
Sticks.

4 Lange Lange der verwendeten Platten bzw. Teile und der abge-
schnittenen Stlcke.

4 Breite Breite der verwendeten Platten bzw. Teile und der abge-
schnittenen Stlcke.

4 Teile Stk. Zahl der in diesem Schnittplan produzierten Stiicke Bei
optionalen Sticken erscheint rechts von der Menge der
Code “O”.

Il Pos. Nr. Positionsnummer der Reste anhand der Daten auf der
Seite “Teilerdaten” Erscheint ein Sternchen (*), bedeutet
dies, dass alle bei diesem Schnitt gewlinschten Stlicke
mit diesem Schnittplan produziert wurden.

O Beschreibung Beschreibung anhand der Daten auf der Seite “Teilerda-
ten”.

Il Neue Reste Pos. Nr. Positionsnummer der wiederverwertbaren Stiicke im

Schnittplan. Die Position Nr. 9999 wird automatisch den
neuen wiederverwertbaren Stlicken zugeschrieben,
wenn der Job nicht angenommen wurde. Wurde der Job
angenommen und die Plattendaten aus der Datei “Tei-
lerdaten wahlen” extrahiert, tragen die neuen, wieder-
verwertbaren Stlicke den Namen “Rest von....” + dem
Jobnamen und eine fortlaufende Nummer.
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F1.2.2.7. ZUSAMMENFASSUNG
SCIET
Job  Opbonen  Hife
alvlzlx] £|=(FEl

R |

3 Job warien Fusammeriassungy

Buschamsequen | Job 45002200 Stuckzshl i m®  %Platen %t % Soll

) Stiickliste | Bestallie Teils 2300 1532,90 24526|[  77.42] 100,00/ 100,00]

B Jabparameter i 2300 1532 90 za526][  77.42)| 10000 10000

ERschninplans Sagasch 26,80, 0429 1.35 1,75 175

= Anschnito=abfall 420.30 6725 2123 2742 27.42

E Zusemmerdassung Gesambarschnitt [ a0l 7sd|[ 2esell eai7l[ 2917

D Job=fnrshere | G Fletan 200 1980.00; 3 Ii:‘-ll| 100.00° 12917 12917

& Job Arnahme u.

M ot-Anachme (bschan SR, Telen i Wi Plans h‘ﬁ'ﬂ”“ﬁﬁmﬂ |

[ Jab Dupliket | 52 26667 2295 68 m.230|[_2 1] ] 5|

ST 1714 18665 1606 65 2.110f) 2| il 4|| &

—l_ ; Platsnpo:  Lange  Brese Stake  Geschamien mit o |
—Underserzaichnis wachsein I
5 4500 a1} 18] 200 19&0.00 316D
QEnde I
| K
DEUTSCH
[F10 = Ende
Diese Seite enthalt eine Zusammenfassung aller Daten aller Schnittpléne eines Jobs. Der
Maschinenwarter kann diese Informationen benutzen, um festzulegen, ob das Resultat
annehmbar ist. Dricken Sie die Taste <PgDn>, um die folgenden Seiten der Allgemeinen
Zusammenfassung anzuzeigen.
Alle Daten der ALLGEMEINEN ZUSAMMENFASSUNG enthalten die neue Berechnung
aller Resultate, einschlieBlich bestimmter Berechnungen, die wahrend der Modifizierungen
nicht durchgeflihrt werden.
Erste Seite
Die erste Spalte enthalt folgende Felder:

| Bestellte Teile Gesamtzahl der gewlinschten Stlcke.

O Optionale Stiicke Produzierte optionale Stlicke.

4 Extra Mehr produzierte Teiler.

| Fehlende Stlicke Weniger produzierte Teiler.

m UbermaB UbermaB gesamt.

| UntermaB UntermaB gesamt.

O Geschnitten Summe der gewtinschten Teiler, der mehr produ-
zierten Teiler und der optionalen Stlicke, minus
der fehlenden Teiler.

O Reste Wiederverwertbare Stlicke Siehe Parameter 28,
29, 208 und 209.

| Sageschnitt Vom Sé&geblatt abgetragene Materialmenge.
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DEUTSCH

Pag. F32

[

i

Anschnitte-Abfalle

Nicht verwertbare Mehrproduktion

Gesamtverschnitt

Platten

Besaumungsschnitte und Abfélle.

Uberschiissiges Material, das als Abfall zu betrach-
ten ist (siehe Parameter 0-2).

Summe des vom S&geblatt abgetragenen Materi-
als, der Besdumungen und der Abfalle aufgrund von
Uberproduktion.

Zahl der verwendeten Platten.

Folgende Felder sind oben nebeneinander angeordnet:

O oood

[

Stlckzahl
m?2
m3

%Platten

%lst

% Soll

Stilickzahl.
Quadratmeter.
Kubikmeter.

Prozentualer verwendbarer Teil bezlglich der
Gesamtflache der verwendeten Platten in mZ2.

Prozentualer Anteil des abgeschnittenen Materials
bezfjglicgl der Gesamtflache der verwendeten Plat-
ten in m=.

Da die Flache der bestellten Stiicke in m2 100 ist,
sind die Werte in den einzelnen Zeilen die Uberflissi-
gen Prozentwerte.

Unten auf jeder Seite sind folgende Felder waagrecht angeordnet:

i

(I Ny I L

[

U ooododad

GIBEN INTERNATIONAL S.p.A.

Maschinenzeit

Tatsachliche Zeit

Teile/h - m2/h - m3/h
Plane
Zyklen

Unterschied. Teile/Plan

Abstapelblihne

Plattenpos
Lange
Breite
Starke
Geschnitten

m?2

m3

Theoretische Schnittzeit (nur Maschinenbewegun-
gen) mit einer Effizienz von 100% (in Stunden und
Minuten).

Effektive Schnittzeit (in Stunden und Minuten) mit
Berlcksichtigung der Effizienz von Maschine und
Sageabteilung (siehe Parameter 169).

MaBeinheiten der unten genannten Felder.
Zahl der produzierten Schnittplane.
Zahl der geladenen Zyklen.

Die erste Zahl gibt die durchschnittliche Anzahl der
verschiedenen Teiler in den Schnittplanen an, die
zweite Zahl die Héchstzahl der verschiedenen Teiler
im Schnittplan.

Die erste Zahl gibt die durchschnittliche Zahl der fir
diesen Job notwendigen Entladestationen an, die
zweite Zahl die Héchstzahl der notwendigen Entla-
destationen.

Positionsnummer der verwendeten Platten.
Lange der verwendeten Platten.

Breite der verwendeten Platten.

Starke der verwendeten Platten.

Zahl der verwendeten Platten.

Gesamtflache der verwendeten Platten in Quadrat-
meter.

Gesamtvolumen der verwendeten Platten in Kubik-
meter.
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F.1.2.2.8. JOB-ANNAHME F. G-DRIVE

= GDrive Syst V5.0
Job Optonen Hife

a|v|x|=| 5|8 [F1F2

Job |thi0nen|

Job-Annahme f. GDrive - Kopiert den Job in das Ausfiihrungsverzeichnis
(als Default: GDR.dir). Sobald der Job angenommen wurde, kann er nicht

mehr modifiziert werden.
Schniftplane-TBErEIC
iir mehr Details, bitte einen Schnittplan auswahlen und anklicken

52 Stiickliste 5| [100[ *| 4500[x | zz00] | IEIE 4500 | 2200] |
Jobparameter / =
g

B8 Schnittplane / u;
B S chrittplan Zusammenfa/ = —
¥, Zusammenfassung //
7/
0K Job-Annahme f. Gdrive

(¥ Jok Annahme u. Ausfiihrung

& Jok wahlen

By Schnittsequenz

BK Job-Annahme laschen

DEUTSCH

[& Job Duplikat

& Jok Dateien lischen

1 Unterverzeichnis wechseln

@ Ende

Wenn Sie diesen Button drlicken, erscheint kein Fenster, sondern der Schnittplan ist “abge-
schlossen” und fiir den Schnitt bereit. Der G-DrivefT (iberpriift, ob dieser Schnittplan fiir
die Maschine “akzeptabel” ist, d.h. ob die Maschinenkapazitat ausreicht, um die gewtinsch-
ten Schnitte auszufiihren. Ist die Besdumung zu klein, oder werden mehr Schnitte
gewlnscht als bei dieser Platte mdglich sind, erhalten Sie eine Fehlermeldung, und der
Schnittplan wird abgelehnt.

Diese Option “schlieBt” den Job ab (Stlickliste und Datenfiles der Schnittplane) und macht
weitere Modifizierungen unmdglich. Der Job ist bereit, um an die Maschine Ubertragen und
ausgefihrt zu werden.

Die Annahme kann mit der Option “Annahme annulliert” annulliert werden, sodass eine
Modifizierung des Jobs méglich wird.
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F.1.2.2.9. JOB-ANNAHME U. AUSFUHRUNG

= GDrive Syst V5.0
Job Optonen Hife

a|v|x|=| 5|8 [F1F2

Job |thi0nen|

Job-Annahme u. Ausfithrung - kopiert den Job in das Ausfithrungsver-
zeichnis und 6ffnet den Simulator (Simu.exe), um den Job unverziiglich aus-

B Job wahlen zufiihren. Sobald der Job angenommen wurde, kann er nicht mehr modi-
: fiziert werden.
& Schnitisequenz Lir mehr Details, bitte einen Schnittplan auswahlen und anklicken

B2l Stiickliste
Jobparameter /

B8 Schnittplane /

B S chrittplan Zusammenfa;//
¥, Zusammenfassung //

F 0K Job-Annahme f. Gd%

¥ Jok Annahme u. A’usﬂjhrung

BK Job-Annahme laschen

/5| [Too[ <] 4snnfx [ zzon] | 6l [oo[ % 4s0olx | zeo0] |

DEUTSCH

[& Job Duplikat

& Jok Dateien lischen

1 Unterverzeichnis wechseln

@ Ende

Mit diesem Button wird der Job angenommen und die Ausflhrseite fir den Start des Jobs
aufgerufen. Damit muss der Bediener nur die Freigabetaste driicken, um den Jobs zu star-
ten.

Diese Option “schlieBt” den Job ab (Stlickliste und Datenfiles der Schnittplane) und macht
weitere Modifizierungen unmdglich. Der Job ist bereit, um an die Maschine Ubertragen zu
werden.

Die Annahme kann mit der Option “Annahme annulliert” annulliert werden, sodass eine
Modifizierung des Jobs méglich wird.
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F1.2.2.10. JOB-ANNAHME LOSCHEN

= GDrive Syst V5.0
Job Optonen Hife

a|v|x|=| 5|8 [F1F2

Job |thi0nen|

Job-Annahme léschen - Sobald der Job angenommen wurde, kann er

& Job wahlen nicht mehr modifiziert werden. Sollten Sie den Job jedoch dndern wollen,
: konnen Sie mit dieser Option die Annahme annullieren. In diesem Fall

@ schritsequenz \ wird der Job auch aus dem Ausfiithrungsverzeichnis geloscht. Bevor Sie

= Stickliste / den Job dann ausfiihren kénnen, muss er erneut angenommen werde:

B

Jobparameter /
E8Schnitplane /
B S chrittplan Zusammen/

b Zusammenfassung//
0K Job-Annahme f. 9//4

¥ Jok Annahme%usﬂjhrung
7
BK Job-Annahme laschen

DEUTSCH

[& Job Duplikat

& Jok Dateien lischen

1 Unterverzeichnis wechseln

@ Ende

Wenn Sie diesen Button wahlen, haben Sie die Méglichkeit, den Schnittplan zu modifizieren,
indem Sie den Job “entsperren”.
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F1.2.2.11. JOB DUPLIKAT

= GDrive Syst V5.0
Job Optonen Hife

Job |thi0nen|
& Jok wéhlen

Job Duplikat -Alle Zihler des Jobs werden nullgestellt, d.h. sie werden auf 0
zugeschnittene Platten in allen Schnittplénen gestellt. Beniitzen Sie diese Option,
\ wenn Sie einen abgeschlossenen Job ausfithren mochten. Sie erhalten damit auch

eine genaue Kopie eines gewihlten Jobs. Wechseln Sie bei der Erstellung einer
Kopie des gewihlten Jobs dessen Namen.

By Schnittsequenz

B2l Stiickliste
Jobparameter /

B8 Schnittplane

B S chrittplan Zusammenfas//

¥, Zusammenfassung /

I 0K Jok-Annahme f. Gdr//

¥ Jok Annahme u. A/ hrung

DEUTSCH BKJDb-Annahme}%en

[& Job Duplikat

& Jok Dateien lischen

1 Unterverzeichnis wechseln

@ Ende

Bei Anwahl dieses Buttons erscheint das nachfolgende Dialogfenster.

Job Duplikat

[cakiuelle Verzeichnis>

|4EDD22DD
oK | Abbrechen | “erzeichnis,., |

Klicken Sie auf OK, um den Job zu kopieren.

Ersetzten Sie den Namen “45002200” durch “450022” und klicken Sie dann auf den OK-
Button, erhalten Sie zwei identische Jobs, die in der Jobliste mit zwei verschiedenen Namen
erscheinen.
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F1.2.2.12. JOB DATEIEN LOSCHEN

= GDrive Syst V5.0

Job Optonen Hife

a|v|x|=| 5|8 [F1F2

Job |thi0nen|

WRK'45002200 16 B

& Jok wahlen

By Schnittsequenz

Job Dateien loschen - Zum Loschen von nicht mehr gebrauchten Jobs.

Stickliste .. . . . . .
= Mit dieser Option werden die Dateien im Editions- und Ausfiihrungsver-

Jobparameter zeichnis (d.h. wrk.dir und gdr.dir) eliminiert.

BE Schnittplane | ~— ~]
B Schnittplan Zusarmmenfassung / \r\- | i |

¥, Zusammenfassung /

0K Jok-Annahme f. Gdrive //é F

¥ Jok Annahme u. Ausf'u'h/

BE Job-Annahme Iﬁsn:he// DEUTSCH

& Job Duplikat //

/
& Jok Dateien lischen

1 Unterverzeichnis wechseln

@ Ende

Bei Anwahl dieses Buttons erscheint folgendes Dialogfenster:

Job Dateien léschen

Sortiertnach ‘ Auftrag ‘

I ’7(" MHarne &« Daturn  Aufsteigend & aBbsteigend

19-09 45002200

Ahbbrechen

I

Wahlen Sie den Job, der geldéscht werden soll, und klicken Sie auf OK.

Sie werden aufgefordert, die L6schung des Jobs zu bestétigen, damit keine ungewollte Eli-
minierung erfolgt.
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F1.2.2.13. UNTERVERZEICHNIS WECHSELN

= GDrive Syst V5.0

Job Optonen Hife

a|v|x|=| 5|8 [F1F2

Job |thi0nen|

& Job wahlen Unterverzeichnis wechseln - Mit dem G -DriveRT kénnen die Jobs in meh-
reren Verzeichnissen archiviert werden. Mit dieser Option kann der Maschi-

( nenwirter ein Verzeichnis in das angewdhlte umwandeln und/oder Jobs

 Stiickliste \ erstellen. Das Defaultverzeichnis fiir Jobs ist WRK (wrk.dir), es kann jedoch

By Schnittsequenz

durch Andern der Befehlslinie in Syst.exe modifiziert werden.

Jobparameter

B8 Schnittplane

B S chrittplan Zusammenfassn/
¥, Zusammenfassung /
I 0K Job-Annahme f. Gdrive/
¥ Jok Annahme u. Aus/ //g
BK Job-Annahme lds
DEUTSCH 9/ /

[& Job Duplikat //
& Jok Dateien %hen

7
1 Unterverzeichnis wechseln

@ Ende

Mit diesem Button haben Sie Zugang zu anderen Verzeichnissen.
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F.1.2.2.14. ENDE

= GDrive Syst V5.0
Job Optonen Hife

a|v|x|=| 5|8 [F1F2

Job |thi0nen|
& Jok wéhlen

By Schnittsequenz

&2 Stiickliste

Jobparameter

B8 Schnittplane

&5 chnittplan Zusammenfassung

¥, Zusammenfassung

0K Job-Annahme f. Gdrive

(¥ Jok Annahme u. Ausfiihrung

BK Job-Annahme laschen

[& Job Duplikat

& Jok Dateien lischen /

I Unterverzeichnis WBChSB/

@ Ende /

WRK'45002200 16

Schnittplane-Ubersicht
Fiir mehr Details, bitte einen Schnittplan auswahlen und anklicken

[&|[tao[ [ asoofx | ezao] | [8][foo[* 4so0fx [ zenn |

/J’f

Ende - SchlieBt das Editor-Fenster )

Bei Anwahl dieses Buttons schlieBt sich das Editor-Fenster.
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F.1.2.3. OPTIONEN

Parameterliste - Komplette Liste aller Parameter des gewihlten Jobs. Diese
Liste wird normalerweise als Hilfe fiir den Optimierer erstellt und wird zusam-
men mit dem Job geladen. Einem Job entspricht eine Parameterliste, deren
Werte bei jedem Job anders aussehen.

=1 GDrive Syst V5.0
Job  Optionen  Hife

Job Optionen |

WRK 45002200 16 (akzeptiert)

i Parametetliste |

Schnittpldne-Ukersicht
Fiir mehr Details, bitte einen Schnittplan auswahlen und anklicken

[foa[ %] 4so0fx [ 2enn | [ 8] [1o0[ > 4so0[x | 2zo0f

@& Importvon Das Wersionen

OSprache wihlen

2J Job-Yerzeichnis wechseln \
BJ GDriveVerzeichnis wechseln \
Import von Dos Versionen - Zum Importieren eines in DOS-Version abgefassten

2 CPOUT Dateien sinlazen | b Jobs in das Format GDrive, das vom G -DriveRT gelesen werden kann.
Sprache wihlen - Zum Wechseln der Sprache bei den Syst.-Anzeigen. Diese
DEUTSCH ‘Wahl ist nicht fest. Nachdem Syst. geschlossen wurde, erscheint beim Wiederdff-
nen erneut die Defaultsprache.

Job-Verzeichnis wechseln - Zum Wechseln des von Syst zur Erstellung und
Modifizierung der Jobs verwendeten Verzeichnisses. Diese Funktion dhnelt der
Funktion “Jobgruppe wechseln” unter “Job” (Nr. 13, s.0.), gibt Thnen jedoch
zusitzlich die Moglichkeit, das Verzeichnis von einer beliebigen Stelle im Compu-
ter aus (auch aus Betriebsmittel) zu wihlen.

GDrive- Verzeichnis wechseln - Wechselt die Adresse, an die die Jobs nach der
Annahme gesendet werden, und gibt Thnen die Moglichkeit, das Verzeichnis von
einer beliebigen Stelle im Computer aus (auch aus Betriebsmittel) zu wihlen.
CPOUT Dateien einlesen - Macht eine direkte Konversion des Formates der
CPOUT-Dateien (aus der Planungssoftware der Schnittpline) in das
G -DriveRT-Format méglich.
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Pl:IIamﬁnm I Eause I.Eundun I:'_Simul'nm Illhh«um
Joby Schalen  Fekst  Maximale Pekethohe
45002200 5 7]
Galade

K

DEUTSCH

126]  Gagenwitige Efkstanzahl
127 | Machstes zu dnickendes Etikatt

Den leteten Schninnddus wiederhalen
Zum folgenden Schnittzykdus springen

Label printer 1 n use
Label printer 2 n use
| Printsr 1 cods (1), lef side

SIMU Simulator der Maschine, auch Ausflhrungsseite. Alle automatischen Bewegungen
und die meisten manuellen Bewegungen der Maschine werden von einem Simulator
gesteuert. Es wird darauf hingewiesen, dass einige Bewegungen nur automatisch und
daher nicht manuell durchgefiihrt werden kénnen.

Im Simulator werden normalerweise flinft Fenster angezeigt, wovon vier gleichzeitig aktiv,
jedoch reduziert sind.

Jobfenster - Zur Auswahl des Schnittplans und des nachsten Jobs, zum Aktivieren und
Deaktivieren der Joboptionen und des Fehlerfensters. Zu diesem Fenster haben Sie mit F1
Zugang.

Achsenfenster - Zum Bewegen der einzelnen Achsen. Zeigt den allgemeinen Maschinen-
status und das Endresultat der fertigen Stlicke an. Erméglicht den Zugang zu den Maschi-
nenparametern. Zeigt den AXS-Eingang und -Ausgang an. Zeigt den Status der Befehlse-
quenzen an. Zu diesem Fenster haben Sie mit F5 Zugang.

Systemoptionen - Fir den Maschinenwarter zum Aktivieren bestimmter Automatikfunk-
tionen, wie dem seitlichen Ausrichter und dem Andruck. Die meisten dieser Funktionen
erscheinen auch im Jobfenster. Zu diesem Fenster haben Sie mit F2 Zugang.

Manuelle Steuerung - Mit ihr kann der Maschinenwarter die meisten Maschinenachsen
bewegen, obwohl die Rollen der Férderer und des Hubtisches normalerweise nicht aktiv
sind. Zusatzliche Funktion der manuellen Steuerung. Knopf fir den Neustart der Achsen.
Zu diesem Fenster haben Sie mit F3 Zugang.

Hilfefenster - Hilfestellung bei den Anzeigen fir den Maschinenwérter. Gibt eine detaillierte
Beschreibung der meisten Maschinenparameter. Zu diesem Fenster haben Sie mit F4
Zugang.
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F2.1. JOBFENSTER
F1:|.&usf'u’hren Pause @ 5cenden |f~§imu|ieren M bdanuell
Job schnittalan Faket kaximale Pakethohe
45002200 7
Geladen/Schnittplan esamt/Schnittplan Geladen/.Job Gesamt.Joh

£
PlattenmaBe

Lange Eraite Starke
| 45000, | gao0n| | 16,0/

Néchster Job in der Batch-Reihenfolge

MNachster Joh in der Batch-Feihentolge

I

35 200

INachster Job

\

_——

|Gegenwértige Schniftplan Numrmmer

/Das Jobfenster (F1) bietet verschiedene
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Optionen zur Ausfiihrung des Jobs. Es besteht
aus zwei Seiten. Die Defaultseite gibt
Informationen zum Job (Name, Schnittplan,
Pakethohe in Zahl der Platten, aktueller Status
des Schnittplans und des Jobs) und erméglicht
die Wahl des nichsten Jobs, der ausgefiihrt
werden soll.
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System bereit

Defaultseite im Jobfenster. Kann nicht zur
Ikone verkleinert, jedoch bewegt und umbe-

nannt werden.

ﬂ.&usﬂihren Pause @ EBcenden |f~§imu|ieren M bdanuell
Job schnittalan Paket kaximale Pakethohe
45002200 | 7
Geladen/Schnittplan esamt/Schnittplan Geladen/.Job Gesamt.Joh

| 35 100/ | 35 |

PlattenmaBe

Lange Eraite

200

Starke

T R T

16,0]

Néachster .Job in der Batch-Reihenfolge

MNachster Joh in der Batch-Feihentolge

INachster Job |

|Gegenwértige Schniftplan Numrmmer

K

DEUTSCH

Job:
Schnittplan:

Paket:

Maximale pakethohe:

Geladen/Schnittplan:

Gesamt/Schnittplan:

Geladen/Job:
Gesamt/Job:
Plattenmafe:
Nichster Job in der
Batch-Reihenfolge:

Beschreibung der verschiedenen Felder:

Job aktiv.
Schnittplan aktiv. Mithilfe der Tasten + / - auf der Zahlentastatur
kann der aktive Schnittplan gedndert werden. Dies ist die einzige
Option, die im Jobfenster wihrend des Automatikbetriebs der
Maschine verandert werden kann.

Plattenzahl pro Paket. Diese Zahl kann mit den Tasten + / - der
Zahlentastatur vergroBert oder verkleinert werden.

Maximale Pakethohe, wie in den Jobparametern festgelegt. Die-
ser Wert kann mit den Tasten + / - der Zahlentastatur vergrofert
oder verkleinert werden.

Gesamtzahl der bereits in den aktuellen Schnittplan geladenen
Platten. Dieser Wert kann mit den Tasten + / - der Zahlentastatur
vergrofert oder verkleinert werden.

Gesamtzahl der im aktuellen Schnittplan zu schneidenden Plat-
ten. Dieser Wert kann mit den Tasten + / - der Zahlentastatur ver-
groBert oder verkleinert werden.

Gesamtzahl der im aktuellen Schnittplan bereits bearbeiteten Platten.
Gesamtzahl der im aktuellen Schnittplan noch zu bearbeitenden Platten.
Mafe der Platten des aktuellen Schnittplans.

Zur direkten Wahl des néchsten auszufithrenden Jobs. Mit dieser
Option wird verhindert, dass der aktuelle Job durch Wahl des
ndchsten Jobs in Syst. annulliert wird. Fiir diese Funktion muss
der BATCH auf der néchsten Seite aktiviert worden sein.
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Die zweite hier abgebildete Seite enthalt die Optionen des Automatikzyklusses. Die meisten
dieser Optionen kénnen durch Eingabe von “1” aktiviert und durch Eingabe von “0” deakti-
viert werden. Die verfligbaren Optionen sind je nach Maschinenkonfiguration verschieden.

System bereit b ]

Fi| @ austirer Pause @Beanden +* Simulieren s enue

!I <+1>=Batch-Betrieb ermoglicht <+2>=Saguenzieller Batch ermoglicht
[ Schritplanweise Betrieb
| Paketweisz Bereb
| “Manuelle Schritte” Modus susgewshit
| Seitliche Ausrichtung wahrend der Querschnitte erlaubt
| Hinters Beschickung gedreht
| Schrittweisa Schieberzyklen
| Schrittweise Sagewagen Zyklus
| Schrithdhe-Einstellung akihiert
| AB-BA aktviert
| Automatische Auswahl fiir frontale oder riicksettige Seschickung
| Denletzten Schnitizyklus wisderholen

| | Zum néchsten Schnittzyklus springan
| Maschinenbereich istlzer

ins = =Nei

Auf der zweiten Seite, die mit Bild oben oder
Bild unten geoffnet werden kann, konnen
bestimmte Funktionen des Automatikzyklusses
aktiviert bzw. deaktiviert werden. Diese sind: die
Verwendung des seitlichen Ausrichters, die Bela-
dung vorn oder hinten, der schrittweise Betrieb
des Schiebers und des Ségeblattwagens sowie
zahlreiche weitere, von der Maschinenkonfigu-
tion abhingige Funktionen.

| Anzeige AXS-Fenster
DEUTSCH 1] Etike!len—[l_rucl_c akt'rvier_en
| Anzeige Einheit. <0>=Millimater <1>=Zoll
| Wanezeit nach Frontalausrichtung mit neuem Paket

Irn Batch-Modus kann derfolgende Job ausgewshltwerden, bavor der gegenwartige Job beendetist  Im Sequenzisllen Batch-Betr Z

Auf dieser Maschine sind nicht alle unterbeschriebene Funktionen vorhanden.

Andern Sie die Optionen mit F1 - P, oder klicken Sie auf den Button Pause, um die Maschine
in Bereitschaft zu stellen. Aktivieren bzw. deaktivieren Sie die gewiinschten Optionen und
stellen Sie die Maschine dann mit F1 - A oder indem Sie auf den Button Ausfihren klicken
auf Automatik.

Systemeinstellungen

+1 - Batch-Betrieb ermdglicht. Im Batch-Modus kann der folgende Job ausgewahlt wer-
den, bevor der gergenwartige Job beendet ist.

+2 - Sequenzieller Batch. Im Sequenziellen Batch-Betrieb sind die letzten drei Ziffern des
Jobnamens Nummern (0-999). Wenn der laufende Job endet, wird der Job mit der nachst
héheren Zahl autmatisch begonnen.

Schnittplanweiser Betrieb

Mit dieser Option kann ein Schnittplan von Anfang bis Ende ausgefihrt und dann die
Maschine in Bereitschaft (Standby) gestellt werden, damit der Maschinenwarter den nach-
sten Schnittplan auswahlen kann. Dies ist von Nutzen, wenn der Maschinenwérter den Job
auBerhalb der normalen Schnittplansequenz (d.h. von 1 bis 99) ausflihren muss.
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Paketweiser Betrieb

Mit dieser Option kann die Maschine in Bereitschaft (Standby) gestellt werden, bevor der
nachste Job geladen wird. Dies ist von Nutzen, wenn der Maschinenwarter die Maschine
am Ende des Pakets aktuellen anhalten muss, um evtl. das Sageblatt auszutauschen oder
Mittagspause zu machen. Da ein automatisches Beladen nach dem Hubtisch zu einer Uber-
lastung des Maschinenwarters fihren kann, kann mit dieser Option der Maschinentakt ver-
langsamt werden, so dass der Maschinenwarter die Werkstlicke aus dem Querschnittbe-
reich entfernen kann, bevor der Hubtisch ein neues Paket schickt.

Modus Frontalbeladung

Mit dieser Option kann die Maschine frontal mit dem néchsten Paket beladen werden. Ist
die Option deaktiviert, wird das nachste Paket von hinten geladen (Hubtisch oder Vakuum-
beschickung).

“Manuelle Schnitte”’-Modus ausgewahlt I i‘

Mit dieser Option kann die Maschine im Modus Manueller Schnitt betrieben werden, wenn
sie leer ist. Der Modus Manueller Schnitt kann nach Beendigung aller Zyklen aktiviert wer-
den, einschlieBlich der Zyklen fur Pakete auf dem Hubtisch oder der Vakuumbeschickung, |DEUTSCH
die zuvor gezahlt wurden. Das Achsenfenster verschwindet daraufhin automatisch, an des-
sen Stelle 6ffnet sich das Fenster Manueller Schnitt, das im Folgenden erlautert wird.

Seitliche Ausrichtung wahrend der Querschnitte erlaubt

Zum Aktivieren des seitlichen Ausrichters im Automatikbetrieb bei Schnitten am Anschlag,
einschlieBlich Querschnitte, Z-Schnitte, Schnittsequenzen und manueller Schnitte.

Hintere Beschickung gedreht

Normalerweise werden die Platten auf dem Hubtisch so geladen, daB die langere Seite zur
Schnittlinie parallel ist. Wenn gedrehte Beschickung erfolgen soll, muB3 dieser Parameter
auf 1 eingestellt werden.

Schrittweise Schieberzyklen

Fir den schrittweisen Betrieb des/der Schieber(s) und damit der Schiebergruppe(n). Die
Achsen gehen somit bei jedem Richtungswechsel in Bereitschaft (Standby).

Schrittweiser Sdgewagen-Zyklus

Fir den schrittweisen Betrieb des/der Sageblattwagen(s). Die Achsen gehen somit bei
jedem Richtungswechsel in Bereitschaft (Standby), was bedeutet, dass der Sageblattwa-
gen praktisch bei jeder Bewegung in Bereitschaft geht.

Schnitthéhe-Einstellung aktiviert

Wenn diese Option aktiviert ist, fahrt das Hauptsageblatt nur bis zur durch die Zahl der effek-
tiv zugeschnittenen Platten festgelegten Hohe. Es wird darauf hingewiesen, dass die Tie-
fenkontrolle von der H6he des Pakets abhangt, das sich effektiv auf der Schnittlinie befindet,
und nicht von der im G-Drive”’T programmierten theoretischen Héhe.

Automatische Auswabhl fiir frontale oder riickseitige Beschickung

Automatische Auswahl heisst dass die Platten als Reste bezeichnet frontal geladen werden.
Die andere Platten werden rlickseitig beschickt.

Vorritzsystem gewahlt

Fir den Einsatz des Vorritzsystems. Ein Deaktivieren dieser Option, die den Betrieb des
Vorritzsystems steuert, kann zu je nach Materialart zu Qualitatsproblemen flihren.
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PF-Gruppe gewahlt

Regelt den Betrieb der Postforming-Gruppe bei jedem Schnitt am Anschlag. Wenn diese
Funktion aktiviert wurde, arbeitet die Postforming-Gruppe im Automatikbetrieb. Diese
Gruppe kann auch bei allen manuellen Schnitten eingesetzt werden.

Gegenrichtige Drehung des Vorritzsystems

Kehrt die Drehrichtung des Vorritzsystems um. Diese Option wird nur eingesetzt, wenn die
PF-Gruppe aktiviert wurde. Der Maschinenwarter muss das S&geblatt des Vorritzsystems
umdrehen, bevor er den Ritzvorgang in umgekehrter Richtung aktiviert.

Frontale Ausrichtung

Zur automatischen Aktivierung des Frontalausrichters, wenn die Platten von hinten geladen
werden. Werden die Platten dagegen von vorne geladen, wird diese Option Ubersprungen,
F und der Frontalausrichter wird nicht aktiviert.

Den letzten Schnittzyklus wiederholen

Zur Wiederholung des letzten Schnittzyklus mit Querschnitten oder Z-Schnitten.

DEUTSCH

Zum nachsten Schnittzyklus springen

Springt zum folgenden Schnittzyklus Giber. Wird ein Zyklus tbersprungen, werden auch alle
anderen Schnitte in diesem Zyklus Ubersprungen. Wird beispielsweise ein Zyklus mit Quer-
schnitten Ubersprungen, der auch Z-Schnitte enthélt, werden letztere ebenfalls nicht aus-
gefuhrt.

Datentlibertragung zum ROBOTER aktivieren

Bei Maschinen mit Entladeroboter aktiviert diese Option die Kommunikation zwischen
Roboter und G-DriveiT. Ist kein Roboter vorhanden, MUSS diese Option immer deaktiviert
sein.

Alle Plattenschnittfelder I6schen (= Neustart freigegeben)

Zum Riuckstellen auf Null aller fortlaufender Zahler des Jobs. Der Job kann so nach dessen
Beendigung erneut ausgeflihrt werden. Ein Job kann auerdem mit der Option Duplicate
Job (Job-Duplikat) in Syst. wiederholt werden.

Maschinenbereich ist leer.

Zur Sicherheit verfolgt der G-DriveRT durch die Maschine den Fortlauf des Pakets. Hat der
Hubtisch beispielsweise bereits das nachste Paket gezahlt, und der Job wurde annulliert,
hat die Maschine dennoch die Information, dass sich noch ein Paket im Wirkungskreis des
Schiebers befindet. Der Werkstlickstatus wird im Speicher notiert - auch wenn der Maschi-
nenwarter das Paket manuell unter den Zahler bringt. In diesem Fall muss der Maschinen-
warter eine 1 in dieses Feld eingeben, damit der G-Drivef’™ das Signal zur Freigabe des
gesamten Schieberwegs erhélt. Das Paket gilt jedoch als vom G-DriveRT gezéhlt, und der
Schieber arbeitet mit einem “leeren” Paket weiter. Zur Wiederherstellung des normalen
Ablaufs muss der Job annulliert und dann neu ausgefihrt werden, damit das Paket neu
gezahlt wird. Es wird darauf hingewiesen, dass die Maschine das Paket erst nach Ausfiih-
rung des ersten Schnitts zahlt, damit alle Pakete dieses Schnittplans gezahlt werden kdn-
nen. Wird der Job vor Ausfihrung des ersten Schnitts annulliert, wird dieses Paket im
Schnittplan nicht gezahit.
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Anzeige AXS-Fenster

In diesen Fenstern werden die aktuelle logische Programmierung (sog. “Sequenzen”) der
Maschine sowie die aktive und inaktive Logik in Echtzeit angezeigt. Anhand dieser Anzeigen
kann bei Auftreten eines Problems eine detaillierte Diagnose der Maschinenfunktionen
erstellt werden. Bei ihrer Deaktivierung bleiben diese Fenster so lange als lkone auf dem
Bildschirm, bis der Job annulliert wird.

Etiketten-Druck aktivieren

Aktiviert die Datentbertragung zum Etikettendrucker (oder an andere Drucker).

Anzeigen Einheit: 0=Millimeter, 1=Zoll.

Mit dieser Option kann der Maschinenwarter bei der Jobprogrammierung unabhangig von
der MaBeinheit zwischen der Anzeige in Zoll oder in Millimeter wahlen.

Wartezeit nach Frontalausrichtung mit neuem Paket F

Wenn diese Option aktiviert wurde, geht die Maschine nach der Frontalausrichtung eines
neuen Pakets in Bereitschaft (Standby). Zur Fortsetzung des Zyklusses muss der Maschi-
nenwarter die Freigabetaste driicken, damit gentigend Zeit bleibt, um die Querschnitte des
vorangehenden Zyklusses zu beenden, bevor das néchste Plattenpaket in die Absauge-
bene kommit.

DEUTSCH
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F.2.2. AXIS WINDOW

ANMERKUNGEN

Diese Funktion ist nur fiir Fachpersonal zugénglich.

Im Achsenfenster (F5) kénnen die Position, die Geschwindigkeit, die Steuer- und Statusbits
jeder Maschinenachse sowie die Maschinenparameter und der Status im Ein- und Ausgang
uberwacht werden. Weitere Funktionen sind:

o Allgemeiner Status der Befehlssequenzen
o0 Anzeige des Plattenausgangs

o0 Programmierung des manuellen Schnitts
F o Kalibrierung der Achsen und des Systems.

Benltzen Sie die Tasten Bild oben und Bild unten, um die jeweilige Achsenseite zu wah-
len. Mit F8 kdnnen Sie dreierlei Informationen aufrufen: Angaben zur Achse, Maschinenpa-
DEUTSCH | rameter beziiglich dieser Achse und E-/Q-Status (normalerweise der gewahlten Achse).

Das nachfolgende Beispiel bezieht sich auf den Schieber (LP). Die obere Zeile enthalt den
Achsnamen sowie den eben ausgefliihrten Befehl. Die einzelnen Achsenbefehle folgen:
Exec, Hold, Calibrate, und Simulate. Diese Befehle ahneln den F1-Befehlen des Jobfen-
sters, sie knnen jedoch nur flr die im Achsenfenster angewahlte Achse eingesetzt werden.
Der Maschinenwarter kann so wahrend der Ausfihrung des Jobs jede Achse einzeln bewe-
gen. Erkann diese Befehle beispielsweise bei der Simulierung des Sageblattwagenbetriebs
(LL) und des Hubtischbetriebs (LT) einsetzen oder nur den Schieber bewegen. Dies kann
bei der Fehlerdiagnose nutzlich sein, um so einem Verlust von groBen Materialmengen vor-
zubeugen.

Die auf dem Bildschirm angezeigten Daten werden wahrend des Maschinenbetriebs stan-
dig aktualisiert. Sie haben so die Mdglichkeit, wahrend des Schnittverlaufs des Jobs den
Fortlauf der Standard- und der Momentwerte, der Befehle und der Statusblocks sowie der
angezeigten Nachrichten zu verfolgen. Diese Informationen &hneln denen des G-Drivef,
sie sind jedoch leichter zuganglich und besser verstandlich. Die Fehlermeldungen sind
dagegen langer mit Detailangaben zur Ursache der Stérung.

Ein weiteres interessantes Merkmal des Simulators ist die Simulierung eines kompletten
Maschinenzyklus mit der Méglichkeit, dennoch eine virtuelle Achsbewegung mit der bewe-
gungsabhéangigen Aktualisierung der Standard- und Momentwerte anzuzeigen. Mit dem
G-DriveRT kénnen auBerdem die logischen Maschinensequenzen simuliert werden, so
dass die Achsenfehlerfenster stédndig aktualisiert werden, so als ob tats&chlich ein Zyklus
ausgefihrt wirde. Mit dieser Funktion kdnnen die Logik Uberprift und die Standardwerte
der Achsenpositionierung verfolgt werden, ohne die Maschine in Betrieb setzen zu missen.
Sie bietet auBerdem die Méglichkeit, auf einem maschinenexternen Computer das Problem
zu simulieren, das dem Kunden eventuell vorliegt, und damit dessen Diagnose sowie die
Behebung dessen Ursache fiir die telefonische Kundenassistenz einfacher zu gestalten.
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F.2.3. MASCHINENPARAMETER

Die Maschinenparameter sind achsenweise zusammengefasst. Offnen Sie fiir den Zugang
zu diesen Parametern die Simulierungsseite, driicken Sie F5 und wahlen Sie die
gewulnschte Achse mit PgUp und PgDn. Nach Anwahl der Achse driicken Sie F8, um die
Seite anzuzeigen. Suchen Sie einen bestimmten Parameter, haben Sie zu den Parametern
dieser Achse Zugang, ohne alle Maschinenparameter durchlaufen zu mussen.

o [ 5
|F5:|.Exec I Haold ‘Qalibrate ~~Sirmulate |ﬂ

LP Parametar

1 [mm] il | “/ordere Begrenzungsposition.
2 [mm] £213] Hintere Begrenzungspositian. I i‘
3 :[mm] | 155! Spannzange im Schnitflinienberaich.

4 :[mm 215| Schieberunterhalb des Druckbalkens.

il DEUTSCH
5 [mm] | 54Dj LF-Halteposition var Seitenausrichter. wenn Ausrichter B unten ist

b [mm] 200} Fasttion dervaorderen Faketkante, um Sertenausrichter B vorearts zu erbet

£ :[mm] | 555! Seitenausrichter B Ausschaltungsposition.

Otfnungszeit der Spannzange.

0.5
9 =] | 1-| SchlieBzeit der Spannzange.

N
1
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F.2.3.1. ANDERN DER PARAMETERWERTE
Parameterwerte kénnen wie folgt gedndert werden:

Herstellen der Verbindung Zum Herstellen der Verbindung wéhlen Sie Bediener - Log In
.... und geben Sie das Passwort dieser Maschine ein. Aus Sicherheitsgriinden wird das
Passwort in dieser Dokumentation NICHT genannt. Nur Personal der Firma Giben ist zum
Abandern dieser Parameter berechtigt. Der Kunde kann die Parameter zwar aufrufen, diese
jedoch ohne Passwort nicht verandern.

o Stellen Sie die Maschine auf Bereitschaft.
o Geben Sie die gewlinschten Anderungen ein.

O Wabhlen Sie Bediener - Log Out, um die Verbindung zu beenden. Vergessen
Sie nie, die Verbindung nach Beendigung der Parameterveranderung zu been-
den.

Gehen Sie beim Andern der Parameter sehr aufmerksam vor. Eventuelle Fehler kénnen zu
Schéden an der Maschine fuhren und den Bediener in Gefahr bringen bzw. den Maschinen-
betrieb unterbrechen. Bei Fragen wenden Sie sich unverziglich an den GIBEN-Kunden-
dienst.
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F2.4. STATUS DER EINGANGE/AUSGANGE
=ILP:Wartezeit bis das folgende Paket in Ladenposition{manuell) = |I:| |__>§J
|F5.|. Exec | Hold 4 Calibrate |:'. Simulale |
Schieber
o] BLLP.F 23 S02024 w2024 E -orwarts Befehl
[0 BLPB 24 SQ2025 %2025 E - Riickwarts Befehl
11 R 1.4 52013 X203 E - Vorwarts Endschalter
1] LPBL 15 S2014 %2014 E - Riickwarts Endschatier
11 LLP_LL_SAFETY 1.6 S2015 #2015 E - Spannzange/Sageblatisicherhzit
11 | LP_SA_SAFETY 31 52030  X2030 E - Seitenausrchter-Sicherheit
[ 0o.LP RESW 03 utam Q - Antrich ermaglichen
11 |LLP_LTSAF 5.0 52049 X2049 E - Schiebersicherheit mit Hubtisch
Spannzange
1| LLPCL_OPEN 17 S2016 2016 E - Dbere Spannzange offnen
[0 O_LPCL_OPEN 1.4 Y3013 X013 Q - Obere Spannzange offnen
0 Q_LPCL CLOSE 1.5 aoti4 X3014 Q - Obere Spannzange schliessen
11 Q_LPCL_LUP 16 Yans X305 Q - Untere Spannzange nach oben
0 O_LPCL_LDOWN 17 Y3016 X306 Q - Untere Spannzange nach unten
Frontalausrichter
0 LLPFA_UL 47 SP048  M2048  E - Frantalausrichter hach
0 O_LPFA_UP 20 Y3021 »aoz1 Q - Frontalausrichter nach oben DEUTSCH
I Lok |
| 7
i i 2
Der E/Q-Status wird fur jede Achse in Echtzeit angezeigt. Diese Seite zeigt ausschlieBlich
die Daten der gewahlten Achse. Folgende Informationen finden sich in den Spalten:
0 B LP F 23 SQ2024 X2024 E E
Aktueller | E/Q-Sequenz- | E/Q-Num- | Komponen- | Kabelnr./ Eingange Beschrei-
Status name mer auf tennummer | Terminalnr | (E) oder bung E/Q
AXS-Modul Ausgénge
(Q?
Benltzen Sie zur Fehlerdiagnose die E/Q-Seiten und -Signale des AXS-Moduls.
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F.2.5. FENSTER: DRUCK, MANUELLER SCHNITT
UND STATUS DER BEFEHLSSEQUENZEN

Das Achsenfenster enthalt drei weitere Seiten, die oben nicht beschrieben sind. Diese Sei-
ten sind: Druck, Manueller Schnitt und Status der Befehlssequenzen

F.2.5.1. DRUCKFENSTER

Auf dieser Seite wird der Austritt der Werkstiicke aus der Maschine angezeigt.

—lo]x]

| FE:l.Exec | Hou {Calibrate

L5 Simulate |

Liste der geschnittenen Fixmasse

Ii‘ Pogslange Brete Stk Drk Beschreibung

DEUTSCH |

| | Gegenwartige Etikettenzahl
-I N&chstes zu druckendes Etikett

Letzte Stdrung in der Etikettendruckerkommuniketion

WiederholenfSprung zu Schnittzyklus

Den letzten Schnittzykdus wiederholen
Zum folgenden Schnittzyklus springen

Printer selection:

Label printer 1 in use
Label printer 2 in use
Frintet 1 odds (1), left side (£)

| ok |

!Um Etiketten neuzudrucken die Nummer verkleinem. Um Etiketten uberspringen die Nummer erhchen. | y

Mit dem Feld “Néachstes zu druckendes Etikett” kbnnen Etiketten neu gedruckt werden. Die-
ser Wert erhéht sich bei jedem Etikettendruck um eine Zahl (die Etikettennummer entspricht
NICHT der Stiickzahl des fertigen Werkstiicks). Stellen Sie den Drucker zum Neudruck der
Etiketten in Standby, driicken Sie die Minus-Taste der Zahlentastatur, um die Etiketten-
nummer rickzustellen, und drucken Sie das Etikett erneut aus.
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F.2.5.2. MANUELLE SCHNITTE
Mit dieser Funktion kann der G-DriveRT provisorisch fiir den manuellen Schnitt der wieder-

verwertbaren Sticke oder fur alle anderen nicht programmierten Schnitte eingesetzt wer-
den.

=101 x|

|F5:I.Eﬁ-¢ec I Hold 4 Calibrate =" Simulate

Manuelle Schnitte

Hintare Besaumung Lange Wiederholung Breite
20 | Eon| | 1] | 1000]
LL Geschwindigket LP Mullpunkt sageschnittbreite
[ ] | 1058] [ 43]

Angeforderie Paketlange

Gesamtilange Huckkehr?uﬁitiun

| oK

|Nu|| schlielt Besaumung aus |

2

Beginn

Der Bediener kann diese Funktion jederzeit mit “MANUELLER SCHNITT” aktivieren. Der
Schnitt wird begonnen, sobald das gerade bearbeitete Paket beendet ist. Der G-DriveiT
geht in Bereitschaft, und der Schnittplan wird durch folgende Felder ersetzt: Hintere Besau-
mung, Lange, Wiederholung, Breite. Der Cursor steht auf dem Feld Lange, das in der Regel
das einzige ist, das gedndert werden muss. Der Schieber positioniert sich flr die Beladung
von vorn.

Der Maschinenwarter 1adt die Platte, die geschnitten werden soll, fullt die notwendigen Fel-
der aus und driickt die Freigabetaste. Der G-Drive”T beginnt mit dem Schnitt. Es gibt fol-
gende Datenfelder:

Hintere Besdumung Der Wert der hinteren Besdumung muss in dieses Feld
eingegeben werden. Bestimmte hintere Besdumungen
kénnen gefahrlich sein. In diesem Fall wird der Andruck
von den Maschinenparametern ausgeschlossen.

Lange Schnittldnge.

Wiederholung Zahl der Werkstlcke, die auf eine bestimmte L&nge
zugeschnitten werden sollen.

Breite Breite einer Platte ab dem Anschlag. Muss der seitliche

Ausrichter eingesetzt werden, muss dieser Wert gleich
der effektiven Plattenbreite sein. Von diesem Wert hangt
auch die Vorpositionierung des Sageblattwagens ab.

LL Geschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit.
LP Nullpunkt Maschinennullpunkt.
Sageschnittbreite Breite jenes Sé&geblattabschnitts, der zur Berechnung

der Besaumungen benutzt wird.

Betriebsweise Frontaufnahme Aktiviert die vordere Beladung der Maschine. Die Bela-
dung erfolgt nie von hinten, wenn die Maschine im
Modus Manueller Schnitt steht. Bei Einsatz der Funktion
Manueller Schnitt braucht daher die Beladung von vorn
nicht aktiviert werden.

GDRIVE RT_XAXF GIBEN INTERNATIONAL S.p.A.
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Manuelle Betriebsweise Zur Aktivierung der Betriebsweise Manueller Schnitt.
Geben Sie in dieses Feld 0 ein, um zur normalen
Betriebsweise zurlickzukehren.

Seitliche Ausrichtung bei Geben Sie in dieses Feld 0 ein, um den seitlichen Aus-

Querschnitten richter zu deaktivieren. Diese Option kann nutzlich sein,
um Platten mit verschiedener Breite manuell zu schnei-
den. Sie erméglicht den Einsatz des seitlichen Ausrich-
ters, ohne die Breite jeder Platte neu programmieren zu
mussen.

Manueller Schnitt

Im normalen Modus werden die vom Bediener in die Felder fir die hintere Besdumung,
Breite und Wiederholung eingegebenen Parameter eingesetzt, um das Paket zu berechnen
bzw. zu positionieren und die gewlinschten Schnitte ausfuhren zu kénnen. Damit muss der
Bediener nur die Freigabetaste driicken, um den Zyklus zu starten: Der Ausrichter aktiviert
sich, die Greifer schlieBen sich, der Schieber schiebt das Paket nach hinten, der Schnitt wird

ausgefluhrt, und der Schieber kehrt flir weitere Schnitte nach vorne zurlick. Geben Sie 0 in
F das Feld Schnitt mit hinterer Besdumung ein, um die hintere Besdumung zu deaktivieren.

Entfernen der Funktion Manueller Schnitt

DEUTSCH | g geniigt, MANUELLER SCHNITT zu verlassen. Driicken Sie dann den Schnitt F1-E, um
einen normalen Zyklus zu starten. Wenn die Greifer des Schiebers geschlossen sind, 6ffnen
sie sich jetzt, und der Schieber geht in Wartestellung. SchlieBlich nimmt der G-DriveRT den
unterbrochenen Job wieder normal auf.
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F.2.5.3.

Status der Steuerreihenfolge

LT-Hubtisch

Eichungwon LT

LT Stapelanheben

LT absteigend fiir LP-Riickkehr
Fositionierung des Handbuches LT:
LTFE Senkung

RC manuellfauto

RC nach rechts

RC nach links

LP-Schieber

tanuelliAutostatus

Eichung won LF

Automatische Postionierung won LP
Pasitionietung des Handbuches LP:
LP Alxtahrt

Meues Ziel fir LP

Paketbewegung im Bereich LP

Die Spannzange dffnen (automatisch)
Die Spannzange dffnen (manuell)
Spannzange schliessen (automatisch)
Spannzande schliessen (manuell)
Framtalaustichter unten
Frantalaustichter aben

Spannzande senken

| FE:i.Exec I Huold 4 Calibrate

STATUS DER STEVERREIHENFOLGE

%~ Simulate

Geeicht

Stapelstopschalter darf nicht Stapel sehen
Stophetehl (lakal B)
Stophetehl (lakal B)

ranuell
Geeicht

Kein Paketim Bereich LP

Spannzange sind gedfnet

Alsrichter ist unten

Unterere Spannzance sind oben

Auf der Seite “Status der Steuerreihenfolge” wird der Status aller Achsen angezeigt, d.h.
aller Maschinenfunktionen, einschlieBlich der Forderer. Diese Seite ist sehr nltzlich, wenn
Sie - vor allem bei der Fehlerdiagnose - eine detaillierte Beschreibung aller Maschinenkom-

ponenten bendtigen.
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F.2.6. SYSTEM EIGENSCHAFTEN

Auf der Seite “System Eigenschaften” (F2) kann der Bediener (mit PgDn) ohne Schwierig-
keiten die meisten Optionen der Jobs im Jobfenster festlegen. Weitere Optionen dieser
Seite stehen im Jobfenster zur Verfugung. Es genugt, die Grafikbuttons zu aktivieren, um
diese Optionen festzulegen.

FACSIMILE

= GDrive 863-02-450 - [system Eigenschaften] = | O |£|
Bediener Ansicht Optionen  Hilfe

System Eigenschaften :"

o) |'§:@h |

=
==

K
DEUTSCH (% Q{:‘b A

| v

4

-

Die verfugbaren Optionen sind vom Maschinentyp abhangig. Jeder Button kann mit den
Pfeiltasten oder mit der Plustaste auf der Zahlentastatur aktiviert bzw. deaktiviert werden.

@ Seitlicher Ausrichter — on

ﬂwé Seitlicher Ausrichter — off
STOP

r
@ Wiederholung des Schnittzyklusses — on/off
_@_ Uberspringen des folgenden Schnittzyklus — on/off
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P\@ Post—Forming—Gruppe — on/off
L1

‘o Umkehrung der Drehrichtung des Ritzers — on/off

K

Frontaufnahme — on/off

DEUTSCH

Manueller Schnitt — on/off

0{3‘:} Vorritzers — on/off

h . )
% Steuerung der automatischen Héhe des Hauptsageblatts — on/off

{R“»\ Regulierung des Ritzers. Diese Option steht im Jobfenster nicht
1@{\5 zur Verfiigung — on/off

!%}% Vordere Ausrichter fur hintere Beladung — on/off
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Fortlaufender Zyklus des Hubtisches — Wenn diese Option aktiv

ist, funktioniert der Hubtisch unterbrechungslos.

Ist die Option deaktiviert worden, wird das nachste Paket solange

nicht gezéhlt, bis der Bediener die Option wieder aktiviert. Beim
< nachsten Ladezyklus muss dieser Button deaktiviert werden, um

— den Bereitschaftsmodus herzu stellen. Diese Option stehtim Job-

fenster nicht zur Verfigung. — on/off

Andruckspunkte — on/off

$ Sperrvorrichtung des Niederhalters — on/off

Unabhéngigen Drehspannzange — on/off

) Postforming—Gruppe am Kopf (auBen) — on/off
)
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F.2.7. MANUELLE STEUERUNG

Das Fenster der manuellen Steuerung (F3) enthalt logische Buttons zur manuellen Steue-
rung der Maschinenachsen. Die meisten der Funktionen, die mit den Buttons auf der Schalt-
tafel gesteuert werden kénnen, werden hier wiederholt. Zahireiche weitere Funktionen, die
vom Fenster Manuelle Steuerung aus zuganglich sind, fehlen auf der Schalttafel. Die manu-
ellen Steuerungsfunktionen sind pro Achse zusammengefasst, damit die Buttonsuche
erleichtert wird.

Die Achsen im Fenster Manuelle Steuerung einer X-Y-Standardmaschine sind:

LT Hubtisch

LP Schieber

LPCL1 Bewegung Spannzange1

LPCL2 Bewegung Spannzange 2

LPCY1 Bewegung Spannzange 1

LPCY2 Bewegung Spannzange 2

HRP Unabhangigen Drehspannzange F
HRR Drehrolle - Unabhangigen Drehspannzange

HRR Nullpunktwalze - Unabhangigen Drehspannzange

LPSA Seitlicher Ausrichter

FP Andruckspunkte DEUTSCH
LL Schnittlinie

Wie die Abbildung unten zeigt, stehen viele Funktionen auf den Buttons der Schalttafel nicht
zur Verfugung.

Die Maschine muss im Modus Manuelle Steuerung stehen, damit diese Buttons funktionsfa-
hig werden. Dies gilt nicht fir die Fehlerresetbuttons.

FACSIMILE

= Manual Commands -0 HRAP-Head Rolation Pusher

oL
55| erron

-
Rotation Contrast Roller

=
“

LP-Pusher

&
2| | osp| o 2
A

QSD‘I ﬂ@‘ ERROR HRR-Head Rotation Zeropoint Roller
. @M i @m} %' %;

G| G| A | 25 e

R SR
g | agm| A | oo |

O & | L s| 2]
g P | A | S L (2| 2|
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Beschreibung der Buttons in der gezeigten Reihenfolge. Buttons, die mehrmals vorkom-
men, sind nicht dargestellt.

LT - Hubtisch

! i Anheben und Absenken des Hubtisches. Bei manuellem
— || - | Anheben hélt der Hubtisch bei Aktivierung der fotoelektri-
b4 X | schen Zelle.
] ]

LP - Schieber

K

Offnen und SchlieBen des Greifers.

DEUTSCH
Anheben und Absenken der Schieberpunkte.
Vorschub und Rickzug des Schiebers.
/l 0 Schnelle und langsame Bewegung.
./' ({% Anheben und Absenken der vorderen Ausrichter. Fir die
’ cff | W< ,:{‘ Wartung.
’ z
RESET Reset error — (Fehler Reset) Um eine Allarmkondition auf
ERROR AXS Modul zu resettieren.
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LPCL1 - Bewegung Greifer 1X

Vorschub und Rickzug der Greifer 1X. Beim Vorschub bewe-

@
.

NS » gen sich die Greifer in Richtung des Anschlags.
<
LPCL2 - Bewegung Greifer 2X
@ Vorschub und Riickzug der Greifer 2X. Beim Vorschub bewe-

gen sich die Greifer in Richtung des Anschlags.

w4

/:,;)\
4

LPCY1 - Bewegung Greifer 1Y F

DEUTSCH

Vorschub und Rickzug der Greifer 1Y. Beim Vorschub bewe-
gen sich die Greifer in Richtung des Anschlags.

>
X
V

@ I

A
o/
(7

LPCY2 - Bewegung Greifer 2Y

Vorschub und Rickzug der Greifer 2Y. Beim Vorschub bewe-
gen sich die Greifer in Richtung des Anschlags.

L

@
el

HRP - Unabhéangigen Drehspannzange

Vorschub und Rickzug des Greifers. Beim Vorschub bewe-
gen sich die Greifer in Richtung der Schnittlinie.

t
ek
v

Offnen und SchlieBen der Greifer.

"'M"’
1mp ||| s

‘\j {% Anheben und Absenken des vorderen Ausrichters.

A\
a\
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HRR - Drehrolle - Unabhéngigen Drehspannzange

Vorschub und Rickzug der Gegendruckwalze.

Anheben und Absenken der Gegendruckwalze.

Ausrichtung nach der ersten Drehphase.

HRR - Unabhéngigen Drehspannzange

Anheben und Absenken der Nullpunktwalze.

LPSA- Seitlicher Ausrichter

Bewegung nach rechts und links des Ausrichters. “Rechts”
bedeutet Vorschub, von der Hinterseite der Maschine (nach
dem Hubtisch) aus gesehen. Bei Druck des Buttons fir die
Rechtsbewegung nahert sich der Ausrichter dem Anschlag.

Start und Stopp des seitlichen Ausrichters. Start aktiviert den
Zyklus fur die manuelle Ausrichtung, sobald das Material
richtig positioniert ist. Stopp deaktiviert des Ausrichtzyklus.

FP - Andruckspunkte

Vorrichtung vor/zurtck.

Anheben und Absenken der Schieberpunkte bei dinnem
Material.
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LL - Schnittlinie

Anheben und Absenken des Sageblatts. Vor allem bei Repa-
raturen am S&geblattwagen gebraucht.

Anheben und Absenken des vorderen Andriickers -
Beschrankt sich auf das Anheben und Absenken des vorde-
ren Andriickers, ohne weitere Bewegungen. Vor allem bei
Reparaturen am vorderen Andrlicker gebraucht.

Anheben und Absenken des hinteren Andriickers —
Beschrankt sich auf das Anheben und Absenken des hin-

teren Andriickers, ohne weitere Bewegungen. Vor allem bei
Reparaturen am hinteren Andrticker gebraucht.

DEUTSCH

Manueller Schnitt — Fuhrt einen manuellen Schnitt aus.
Wurde die Option Postforming aktiviert, wird auch diese aus-
gefuhrt. Mit dieser Option wird auch der Sageblattwagen in
die Ausgangsposition zuriickgebracht.

Nuten On / Off.
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F.2.8. HILFE
Das Hilfe-Fenster (F4) erscheint, sobald der Bediener auf ein Informationsfeld klickt. Zum
Beispiel:
ALARN ANWESENDLL-Schnittlinie
F1 :|.3usf'u’hren FPause @Ecenden 4= Simulieren M Manuell
. Joh ; Schnittalan Paket Meximale Pakethohe

45002200 | 5 | 7 7
Geladen/Schrittplan esamtiSchhitilan Geladen/Job Gesamt)Job
[ a7] [ 100 | 42 [ 200

PlattenmaBe

Lange Breite Starke
| asoo0) | 2enoo| | 16.0]
Nachster Job in der Batch-Reihenfolge
F Machster Job in_d|er Batch-Reihenfolge .
[TAGLI50330016 Machster dob |
(] e e .I" —_ X
DEUTSCH |5 Grive help =10] ]

— Syaterm
ALARERM ANWESENDLL-Schnitlinie

Diese Felder zeigen systemweite Informationen

Ein weiteres Beispiel:

ELL:Leerlauf {manuell) ) = | O |i|
|F5:|.E><ec | Hold 4Qalibrate L% Simulate |:|
Bes@umungsparameter fur Schnittlinie
201 :[] | 1 | <1>=Beidseitige Besaumung, immerwenn mdglich. «0>=Besdumungsverwaltung je nach der
: ~ untengelegen Parametem. <2»= Besaurmungsvarwaltung je nach Optisave- Parametern
202 :[mm] | | Minimale Breite von einem Besaumschnit (2ine Sageblattstarke inklusiv). Der Begrenzungswart um

zwei Besaumschnitte durchzufiihren, ist zweimal der*Vert dieses Parameters.

203 :[mm] | 1000] Maximale Breite von einem aumschnitt. der durch die aufklappbaren Tische direkt enfferntwerde)
kann.
204 [mm] | | Maximaler als zusdtzliche Basaih\ngen zu schneidener Rast

=1ol x|

—Besgumungsparameter fiir Schnittlinie
Meaximale Breite von einem Besaumschnitt, der durch die aufklappbaren Tische direkt entfernt werden kann.

‘Wenn die Maschine ohne autklappbare Tische ausgestattet ist, einen hohen'Wert eingeben, um die Ausfiihrung van zusatzlichen
Besaumschnitte zu varmeiden.

Gdrive stellt automatisch die Besaumungen auf Basis des vothandenen Restes fest. Der Rest istvorhandens Gesamtlange minus
aller Streifen minus der Sageblatstarke zwischen Streifen. Die Sagehlattstarke der Besdumungsschnitte wird im Fest umfadt So
ist der Restimmer Positiv ader null.

Im Allgemeinen wird der Riest gleichmalig zwischen vordere und hintere Besaumungen geteilt. Fiir beide Besgumungen gibt es
min~max. Begrenzungen, die nicht uberstiegen werden konnen. \Wegen der aufgeteilten Druckbalken gewisse
Besgumungshreiten werden nicht gewshrt und die wordere und hintere Besgumung kann deshalb unterschiedlich sein. Siehe
Parameter 5Y5-203 zu SY35-206.

YWenn der Rest nicht mit zwei Besgumungen weg geschnitten werden kann. dann Gdrive fiigt zusatzliche Besgdumungsschnitte bis
U einer Gesamtmenge hinzu angenommen, Diese Funktion ist jedoch verwendet wahlhweise und in den kaschinen mit
aufklappbaren Tische.

Wenn der Fest zu klein ist um einen Besaumschnitt durchzufiihren, Gdrive kann entweder die Teilenlangen gleichmalkig erhidhen,
urm den Besaumschnitt zu wermeiden oder die Teilenlangen wvermindern, um einen genigend breiten Be saumschnitt zu
hekommen.

‘Wenn giltige Besaumungsschnitte nicht gefunden werden kannen, dann Fehleranzeige mit seiner Erklarung wird gegeben.
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F.2.9. MENU DER TITELLEISTE

Uber das Menii der Titelleiste sind vier Dialogbereiche zugénglich: Bediener, Ansicht, Optio-

nen und Hilfe. Diese Dialogbereiche decken folgende Funktionen ab:

x|

| oK

| Ldschen

Bediener
Bediener
Fasswort
Log In...
Log Out
Ansicht

Anzeige des aktiven Fensters. Im Achsenfenster wird die Seite der aktiven Achse ange-

zeigt.

Maschinenseite Status

Ein Techniker stellt hier seine Verbindung her, um zu den
Maschinenparametern Zugang zu erhalten. Das diesbezigli-
che Passwort ist flr den Kunden nicht zugénglich. Die Maschi-
nenparameter dirfen AUSSCHLIESSLICH von Technikern
der Firma Giben verandert werden.

Nach Abandern der Parameter beendet der Techniker seine
Verbindung, damit nicht autorisierten Personen der Zugang zu
den Maschinenparametern verwehrt bleibt.

Zeigt die Informationsseite der aktiven Achse an.

Maschinenseite Parameter Zeigt die Parameterseite der aktiven Achse an.

Maschinenseite 1/O list

GDRIVE RT_XAXF

Zeigt die Seite der Ein- und Ausgange der aktiven Achse
an.
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ANMERKUNGEN

DEUTSCH
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G. MASCHINENSTART

G.1. MASCHINENSTART

Wurde die Netzspannung der Maschine aus wartungstechnischen oder ahnlichen Griinden
unterbrochen, muss die Maschine wieder in Betrieb genommen und neu kalibriert werden.

o Maschinensteuerung - Der Schaltschrank muss geschlossen sein, wenn Perso-
nal Arbeiten an der Maschine durchfiihrt. Uberpriifen Sie folgende Zustande,
bevor Sie die Maschine starten:

o niemand darf an der Maschine arbeiten;

o keine Werkzeuge durfen in der Maschine geblieben sein;
o die Wartung muss abgeschlossen sein;

0 das Schutzgehause der Hauptklinge muss geschlossen sein;

o die Not-Aus-Schalter miissen entsichert sein; G

o die Turen des elektrischen Schaltschranks mlssen geschlossen sein;
o der Notbalken muss korrekt positioniert sein; DEUTSCH

O der Luftdruck muss korrekt sein (6 Bar).

a Schalten Sie die Stromversorgung der Maschine mit dem Hauptschalter SQM1
im elektrischen Schaltschrank ein.

a Den Computer anschalten.

m Abwarten, bis SYST-Seite sich 6ffnet.

a Wahlen Sie den gewiinschten Job mit “JOB WAHLEN?”.

a Warten Sie etwa 20 Sekunden und Uberprifen Sie dann folgende Zustande:

0 das Schutzgehause der Hauptklinge muss geschlossen sein;

o die Not-Aus-Schalter mlssen entsichert sein;

o die Turen des elektrischen Schaltschranks mlssen geschlossen sein;
o der Notbalken muss korrekt positioniert sein;

0 sobald das grine Licht zu blinken beginnt, driicken Sie den Knopf flr den
MASCHINENSTART, um die Maschine in Betrieb zu setzen.

Wollen Sie eine der folgenden Maschineneinheiten benutzen, sollten Sie Uberprifen, ob
deren Schalter sich auf ON (aktiviert) befinden:

0 Post-Forming-Gruppe (optional);
o Greifer;
o Seitlicher Ausrichter;
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G.2. ACHSENKALIBRIERUNG

Starten Sie die Maschine zum Kalibrieren der Achse wie folgt:

wahlen Sie das Fenster “SYS: BEDIENER’ (F5), und klicken Sie auf “CALIBRATE”, um die

Achsenkalibrierung zu starten.

&

DEUTSCH

Pag. G2

[=IET
|F5:|.Exe-: I Hold {Qalibrate “=Simulate |

SYSTEM - Initialisierung und Eichung
GHNPG SAE®™ A A

@b1[r] [olofal1] [o]ofo]
Systemstatus

PU - 5YS LT

[ 6 ef 1 3

€0>=l eerlauf. <1>=Pause. <2»=Warteschleife. €<3>=Manuell

«4>=Gdrive-Warnungen. <5>=Reihenfolge-Warnungen. <6>=AX5S-Warnungen

<7>=WYaren auf Bediener. <§>=Ausfiihren

AxS-Kommunikationsstatus

Komm Fehler

|

Meldungen Fehler AHE-Uadates GOR-Updates Axs-Nulleinstellungen
| | [ | [ | L
GOR-Mulleinstellungen Crnd-T Zyklus-T Zyklus-tA Laschen

I o |
| | V.

Uberpriifen Sie Folgendes, wenn Sie alle Achsen gleichzeitig kalibrieren méchten:
o die Seite “SYS: Bediener” im Achsenfenster (F5) wurde aktiviert.
Starten Sie die Achsenkalibrierung wie folgt:

o Drucken Sie F5, gefolgt von der Taste C (C = Calibrate). Die Achsen mussen
einen kompletten Kalibrierungszyklus ausfiihren.

Sobald die Fehlermeldungen der Achsenalibrierung erldschen, ist die Maschine startbereit.

ANMERKUNGEN

Je nach Ausgangsposition kann die Kalibrierung der Schnittachsen mehrere Minuten in
Anspruch nehmen. Unterbrechen Sie die Kalibrierungssequenz nicht, solange das Ach-
senkodiergerét noch aktiv ist. Die Achsen beenden ihre Kalibrierungssequenz.

Ist keine der Achsen kalibriert worden, beenden Sie den Vorgang wie folgt:

o wahlen Sie die nicht kalibrierte Achse und rufen Sie die diesbezligliche Seite
mithilfe von F5 und der Taste PgUp auf;

o drlcken Sie F5, gefolgt von der Taste C (C = Calibrate) oder klicken Sie auf
den Button Kalibr. Die Achse vervollstandigt dann die Kalibrierungssequenz.

Waurde die Achse immer noch nicht kalibriert, muss die Ursache der Stérung gesucht werden.
ANMERKUNGEN

Der oben beschriebene Vorgang kann zur Kalibrierung von nur einer Achse eingesetzt
werden - auch wenn die vorangegangene Kalibrierungssequenz erfolgreich war.
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H. SPEZIELLE VORGEHENSWEISEN

H.1. WAHL DER SPRACHVERSION

Weitere Sprachversionen erhalten Sie bei Ihrem Handler, der Ihnen auch Auskunft Gber Ver-
fugbarkeit und Preise geben kann.

H.2. BESAUMUNGSREGELN

Die Besdumung des G-Drivef’T Programmierers kann mit den Jobparametern oder den
Maschinenparametern gesteuert werden.

Wird die Besdaumung von den Jobparametern gesteuert (d.h. den Optisave-Parametern),
wird jeder Job einzeln behandelt, wird die Besdumung dagegen von den Maschinenparame-
tern gesteuert, werden alle Jobs gleich behandelt.

Der Maschinenparameter LL 201 bestimmt die Art der Steuerung (s. Kap. F2.3 und F2.3.1
zur Modifizierung der Parameter). Bei Eingabe von 0 und 1 werden die Maschinenparame-
ter eingesetzt, bei Eingabe von 2 die Jobparameter (Parameter 24; 25; 35; 36; 37; 38; 39).

H.3. ANDRUCKREGELUNG

DEUTSCH

Damit die Besdumungen nicht in den Maschinenparametern 103-104 oder 105-106 enthal-
ten sind (SYS-Bereich) und damit vom Andriicker gegen das Sageblatt gedrickt werden
und somit die Plattensadge beschadigen kénnen, werden sie von der Andruckregelung in
zwei unterschiedliche Teile unterteilt.
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H.4.

Beispiel: mit folgenden Parametern:

Pag. H2

Par. 35 =10

Par. 35(x2) = 20

BESAUMUNGSVERWALTUNG MIT JOBPARAMETERN (PAR. 201 LL =2)

Die Jobparameter der Besdumungsregeln befinden sich auf der Syst-Seite im Punkt:
Jobparameter in in Besdumungsregeln oder in der Parameterliste in OPTIONEN.
Es besteht die Mdglichkeit der Regelung fur feinere bzw. grébere Schnitte.

Steuerung von Fertigschnitten (Par. 24 und 25 > 0)

Par. 36 = 20
Par. 39 = 110
\O
en g ‘\’% 2
=t S = o 5 &
&0 g3 32 S
= E = E S0 3
S b= g2 E S o 2
£ & 5%¢ EZq
‘R M S = £ = g o
() 2] =]
) o A s O =5 =
M 5] =T = M s §
(D) 1o o = .9 o B e
=) = T < @0 1]
-5 ®) o= Y oM 3§
> LT O i=] o A
L B 1 [EEE | [BE:
] ] 2 [} £ ] é {g
[ | | =2
- - - — -
[} [] [} []
0 Par. 35 Par. 35(x2) Par. 39
10 20 110
Rest =5 = 5< par. 35
- ein einziger Schnitt et
- Rest wird zum ersten MaB hinzugefugt.
e
Rest = 15 = par. 35<< 15 < par. 35(x2)
- zwei Schnitte £
- Nur vordere Besdumung ausgefuhrt.
e R
Rest = 40 = par. 35(x2)<< 40 < par. 39
o e
- drei Schnitte
- vordere und hintere Besdumung ausgefiihrt. o
e
T Ty
Rest = 200 = 200 > par. 39
- drei Schnitte Lot
- hintere Besdumung = Par. 36 / vordere Besdumung =
Rest - Par. 36. N LTy
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Steuerung von Rohschnitten (par.24 und 25 = 0)

Beispiel: mit folgenden Parametern: Par. 35 = 10
Par. 35(x2) = 20
Par. 36 = 20
Par. 39 = 110.

Keine Besdumung
Nur vordere Besdumung
Nur vordere Besdumung
Nur vordere Besdumung

DEUTSCH

_— -

[ —
|
1
|
—.V—.—
|
—.V—.—
|

0 Par. 35 Par. 36 Par. 39

Rest =5 = 5< par. 35

- ein einziger Schnitt
- Rest wird zum ersten MaB hinzugefugt.

Rest = 15 = par. 35<< 15 < par. 36

- zwei Schnitte
- Nur vordere Besdumung ausgefuhrt.

[
Rest = 40 = par. 36<< 40 < par. 39
- zwei Schnitte -éﬂ:i

- Nur vordere Besdumung ausgefuhrt.

]
Rest=200 > 200> par. 39
- zwei Schnitte T

- Nur vordere Besdumung ausgefuhrt.
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H.5. BESAUMUNGSVERWALTUNG MIT MASCHINENPARAMETERN
(PAR.201 LL =1)
Steuerung von Fertigschnitten (par.201 LL = 1)

Beispiel: mit folgenden LL-Parametern: Par. 202 = 10
Par. 202(x2) = 20

Par. 206 = 20
Par. 207 = 110
\o \O
) g & Cg;é
) g %‘)% 5 5 &5~
& £ S B E A 1
= i 8§72 E s I3
g i) = é o g on
= Q B8 5 S
i aa) o 8 &) B 2w
o ) g o S M .35 g
) o] o 5.9 o @ 3
§= 5 22 o 2 @
) > o) % = MM o
| [ | S | B BEEE
DEUTSCH | | Z | :g | % i
L8 | | L=2
— - — - - _— -
[} [] [} []
0 Par. 202 Par. 202(x2) Par. 207
10 20 110
Rest =5 = 5< par. 202
- ein einziger Schnitt Loy
- Rest wird zum ersten MaB hinzugefiigt
e
Rest = 15 = par. 202<C 15 < par. 202(x2)
- zwei Schnitte £
- Nur vordere Besdumung ausgefihrt
e R
Rest = 40 = par. 202(x2)<< 40 < par. 207
e e
- drei Schnitte
- vordere und hintere Besdumung ausgefuhrt
9aus9 e
| E——
Ty
Rest = 200 = 200 > par. 207
- drei Schnitte £
- hintere Besdumung = par.206 / vordere Besdumung =
Rest -par. 206 L3
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Steuerung von Rohschnitten (par. LL 201 = 0)

Beispiel: mit folgenden Parametern: Par. 202 = 10
Par. 202(x2) = 20

Par. 206 = 20
Par. 207 = 110
) ) )
5 - 5
=3 £ £ £
= = B =
£ 3 R 3
=1 Q (] Q
= M a2} M
(] ] ] ]
A 5 5 5
D) S S S
= = = =
o= o < o
Q > > >
< 5 5 5
I | |2 | 2 | |2
[} [] [} [}
; — -:! — -:! — -:! — - - - -|DEUTSCH
0 Par. 202 Par. 206 Par. 207
10 20 110
Rest =5 = 5<par.202 | ]
- ein einziger Schnitt £
- Rest wird zum ersten MaB hinzugefugt.
Y
Rest = 15 = par. 202<< 15 < par. 206
e

- zwei Schnitte
- Nur vordere Besdumung ausgefuhrt.

T Ty
Rest = 40 = par. 206<< 40 < par. 207
- zwei Schnitte Ty

- Nur vordere Besdumung ausgefuhrt.

Rest = 200 = 200 > par. 207 - Lo
- zwei Schnitte £

- Nur vordere Besdumung ausgefuhrt.
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H.6. STEUERUNG DER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (OPTIONAL)

Der Sagewagen bewegt sich mit einer vom G-DriveRT-Programm anhand der Paketehdhe
und Besaumungsanforderungen berechneten Geschwindigkeit vorwarts. Der Standard-
Parameterwert (113/123/133/143) ist auf maximale Stapelhéhe und Trimmung eingestellt.
Wird die eingestellte Standard-Pakethéhe unterschritten, wird die Geschwindigkeit um
einen entsprechenden Prozentsatz angehoben. G-DriveRT berechnet die Geschwindigkeit
ansonsten grundséatzlich entsprechend den frei aktuell eingegebenen Parametern.

Die aktuelle Geschwindigkeit wird entsprechend dem folgenden Prinzip berechnet:

- Zu Beginn eines Auftrags entspricht die Schnittgeschwindigkeit dem in Parameter
113/123/133/143 eingegebenen Wert.

- Zu Beginn einer Schnittfolge richtet sich die Geschwindigkeit nach den Stapeldi-
mensionen in den Parametern 501/503/505/507/509 und 502/504/506/508/510.
Die Parameter 501/503/505/507/509 definieren die obere Ministapelhéhe, und die
Parameter 502/504/506/508/510 definieren die prozentuale Geschwindigkeitszu-
nahme des Weges des Sageblattwagens gegenuber der Nenngeschwindigkeit.

- Ist bei einem Besdaumschnitt die tatsachliche Breite geringer als der Wert in Para-
meter 108, reduziert sich die Geschwindigkeit um den in Parameter107 angege-
benen Prozentsatz.

- Die zulassige Maximalgeschwindigkeit wird vom Maschinenparameter SYS 404
festgelegt, die zulassige Mindestgeschwindigkeit von Parameter 406.

Beispiel. Folgende Parameterwerte liegen vor:

G-Drive®

Maschinen

Parsa;;l Se ter Werte Anmerkungen

501/503/505 |10 [30 |50 | 70 90 mm Pakethohe

/507/509:

502/504/506 (90 |70 |50 | 30 10 % Relativer Geschwindigkeitszu-

/508/510: wachs

107: 50 % Geschwindigkeitsreduzierung bei
schmaler Besaumung

108: 10 mm Grenzwert fiir schmale Besdumung

Liegt die eingestellite Geschwindigkeit bei 18,0 m/min (Jobparameter 113/123/133/143),
betragt die Pakethdhe 25 mm und die vordere Besdumung 5 mm; die Schnittgeschwindig-
keiten betragen:

18,0 + 70% = 30,6 m/min (Schnittgeschwindigkeit)
30.6 - 50% = 15,3 m/min (Besdumungsgeschwindigkeit).

H.7. STAPELN DER STREIFEN VOR DEM QUERSCHNITT

Der G-DriveiT erlaubt im Querschnittbereich das Stapeln der Streifen vor dem Querschnitt
sowie das Stapel der Platten mit Z-Schnitt. Liegt die Hoéhe des urspriinglichen Pakets unter
der vom Maschinenparameter LP 119 festgelegten Grenze, stapelt der G-Drivef" die Strei-
fen im Querschnittbereich und verringert somit die Zahl der Querschnittzyklen.

Es kénnen auch gleichzeitig mehrere Streifen verschiedener Breite mit denselben Quer-
schnitten und Z-Schnitten zugeschnitten werden, um die Zahl der Querschnittzyklen zu
reduzieren. In diesem Fall wahlt der G-DrivefT so viele Streifen wie die Greifer aufnehmen
kénnen.

Die HOhe des Streifenpakets wird auf dem Bildschirm angezeigt.

Mit dem Maschinenparameter 119LP kann auBerdem die maximale Anzahl Werkstlicke
festgelegt werden, die im Querschnittbereich gestapelt werden sollen.
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H.8. WIEDERANLAUF DES SCHNITTPLANS EINES TEILWEISE AUSGEFUHRTEN JOBS

Wahlen Sie im Meni des G-DrivefT den teilweise ausgefiihrten Job und beginnen Sie mit
dessen Ausfihrung. Dricken Sie die Taste PgDn, um die Optionsseite aufzurufen, aktivie-
ren Sie dann den schrittweisen Betrieb des Schiebers.

= PRN: IDLE M=
Starten Sie die Ausflihrung, indem Sie |E18Exc te s NS
die Tasten F1-E und Freigabe driicken. = Listofpanels cut
Der Simulator stoppt jedesmal, wenn Position Length_Width __ Guanity Deseription
eine neue manuelle Beladung nétig ist. | ' ]
Handelt es sich bei dieser Beladung 3
nicht um die letzte, driicken Sie die Frei- '
gabetaste und lassen Sie den Simulator
weiterlaufen. Sobald die letzte Bela-
dung erreicht ist, driicken Sie die Taste | | ||
PgDn, um die Optionsseite aufzurufen, | Cursrt label number
und aktivieren Sie dann den schrittwei- S| Ned lbeltc be e
sen Betrieb des Sageblattwagens. Las- | Last emorin label printer communication

5359 J048 3
40p 2032 @)

345 599 4]

sen Sie dann den Simulator so lange oo/ eting eyele: DEUTSCH
weiterlaufen, bis die angezeigten Repost the last cufling <ycle

Zustande auf dem Bildschirm den | Jump ta next cutting cycle

Maschinenzustanden entsprechen. | ol

Dricken Sie dann die Taste PgDn, UM [To reprint labels decrease number. To skip labels increase the n | y

die Optionsseite aufzurufen, und deakti-

vieren Sie alle schrittweisen Bewegungen. Starten Sie dann die Ausfuhrung, indem Sie die
Tasten F1-E drucken.

Ein unterbrochener Schnittplan kann beendet werden, indem der bereits ausgefihrte Schie-
ber- und der Sageblattwagenzyklus simuliert und die Ausfihrung in diesem Punkt wieder
aufgenommen wird. Es wird darauf hingewiesen, dass der Ubergang von der Simulation
SIMULIEREN auf die Ausfiihrung AUSF nur mit der Option SCHRITTWEISER BETRIEB
moglich ist.
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H.9. ETIKETTENDRUCK MIT DEM G-DRIVERT (OPTIONAL)
Auf Anfrage besteht die Méglichkeit, Eti- -
ketten in Fertigungstolge zu drucken. r -

‘
\ ~

H.9.1. GIBEN STANDARD ETIKETTENFORMAT (CA. 100 MM X 50 MM)

O ~~iob: 56789012 /78" 567890123456 ——meel 5 )

DEUTSCH | (2 )====—rBesth:678901234567890123
Lange: 0123,4 Breite: 5678,9 Dicke: 56,7

G>= nualitit: 012345678901234

>

Jobname aus Programm

Teile Beschreibung

Lange, Breite, Dicke

Platten Qualita

gl H| W N| =

Kunden

6 Schnittplan-Nr. aus Programm

Die oben gezeigten Beispiele stellen die standard Etikettenkonfuguration dar, wie sie von
Optisave, G-DrivefT und G-Vision gedruckt werden kénnen.

Andere Daten oder Anderungen in der Ausfilhrung verlangen eine spezial Etikette, welche
erst erstellt werden kann, wenn Giben alle Daten und Layoutvorgaben vom Besteller vorlie-
gen hat.

Fir jede Etikettenanderung entsteht ein Mehrpreis, desshalb sollte der Besteller schon bei
den ersten Besprechungen des Angebots vollstandige Daten und Layoutwiinsche bereit-
stellen, um nicht weitere Mehkosten zu erzeugen.

FUr Layoutwiinsche mit speziellen Zeichen kann keine Funktionsgarantie Gbernommen
werden, da dies von der sprachspezifischen Installation des Betriebssystems abhangig ist.
Deshalb werden nur alphanumerische Zeichen garantiert.

Folgende Drucker sind standard:

] Zebra (ZPL 1)
o Datamax (DPL)

Auf Anfrage:
o Toshiba/TEC
o CAB, usw.

Pag. H8 GIBEN INTERNATIONAL S.p.A. GDRIVE RT_XAXF
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H.9.2. SPEZIAL ETIKETTENFORMAT

Nachfolgend einige Beispiele von spezial Etiketten (auf Anfrage).

Format: 102 mm x 38 mm

Job: 90123456 /78 / 12  12345678901234

H“H ||| |||| 6789012345678901
Loc:"™ 2345678901 Ord.: 2345678901
Length: 1234  Width: 56780  Thick: 56,7
Rem.. 23456789012345678901

Format: 95 mm x 60 mm

JWWWWWWWWMWWWW

Nome: XXXXX , Gruppo: 14
Descrizione: ANTA S
Materiale: CILIEGIO18 Nr: 4

B: 2680,0 H: 408,0 sp: 18

AT TR

DEUTSCH

Format: 100 mm x 80 mm

Commessa: 415-FS050

Tipo di pezzo: 1003-Ripiano Sup.
Descrizione:

Misura taglio: 343 962 19
Misure finite: 1000.0x381.0 x19.0

Q.ta tot.:1 "B CNC 1"
Mat. Md19 tgmiugo |
LI AL
CONSEGNA: 20082005 "B.C. CNC 2"

i
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Pag. H10

H.9.3. DEFINITION DER PARAMETER FUR DEN ETIKETTENDRUCK

Zum Drucken der Etiketten. Dazu muss jedoch das Etikettenformat in unserer Software
Optiledi festgelegt werden.

Der G-Drive”iT arbeitet mit WINDOWS-Druckern, Standarddruckern oder erméglicht den
Druck von der Datei.

Label printer setup 1 . %]

~ Frint: &

" File |
" UszeJob settings

Configure... | %
Cancel |

Mit dem G-Drive’T kdnnen Etiketten in verschiedenen Sequenzen verwendet und gedruckt
werden. Dies gemaB folgenden Parametern:

| Etiketten pro Stick

0 Bestellte Stuckzahl

o Stuck, optional

o Wiederverwertbare Stlicke
a Etiketten pro Paket

O Bestellte Stuckzahl

o Stuck, optional

o0 Wiederverwertbare Stiicke.

Wert Wert
des Parameters | des Parameters Etikettentyp und Drucksequenz Dateistruktur
106 107

0 0 | Etiketten fir Sollteile, Kannteile und neue | OPTIPNLS.LD
Reste.

Ein Etikett fur jedes Teil. Die Etiketten werden
nach Schnittfolge gedruckt.

0 1 | Etiketten fir Sollteile, Kannteile und neue | OPTIPNLS.LD
Reste.

Nur ein Etikett fur jede Gruppe gleicher Teile,
die sich im selben Schnittplan befinden (ein Eti-
kett fur jede Position in der Schnittplanzusam-
menfaBung). Die Etiketten werden pro Schnitt-
plan und nach Eingabefolge gedruckt.

0 2 | Etiketten fir Sollteile, Kannteile und neue | OPTIPNLS.LD
Reste.

Nur ein Etikett fur jedes aufgeteilte Paket. Die
Etiketten werden nach Schnittfolge gedruckt.
Wenn der Schnittplan mehrere Aufteilzyklen
voraussieht, werden alle Pakete, mit Aus-
nahme des letzten, dieselbe Pakethéhe haben
und zwar die maximale (siehe auch Par. 107).

GIBEN INTERNATIONAL S.p.A. GDRIVE RT_XAXF
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Wert
des Parameters
106

Wert
des Parameters
107

Etikettentyp und Drucksequenz.

Dateistruktur

Wie oben, aber alle Pakete, mit Ausnahme des
letzten, werden dieselbe Pakethéhe haben
und zwar die minimalste (siehe auch Par. 107).

OPTIPNLS.LD

10

Wie oben, aber die Pakethéhe wird mdglichst
besténdig gehalten (siehe auch Par. 107).

OPTIPNLS.LD

Etiketten far Sollteile, Kannteile und neue
Reste.

Nur ein Etikett fur jede Palette, die vom selben
Schnittplan herauskommt. Die Parameter
180-184 und die Seite Alt-2 der Maske “Stiick-
liste” bestimmen die Anzahl bzw. die Bildung
der Palette sowie die Anzahl Teile pro Palette.
Die Etiketten werden pro Schnittplan nach Ein-
gabefolge gedruckt.

OPTIPNLS.LD

Etikette fur Stapel.

Nur ein Etikett fur jede Palette, die vom selben
Job herauskommt. Die Parameter 180-184
und die Seite Alt-2 der Maske “Stulckliste”
bestimmen die Anzahl bzw. die Bildung der
Palette sowie die Anzahl Teile pro Palette. Die
Etiketten werden nach Eingabefolge gedruckt.

OPTISTCK.LD

DEUTSCH

17

Etikette fir Stapel.

Nur ein Etikett fur jede Palette, die vom selben
Job herauskommt. Die Parameter 180-184
und die Seite Alt-2 der Maske “Stulckliste”
bestimmen die Anzahl bzw. die Bildung der
Palette sowie die Anzahl Teile pro Palette. Die
Etiketten werden nach Schnittfolge des lezten
Teiles des Stapels gedruckt.

OPTISTCK.LD

49

Etikette fur Stapel.

Nur ein Etikett fur jede Palette, die vom selben
Job herauskommt. Die Parameter 180-184
und die Seite Alt-2 der Maske “Stulckliste”
bestimmen die Anzahl bzw. die Bildung der
Palette sowie die Anzahl Teile pro Palette. Die
Etiketten werden nach Schnittfolge des ersten
Teiles des Stapels gedruckt.

OPTISTCK.LD

Etikette fur Streifen.

Ein Etikett fur jeden Streifen. Die Etikettenda-
ten werden von den Daten des ersten Teiles im
Streifen genommen. Zur Erkennung der Strei-
fenbreite, Feld <37> von Optibtch.br verwen-
den. Durch Feld <36> von Optibtch.br ist es
moglich, auch die Querschnitte anzugeben.
Die Etiketten werden nach Schnittfolge
gedruckt. Bei Datentibertragung zur Maschine,
werden nur die Langsschnitte gesendet.

OPTISTRP.LD

GDRIVE RT_XAXF
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Wert
des Parameters
107

Etikettentyp und Drucksequenz.

Dateistruktur

Etikette fur Streifen.

Nur ein Etikett fur jede Streifengruppe mit glei-
cher Breite und gleichen Querschnitte, die sich
im selben Schnittplan befinden. Die Etiketten-
daten werden von den Daten des ersten Teiles
im Streifen genommen. Zur Erkennung der
Streifenbreite, Feld <37> von Optibtch.br ver-
wenden. Durch Feld <36> von Optibtch.br ist
es mdglich, auch die Querschnitte anzugeben.
Die Etiketten werden pro Schnittplan und nach
Schnittfolge gedruckt. Bei Datenlibertragung
zur Maschine, werden nur die Langsschnitte
gesendet.

OPTISTRP.LD

Pag. H12

Zusétzliche Ausdruckweise der Seite “Sttickli-
ste”.

Alle Zeilen der Stlckliste-Maske (komplett mit
den Datenzeilen betreffend den Auftrag, die
Platten und die Reste) werden gedruckt. Die
erste Zeile bezieht sich auf den Auftrag, die
nachfolgenden auf die Sollteile, die Kannteile,
die Platten, die Reste (als Platten) und die neu
hergestellten Reste. Die Zeilenfolge kann auch
durch das Feld <4> von Optibtch.br bestimmt
werden. Parameter <04> von Optiledi
bestimmt die Anzahl Zeilen pro Seite.

OPTIFIXM.LD

Zusétzliche Ausdruckweise der Seite “Sttickli-
ste”.

Alle Zeilen der Stlckliste-Maske (komplett mit
den Datenzeilen betreffend den Auftrag, die
Platten und die Reste) werden gedruckt. Die
erste Zeile bezieht sich auf den Auftrag, die
nachfolgenden auf die Sollteile, die Kannteile,
die Platten, die Reste (als Platten) und die neu
hergestellten Reste. Die Druckfolge ist je nach
Schnittfolge der Maske “Schnittplan-Zusam-
menfassung”. Die Zeilen betreffend die
Zusammenfassung der verwendeten Platten
ist mitgedruckt.

OPTISUMB.LD

Zuséatzliche Ausdruckweise der Seite “Sttickli-
ste”.

Alle Zeilen der Stlckliste-Maske (komplett mit
den Datenzeilen betreffend den Auftrag, die
Platten und die Reste) werden gedruckt. Die
erste Zeile bezieht sich auf den Auftrag, die
nachfolgenden auf die Sollteile, die Kannteile,
die Platten, die Reste (als Platten) und die neu
hergestellten Reste. Die Druckfolge ist je nach
Schnittfolge der Maske “Schnittplan-Zusam-
menfassung”. Die Zeilen betreffend die
Zusammenfassung der verwendeten Platten
werden nicht gedruckt.

OPTISUMB.LD

Wert

des Parameters
106

2

3

5

5

6

Etiketten je nach Stuckliste.

Ein Etikett fur jedes Teil. Die Anzahl der Teile
wird von der Spalte “Stickzahl” der Maske
“Stuckliste” gelesen. Die Etiketten werden
nach Eingabefolge gedruckt. Diese Parame-
terwerte erlauben den Etikettendruck der
Stiickliste auch ohne Optimierung.

OPTIPNLS.LD

GIBEN INTERNATIONAL S.p.A.
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Wert
des Parameters
106

Wert
des Parameters
107

Etikettentyp und Drucksequenz. Dateistruktur

1 | Etiketten je nach Stiickliste. OPTIPNLS.LD
Nur ein Etikett fur jede Gruppe gleicher Teile.
Die Anzahl der Teile wird von der Spalte “Sttick-
zahl” der Maske “Stlckliste” gelesen. Die Eti-
ketten werden nach Eingabefolge gedruckt.
Diese Parameterwerte erlauben den Etiketten-

druck der Stiickliste auch ohne Optimierung.

Parameters 108

Etikettendruck. Ausgangsnummetr.

DEUTSCH

0 | Erste parellele Schnittstelle (Lpt1).
1-3 | 2. 3. und 4. parallele Schnittstelle (Lpt2-4).
Optisave benitzt dann die erste parallele Schnittstelle (Lpt1) fur den Druck laut
Hauptmenl (Ergebnisse drucken), die zweite (Lpt2) oder folgende parallele
Schnittstelle fir den Etikettendruck. Die Druckerausgabe von Optisave kann nicht
umgeleitet werden.
4 | Schreiben der Etikettendaten auf Festplatte. Hierbei wird in das Verzeichnis von
wo aus Optisave gestartet wurde eine Datei mitdem Jobname und der Erweiterung
*.la geschrieben.
8-11 | Ausgabe uber serielle Schnittstelle (Com 1-4), wie fir 0-3
12-15 | Ausgabe Uber serielle Schnittstellen (Com 1-4) ohne Druckersteuerzeichen.
Parameters 109 | Etikett drucken.
0 | Kein Etikett.
1 | Etikett fur Sollteile.
2 | Etikett fir Kannteile.
4 | Etikett fir Wartepositionen.
8 | Etikett fir Platten und verbrauchte Reste.
16 | Etikett flr neue Reste
31 | Jede beliebige Kombination.

Parameters 180

Entladen der Pakete. Maximale Hohe des Pakets, in mm.

Wird die Schnittliste neu eingestellt, werden die Werte dieser Parameter automatisch berechnetund
auf der Seite Alt-2 von “Teilerdaten” in den Spalten “LxB” und “Paketh6he” angezeigt.
Ein Andern der Werte dieser Parameter beeinflusst die bereits eingestellte Schnittliste nicht.

Parameters 181

Entladen der Pakete. Mindesthéhe des letzten Pakets (Rest) in mm.

181 =0
180 >0

Alle Pakete, ausgenommen des letzten, sind gleich hoch und entsprechen dem
Wert im Parameter 180.

181 >0
180 >0

Verbleibt ein Paket mit einer Hhe, die unter dem Wert des Parameters 181 liegt,
wird dieser Rest unter den anderen Paketen aufgeteilt - auch wenn deren Héhe
dann die zuldssige maximale Héhe uberschreitet.

181 =180

Alle Pakete sind gleich hoch. lhre Héhe ist immer kleiner bzw. gleich dem Wert in
Parameter 180.

Wird die Schnittliste neu eingestellt, werden die Werte dieser Parameter automatisch berechnetund
auf der Seite Alt-2 von “Teilerdaten” in den Spalten “LxB” und “Paketh6he” angezeigt.
Ein Andern der Werte dieser Parameter beeinflusst die bereits eingestellte Schnittliste nicht.

GDRIVE RT_XAXF
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Parameters 182 | Entladen der Pakete. Maximale Lange der Palette bei mehreren nebeneinan-
dersitzenden Paketen, in mm.

Wird die Schnittliste neu eingestellt, werden die Werte dieser Parameter automatisch berechnetund
auf der Seite Alt-2 von “Teilerdaten” in den Spalten “LxB” und “Paketh6he” angezeigt.
Ein Andern der Werte dieser Parameter beeinflusst die bereits eingestellte Schnittliste nicht.

Parameters 183 | Entladen der Pakete. Maximale Breite der Palette bei mehreren nebeneinan-
dersitzenden Paketen, in mm.

Wird die Schnittliste neu eingestellt, werden die Werte dieser Parameter automatisch berechnetund
auf der Seite Alt-2 von “Teilerdaten” in den Spalten “LxB” und “Paketh6he” angezeigt.
Ein Andern der Werte dieser Parameter beeinflusst die bereits eingestellte Schnittliste nicht.

Parameters 184 | Entladen der Pakete. Maximaler Uberstand der Pakete auf der Palette, pro-
zentual bezuiglich der PaketmaBe.

Wird die Schnittliste neu eingestellt, werden die Werte dieser Parameter automatisch berechnetund
auf der Seite Alt-2 von “Teilerdaten” in den Spalten “LxB” und “Paketh6he” angezeigt.
Ein Andern der Werte dieser Parameter beeinflusst die bereits eingestellte Schnittliste nicht.

DEUTSCH
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H.10.

WECHSEL DER SCHNITTPLANE BEI EINEM NEUEN JOB

Bevor Sie zum nachsten Job Ubergehen, stellen Sie sicher, dass keine Holzstlicke in der
Maschine geblieben sind.

GDRIVE RT_XAXF

sell)

astitren | Pase  |@Gesnden [vtSimuieren Jupenen
Jeir Sehattols

_
Geladen/Schnimia samySch

Verlassen Sie den Simulator, indem Sie
hintereinander “Beenden” driicken.

128 Gegenwamice Efikatanzahl
127 |Nmm:mmmmal

-

Dien beteten Schninzybus wiederholen
Zum folgenden Schnittnykdus springen

Label privter 1 use
Lebel primer £ nuse
[Frinksr 1 cods (1), ef side

[Um Etikenen neuzudiucken die Nummer verkleinerm, Um Etikesen i

GIBEN INTERNATIONAL S.p.A.
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I. G-DRIVERT MIT BETRIEBSSYSTEM
WINDOWS XP PROFESSIONAL™

Wenn auf lhrem Rechner Windows XP Professional™ installiert ist, wird empfohlen fol-
gende zusatzliche Einstellungen vorzu nehmen.

Diese Einstellung ist notwendig, um Probleme in der seriellen Komunikation des G-DriveRT
zu vermeiden.

Nach kompletter Installation oder nach dem ersten Funktionstest des G-Drive”i™.
o Mit der rechten Maustaste in einen freien Bereich des Bildschirms klicken.

“Eigenschaften von Anzeige” 6ffnen:

Eigenschaften von Anzeige |E|E|

Designs IDesktopf Bildschirmschorer .Darslellung .Einstellungen

Ein Design ist ein Hintergnand, sowie ein Satz vor Sounds. Symbolen
und anderen Elernenten, mit dem Sie den Cormputer mit einem Mausklick
indiwiduell gestalten konnen.

Deszign:
a modificato vi Lozche DEUTSCH

Beizpigl

Aktives Fenster

ok | [ Abbrechen |

o Mit der linken Maustaste “Darstellung” 6ffnen.

Eigenschaften von Anzeige |E|E|

Designs IDesktopf Bildschirmschorer .Darslwng .Einstellungen

Ein Design st ein Hintergnand, sowie ein Satz VWnds, Symbolen
und anderen Elernenten, mit dem Sie den Cormputer it einem Mausklick
indiwiduell gestalten konnen.

s —

ok | [ Abbrechen |

GDRIVE RT_XAXF GIBEN INTERNATIONAL S.p.A. Pag. I
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Das Fenster wechselt in ein neues Menu wie folgt:

Eigenschaften von Anzeige

aktives Fenster

Aktives Fenster

Farbschema:

i Blau [standard) - |

- Effekts...
v

0K | [ Abbrechen |

o Mit der linken Maustaste auf “EffeKte” klicken.

Effekta

Folgende Ubergangseffekke Fir Meniis und QuickInfos verwenden:
| Einblendeffekt v |

[ Grafie Symbale verwendsn
Schatten unter Mends anzeigen
Eensterinhalt beim Ziehen anzeigen

Folgende Methode zum Kantenglatten von Bildschirmschrif tarten versmenden:

Unterstrichens Buchstaben filr Tastaturnavigation ausblenden (mit Alc-Taste einblendean)

| o

I [ Abbrechen

Farbschema:

i Blau [standard) L) |

: Effekie...
v

[ ok ][ Abbrechen |

Damit 6ffnet sich das Fenster “EffeKte”.

GIBEN INTERNATIONAL S.p.A.
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o Den Punkt “Fensterinhalt beim Ziehen anzeigen” mit einem linken Mausklick
deaktivieren.

Das Fenster hat danch folgendes Aussehen:

7%

Effekta

Folgende Ubergangseffekte Fir Meniis und QuickInfos verwenden:

I Einblendeffe_kt » |

Folgende Methode zum Kantengl3tten von Bildschirmschriftarten verwenden:

! ClearType L |

I ok, | [ Abbrechen
Farbschema:
i Blau [standard) W |
Schirifrgrad: DEUTSCH
v

[ oc [ abbrechen |

o Mit der linken Maustaste auf “OK” klicken.

o Mitder linken Maustaste auf “OK” in den “Eigenschaften der Anzeige” klicken.

Eigenschaften von Anzeige

Designs Desktopf Bildschirmschoner| [ arstellung | Einzstellungen

Farbschema:

i Blau [standard) - |

- Effekts...
v

[ ok '\L Abbrechen |
\
S

Damit schlieBen alle Fenster und G-DriveRT funktioniert danach problemlos.
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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.

GDRIVE RT_XAXF GIBEN INTERNATIONAL S.p.A. Pag. J1
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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.
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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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K. SAGEBLATTUBERSTANDREGULIERUNG MIT ENCODER

Dieses Kapitel beschreibt die Anwendung der Option “Sageblattiiberstandsregulierung mit
encoder” fiir die Steuerung G-Drive®i’,

Diese Option wird eingesetzt, um eine hdhere Schnittqualitat zu erhalten, in der Tat erhalt
man durch den Einsatz eines Encoders eine bessere Kontrolle des Sageblattiiberstandes.

K.1. FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Wenn im Fenster “System Eigenschaften” der Schalter “Automatische Uberstandsregulie-
rung” aktiviert ist, (Siehe unteres Bild) andert dies die leicht die Arbeitweise der Maschine.

= System Eigenschaften EJ[EIIEI I‘

System Eigenschaften

A

D3] W 3

DEUTSCH

=

ANMERKUNGEN

Wenn im Fenster “System Eigenschaften” (dffnen mit F2) der Schalter “Automatische
Uberstandsregulierung” nicht aktiviert ist, ist die Maschinenfunktion gleich wie bei norma-
len Maschinen ohne Encoder. Das Sé&geblatt steigt dann immer ganz auf.

Um die Pakethéhe bei Maschinen ohne Encoder ndherungsweise festzustellen, werden die
Zahlsensoren am Druckbalken verwendet. Dagegen muB die Simulator Software im Falle
der Maschinen mit Encoder, die PakethGhe wissen, um das Sageblatt flr einen exakteren
Uberstand zu kontrollieren.

Im einzelnen gibt es bei G-Drive 4 verschiedene Methoden zu schneiden, diese sind:

O

Schalter Manueller Schnitt (im Fenster “Manuelle Befehle”)

O

Schalter Manueller Schnitt (im Fenster “System Optionen”)

O

Mentipunkt “Schnittsequenz” (im Jobmen)

O

Job Fenster/Maschinen Parameter

GDRIVE RT_XAXF GIBEN INTERNATIONAL S.p.A. Pag. K1
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K.1.1. MANUELLER SCHNITT (FENSTER “MANUELLEN STEUERUNG”)

Wenn einfach nur geschnitten werden soll, wird der Software Schalter “Manueller Schnitt”
im Fenster “Manuelle Befehle” benltzt. (siehe unteres Fenster) Hierbei steigt das Sageblatt
immer auf maximale Héhe.

E Manuelle Befehle

K

DEUTSCH | K.1.2. MANUELLER SCHNITT (FENSTER “SYSTEM EIGENSCHAFTEN”)

Wenn diese Funktion mit dem Softwareschalter “Manueller Schnitt” im Fenster “System
Eigenschaften” gewahlt wird, muB im Feld Hohe die theoretische Pakethéhe des zu schnei-
denden Paketes eingegeben werden. (siehe Abbildungen unten)

AYSIEM b -_ ns

System Figenschaften

WS e &

Fo |@awhiven | Pase  fEchen  |shSween | Mense

Manuelle Schnitte

Hintere Bessumung  Lénge  Wisdathohiog Breite
2 500 1

LL Geschwndighed LF* Nulpunkt Sageschnilibesite
108] 15]

Angefordene Pakellinge

K.1.3. SCHNITTSEQUENZ

Wenn diese Funktion gewéhlt wird, muB vor “Job-Annahme u. Ausfuhrung” die theoretie-
sche Pakethéhe des zu schneidenden Paketes im Feld “Pakethéhe” eingegeben werden.

Dieses befindet sich neben dem Feld “Beschreibung”, innerhalb der “Schnittsequenz”.
(siehe Abbildungen unten)

= GDrive Syst V5.1
Job  Cptionen  Hilfe

| ~|=|>| £[5][FiF

Jab ] Dptionen ]

B Job wihlen
I& Schrittsequenz Eingabe der Schnittsequenz und/oder der Nutensequenz
Pasitiorigrum gam fiir Schnitte Pasitionigrumget fiir MUt
K.od. Ruckwarts YWomwart: Wz Ruckwarts Yorwartz Wz Mutenbreite  Stuckbrete Rest

210
£30 530
5 150) |1 430
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ANMERKUNGEN

Sollte bei Maschinen mit Sdgeblatthé6henkontrolle mit Enkoder, das Feld “Pakethéhe”
neben dem Feld “Beschreibung” nicht erscheinen, muf3 zum aktuellen Wert von Parame-
ter #221 “16” dazugezahit werden, in dem Job der zu diesem Zeitpunkt gewahit ist.

= GDrive Syst V5.1

Job  Cptionen  Hilfe

a|v|z|=| 5[=| FiJr2

Job Optionen ]

= Parameterliste ‘

- . Parameterliste
|rpart van Dos YWersianen

% AL Drate lezen 1 2 3 K
’Sprache wahlen 100 i e 7

EQ Job-erzeichnis wechseln 110 jli] 25 a0
@ GDrive-\ erzeichris wechseln :II %3 :II g gg :8
| DEUTSCH
IS CFOUT Dateien einlesen :II gg . ? E i
160 2200 2
170 2 05 0.1 1
180 1200 1500 300
1890 32 2 g
200
210 50
220
230
240
250
K.1.4. JOBFENSTER/MASCHINENPARAMETER

Wenn Sie ein Job/Schnittplan ausgefiihren, wird die theoretische Pakethéhe automatisch
durch den Simulator wahrend der Ausfihrung berechnet. Hierbei werden die verschiedenen
Daten, wie “Materialstarke”, “Maximale Schnitthéhe” des Job, sowie die Grenzen der
Maschine wie “Maximale Pakethéhe” berlcksichtigt und das Niveau fiir eine prazise
Beschickung des Pakets berechnet.

TRANSMITTING BY TECODE TO AXS

il.gusflhm I Pause @ Eeeaden
Job

dob  Schitplan Pakef
5

)

Gelader/Schnitplan~ Gesamt/S chrittplan

_Gesamt/Job 402 [m/min)[ 2
200]

Platenmafe

)| Maxmale Schiebergeschwindigked,

403 :[m/min] 90 Meammum pushsr retum speed

404 [m/min] 170

Mzxmale S chritigeschwindgheit

405 [m/min] 170] Maxmale S digkeil

L G5 A

Nachster Job in der Batch Redheniclge N
R Néchster Job |

Nutze dieses Feld, um voribergehend die Pakethohe zu veningain
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K.2. KONTROLLE DER SAGEHOEHE (LLSB)

Fir eine bessere Erlduterung wird hier ein Beispiel dargestellt (siehe Bild unten) von den
Sagewagenparameter wie auch Beschreibung und Anwendung.

| = LL:Leerlauf (manuell) E@_}.\
Fh: |.Eusﬁihren ‘ Bause 4£ichen &b Simulieren MManT £

23] Do limilt position.
2401 [ 2800] Up limit position,
2501 Calibration tanget.
2 ] Saw Blade/Machine level Offset
K 2701 Blade Frojection Offset,

28] Inertia compensation.

DEUTSCH 2901 Pressure Beams Counting Mask: Hole Diameter. |
30 :[] Pressure Beams Counting Mask: Distance between Holes.
a ] Pressure BEeams Maximum Stoke.
2] [ ] SawBlade Height Tollerance,
33 [ ] StackHeight Tollerance.
341 Groove Depth,

Schniitlinie Parameter
107 :[rnm] Schnitthohe-Einzstellung. Sagewagen vertikale Bewegungslange.

102 [ ] Schnitthohe-Einstellung. Zusatdicher Zahlimpuls.
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Parameterbeschreibung

Beispiel:

MP: Maschinenparameter

ANMERKUNGEN

Die Wertparameter sind in Impuls-Encoder ausgedriickt. Um die entsprechende MafBein-
heit im Millimeter zu finden, muss das Wert vom Parameter mit der L6sung vom Encoder
die sich im Parameter #101 gegeben ist, multiplizieren (siehe voriges Bild).

Tiefe der Nute in Millimeter = MP(LL#34) x MP(LL#101) = 200x0,05 = 10,0 mm.

K

DEUTSCH

Fig. 1

N e | e
.:Fc-

O

7/

Parameter | Beschreibung Anwendung Einstellung
Dieses Wert benutzt man um | Dieses Parameter muss mit
LL#23 Position Ende die Hohe von der Sége kontrol- | dem gleichen Wert vom Para-
Hub unten liert, zu berechnen im Verhélt- | meter LL#25 “Ziel der Eichung”
nis mit der Zielhoehe. eingestellt werden.
Dieses Wert benutzt man um rl?lijisges(insollglepu?:é) dgi)ngEensttfglrI;
Position Ende die maximale Héhe der Séage ! ;
LL#24 Hub oben zu kontrollieren und fur andere werden, S0 d?SS die S"age S!Ch
auf die maximale Hbéhe sich
Befehle.
bewegt.
Das Originalwert erhalten. Alle
) . Nach der Eichung der Sage |andere Parameter missen neu
LL#25 Ziel der Eichung den Anfangswert einstellen. berechnet werden, wenn die-
ser sich geandert hat.
Abruckung Sage/ | Entfernung zwischen die Ende | Dieses Wert soll nur geéndert
LL#26 Niveau Maschine- | der Sage in Position Ende Hub |werden wenn die S&ge mit
nebene und das Niveau (Null) von der | einem anderen Durchmesser
(siehe Fig. 1) Maschinenebene. ersetzt worden ist.
Abriickung Sage- | Zuséatzlicher Uberstand von der Dieses ist dngert von, wieviel
wo s muB der Sageblattueberstand
LL#27 blattueberstand | S&ge im Verhéltnis zur Paket- iber der Hohe des Pakets
(vedi Fig. 2) flaeche. hi
inaus gehen.
LL#27
TIEFE
LL#26

Fig. 2

GDRIVE RT_XAXF
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DEUTSCH

Sé&ge sich auf die gewtinschte
Hoéhe stoppt.-

Parameter | Beschreibung Anwendung Einstellung
Vorwegentfernung um die
Sé&ge im Aufstieg zu stoppen. Di e A
. . > - ieses Wert ist im Verhaltnis
Traegheitausglei- |-Diese Funktion benutzt man T
LL#28 chung um sicherzustellen dass die élgrgeHubgeschwmdlgkelt der

Druckbalken-
Zaehlerbildschirm-

Diese Funktion benutzt man
um die cirka Héhe des Pakets

Den Originalwert soll erhalten

Pag. K6

gewtnschte Nutentiefe.

LL#29 maske: Durch- | zu berechnen fiur interne Kon- | werden.
messer Loch trollen.
Zae;lr:‘asrﬁgdvsg;irm- Diese Funktion benutzt man
LL#30 Druckbalken: um die cirka Ho__he_ des Pakets | Den Originalwert soll erhalten
zu berechnen fur interne Kon- | werden.
Achsabstand trollen
Locher )
Entfernung zwischen Null -
Niveau der Maschinenebene
und der untere Druckgummiteil
LL#31 Maximale Druck- |vom Druckbalken. Den Originalwert soll erhalten
balkenhub -Diese Funktion benutzt man | werden.
um sicherzustellen dass die
Sé&ge sich auf die gewtlinschte
Hoéhe stoppt.-
Dieser Wert benutzt man um
Toleranz Héhe | die aktuelle Hohe der Sage mit | (NU) Den Originalwert soll
LL#32 h g p
Sége der gewlinschte Héhe zu ver- | erhalten werden.
gleichen.
Dieser Wert benutzt man um die
Sagehoehe mit der circa Hohe
des Pakets zu vergleichen. Die-
ses Wert wird vom Druckbalken
berechnet um sicherzustellen, | Falls mdglich den Originalwert
LL#33 Tolerﬁgzr?etapel- dass der Paket nicht viel hoeher | halten; es kénnte ein Inkrement
als der Sageblattueberstand ist. | nétig sein, nur bei Bedarf.
Bemerkung: Dieser Wert wird
nicht wahrend der Ausfliihrung
von NUTEN benutzt.
. . . | Dieser Wert muss auf die
LL#34 Nutentiefe Dieser Wert ~entspricht - die gewlinschte Nutentiefe einge-

stellt werden.

Schnittlinie Parameter

Parameter | Beschreibung Anwendung Einstellung
Tatséchliche Entfernung die
Schnitthéhe-Ein- |einen Encoder- Impuls ent-
stellung. spricht. -
LL#101 Sagewagen verti- | -dieses benutzt man um den r?:nn/lmorllfllénr?;vl\{g: von 0,005
kale Bewegungs- | Wertvon Impulse auf Linear (in P )
lange mm.) zu umwandeln und umge-
kehrt-
Schnitthéhe-Ein- . . .
Dieser Wert wird vom Simulator -
LL#to2 |, Selng. |auf den Wert Stapelhoene hin- | (8) Den Originalwert - soll
fimpuls zugerechnet (Feld TIEFE). erhaften werden.

GIBEN INTERNATIONAL S.p.A.
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K.2.1. FELDERBESCHREIBUNG

Zufolge finden Sie einen Beispiel um die Felder zu beschreiben, die vom Simulator benutzt
werden.

Die durchzufihrende Arbeit bendtigt [T RRINel Alzac) Y
einen “Paket” mit 3 Platten mit einer F1: | i dusfilbren W B esadag 4% Simulieren |MManueII

“Stérke” von Je 16 mm. Job hnlttDI n taximale Pakethihe
(39002200 |

Geladen.-"Sc:hnltthan Geladentlob

Gesamt.-"J ob
201

PlattenmaBe

!

Machster Job
[

Gegenwartige Schnittplan Mummer

Machster Job in der Batch-Reihenfolge |
1

Die “Tiefe” des zum aufteilendes Paket BGIIRRIInAT o] A= DEUTSCH
wird f0|genderma8en berechnet: F5: | i Ausfiitren | Pause |1Eichen % Simulieren | taredl | A
LL-Schnittlinie '

G:GCEPSDDUDU LD

 plofofafo[o]1[1]a[ 1]z
Ektuell Aktuell /

1850
Ziel Depth Geschwindigkeit Beschleunigung
[ aso0] [ ged) 130]
Stack data
[ oK |
Muten, kein Schritt. Jobparameter 2207 emmo.nt die Muten in der 5 v

Tiefe (in Impulse)= (Paket x Stéarke) / MP(LL#101)
(8x16,0) / 0,05 = 960

Das Feld “Aktuell” zeigt die tats&chliche Héhe (in Impuls Encoder), die die Sége erreicht
bevor der Schnitt erfolgt.

Die Hohe der Sage “Aktuell” entspricht nicht genau die berechnete Zielhoehe (siehe Bild
unten). Der Grund hierfuer sind verschiede Ursachen wie z. Bsp. Die mechanische Traeg-
heit vom System und die verschiedene Einstellung der Parametern.

= M514. INC

DELXNE14 SEGHENT ZA0H, AXZDATA

Length line saw blade height adjustment
Simple input counter contiol block

Ti{C4likctual phctual p-:-s:l.tlon of LLZEAET
0000001860 "Target position of LL3E"

F_LLEE_ACTUAL
F_LL3E TARGET

Er oY IL

ANMERKUNGEN

Die berechnete Zielhohe muss NICHT die Hohe der Sége “Aktuell” entsprechen. Wichtig
ist hierbei eine gute Schnittqualitaet zu haben.
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K.2.2.

PROBLEMLOESUNG VOM PROGRAMM (DEBUG)

Zufolge die Beschreibung wie man die Information findet um eventuelle Programmfehler zu

behebeni.

Die Programminformation findet man, indem die Datei die den Betrieb der Maschine kontrol-

liert gedffnet wird.

Um dieses zu Durchfuehren zum Fen-
ster “F1” gehen - Datenjob- und die
Taste auf der Tastatur ” Seite nach unten
(PgDN) driicken bis die Seite “Syste-
meinstellung” kommt. Das Feld neben
der Option "Zeige Seite Karteidaten
Achse AXS” einstellen; mit eins (1) um
das "Debug Windows” auf den Menue
“Ansicht” zu berechtigen.

“Debug Windows” wahlen. Eine Dateili-
ste erscheint.

Im Beispiel hier wird nur die Datei
“M514.INC” geladen.

Achtung: die Nummer “514” in der
Dateiname hangt von der Seriennr. Der
Maschine und istimmer anders fir jede
Maschine.

GIBEN INTERNATIONAL S.p.A.

TRANSMITTING BY TECODE TO AXS

Fl: | @ Austiven H Paute

@ Beenden

=% Simulieren

M Haruel

Systemeinstellungen (1=Ja, 0=Nein)
[ <1»=Rach-Retneh ermuglich
| Schnitplanweizs Betiish

| Pakelweise Betrizh
| Schittweize Schieberzyklen
|| Schottweize Sagewagen Zyidus
Mazchnenbereich ist leer

o

Arzeige Einhet, <0>=Milimater. <1>=Zol
Uberprifung de: X-Spannzargeposiion ermoglcht

seler Balch emoghcht

= GDrive 514-05-380

Bediener NyEE

Optionen  Hilfe
v Maschinenseite Status
Maschinenseite Parameter

Maschinenseite [JO Liste

Swetern-Inikialisierung
SEG Skatus

Debug Windaws

1 TRANSMITTIMG EX¥TECODE TO AXS
2 Manuelle Befehle
3 Swstem Eigenschaften

I ——
QRTION, INC : !g
ME14, TRT

TLP.SEQ

T SEm

GDRIVE RT_XAXF
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K.2.3. SAGEHOEHEKONTROLLE UND EINSTELLUNG PARAMETERN

Zufolge zeigen wir einen Beispiel wie die Daten "Sagehoehe” verwalten werden koennen.

Im vorigen Beispiel fordert man einen BRI el aIz80 TN
“Paket” mit 3 Platten mit Je “Starke” 16 F1: | i dusfilbren Pauze W Ecagiag |4~ Simulisren |h|'| Maruel

mm. Job Schrittolan Maximale Pakethihe
[ 5
Geladen/ Schnittplan ex. Ritto Geladentlob
L] L
Gesamt/lob

PlattenmaBe

Machster Job in der Batch-Reihenfolge -
Machster Job |

[ 0K |

1
Gegenwartige Schnittplan Mummer v

Die zum schneidende Pakettiefe wurde [cliEre o aarema DEUTSCH
vom Simulator wie f0|gt kontrolliert: F5: | i Ausfiitren | Pause |1Eichen % Simulieren | taredl | A

LL-S chnittlinie
G:GCBPSDDUDU UL

& blol olo[o[o[1]110] 1] 2
Ektuell Aktuel ¢

Ziel Depth Geschwindigkeit Beschleunigung
[ aso0] [ ged) 130]
Stack data

Muten, kein Schritt. Jobparameter 2207 emmo.nt die Muten in der 5 v

Tiefe (in Impulse)= (Paket x Starke) / MP(LL#101)
(8x16,0) / 0,05 = 960

Die Steuerung der Maschine berechnet dann die theoretische Hoehe (F_LLSB_TARGET),
d.h. von wie viel die Sage rauskommen soll wie folgt:

F_LLSB_TARGET (in Impulse)= Tiefe
+LL#23 ........ (Position Ende Hub unten)
+ LL#26 ........ (Abriickung Sage/ Niveau Maschinenebene)
+LL#27 ........ (Abriickung Sageblattueberstand)

GDRIVE RT_XAXF GIBEN INTERNATIONAL S.p.A. Pag. K9
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Wie im Beispiel gesehen werden kann (siehe Bild unten) und auch im Feld “Aktuell” siehe
voriges Bild) der Wert der tatsachliche Hohe F_LLSB_ACTUAL = 1850) entspricht nicht
genau den Kontrollzielwert(F_LLSB_TARGET = 1860).

= M514.INC

IDELY L SEGHENT ZA0H, AXZDATA

Length line saw blade height adjustment
Simple input counter contiol block

H e ounter B 3tatus: ! —
F_LLEZE_ACTUAL Qnoooolssn T{C4}hctnal ;hctual position of LLSBAGT
0000001860 "Target position of LL3E"

F LL3EB TARGET

T X T T

K Der Grund hierfur kénnte unter folgenden sein:

O LL#26 - Abriickung Sage/ Niveau Maschinenebene:
Wert zu klein.

DEUTSCH

O LL#28 - Traegheitausgleichung:
Wert zu gross.

Fur die Nuten, die Berechnung von der theoretische Héhe (F_LLSB_TARGET), d. h. von
wie viel die Sage hinausgehen soll, ist eine ganz bestimmte Position.

F_LLSB_TARGET (in Impulse)= LL#34 ......... (Nutentiefe)
+LL#23 ........ (Position Ende Hub unten)
+ LL#26 ........ (Abriickung Séage/ Niveau Maschinenebene)
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K.2.4. ZEIT SAGE-AUFSTIEG

Zufolge die Beschreibung vom Verfahren wie man die tatsachliche Zeit kontrolliert, die die
Sage benutzt um die eingestellte Hohe zu erreichen. Diese Informationen sind nitzlich um
den Druck einzustellen um eine genauere Hohenschnitt zu erzielen oder einen schnelleren
Zyklus zu haben. (als Folge muss man mit einem Verlust der Genauigkeit in der Einstellung
der HO6he rechnen).

Eine normale Einstellung fiir eine gute Genauigkeit ist cirka 2,5 Sekunden fiir einen Hoehen-
totalhub.

Die Aufstiegzeit wird in Millisekunden ausgedriickt. Deswegen muss der gegebene Wert
durch tausend geteilt werden um den Wert in Sekunden zu haben. Im Beispiel hier unten
die “Aufstiegzeit” (T_LLSB_UPTIM) betragt 2450 (Millisekunden).

Die Zeit in Sekunden ist wie folgt:

Zeit Sdgewagenaufstieg (Sekunden)=(T_LLSB_UPTIM) / 1000 I<
2450/1000=2,45s

D ME14.INC = beuTscH

000000z450 :To calculate Jaw Rise Tine /S0
T LL3S aooee H e e a=Te B AL -
T_LL35_ADJ_AX : adjugter in AX pogition
T_LL33_ADJ DMK Qoooooos0o0 ;For adjuster in idle position from AX positic
T _LL33 ADJ HT oooooooooo ;For adjuster in HT position
T_LL33 ADJ_ NOHT 0o0oaooos0o0 sFor adjuster in idle positioh from HT positic
F_LL_OVLD 0ooaoooooo ;For owerload
F LL RESNT 0000000000 :REZET F LL NEWTARGET
T LL HPF UNLCE 0000000000 ;For Head PF unlocked time
T_LL_HFF_GU_CL 00a0ao0aaa ;Head PF guard close WAITING TIME
F_LL_FESTPOS oooooooooo ;Blade Chg/Reg. for Px/X3000 machines
" LMT_0OFEHED oooaooonoo ;Wait £or trim dump
F_LLPE_ 15T COT oooaoooooo ;LPFE 13t ont counter memory for SE Up sedquetu
F_LLSE_DIMMT oooaoooooo sTepporary Doublemord
DESEQD LL_STATUS ENDEEG

Fa| v
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