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¢ 1.Informationen
e 2.Hmi
¢ 3.Funktionsweise

1. Informationen

Version

Das gegenstandliche Dokument ist vollinhaltlich glltig, vorbehaltlich Fehler und Auslassungen.

Version | Beschreibung Datum
1.0 Neues Handbuch. | 11/07/13
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2. Hmi

Angenommenen Ubereinkommen

Die fiir die gesamte Bedienerschnittstelle angenommenen Ubereinkommen sind folgende:

¢ Die roten Werte (gelb im Setup) kénnen vom Bediener geandert werden. Um sie zu andern, muss man sie
berthren, um sie in den Entry-Status zu versetzen und die virtuelle Tastatur benutzen, um die Angabe

S

einzugeben, anschliefend die Taste dricken, um zu bestatigen.
¢ Bei einigen Parametern ist die Auswahl zwischen zwei oder mehreren Einstellungen vorgesehen. In diesem

Fall verwendet man, um die gewinschte Einstellung zu wahlen, die Taste
Tasten ,Funktion*:

Die Tasten ,Funktion” sind in jeder Seite freigeschaltet.

Taste Symbol Beschreibung Led

Maschinenstatus

@ WAHLSCHALTER MANUELL/AUTOMATISCH. gl'_:l';lKMa}if';'Sfo'r;“a?fsac';ﬁ";ggﬁ:tf’s
F1 Driicken, um vom manuellen in den automatischen Modus zu wechseln und - her Zvki hal
umgekehrt automatischer yklus angeha ten
) ON : Im automatischen Modus -

automatischer Zyklus im Gange.

START|| start/sToPP ARBEITSZYKLUS. Status Scheidezyklus

F2 . ) - - OFF: Scheidezyklus angehalten
CICL G || Dricken, um den Scheidezyklus zu aktivieren oder zu deaktivieren. ON : Scheidezyklus aktiv
A

7 \ JOG VOR ACHSEN SCHLITTEN. .

F3 % Driicken, um den Schlitten nach vor zu bewegen Nicht verwendet

- .
7 'II JOG ZURUCK ACHSEN SCHLITTEN. .
F4 M/Au Driicken, um den Schlitten nach hinten zu bewegen Nicht verwendet

(OO

F5 m JOG AUFSTIEG ACHSEN KLINGE.

* Driicken, um den Aufstieg der Klinge zu bewegen. Nicht verwendet

F6 m JOG ABSTIEG ACHSEN KLINGE.

+ Driicken, um den Abstieg der Klinge zu bewegen. Nicht verwendet
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Navigation zischen den Anzeigen

Startup

v

LOGO
|
HALPTMEN(
S 1
EINSTELLUMG FALL T PROGRAMMEINST,
802 - L PS03
BEWEG. SCHLITTEN
S. 04
Y Y ' +
DIAGNOST IK DES AUSWAHL SETUP
SYSTEMS .05 W ALARME
517 : Pag.15
; Pasaworteingabe
EISSMGBAUEGA S e EEEJ%JG ESCHRITTENE
S06 I Y
s S SETUP S.07 ‘S’EEWF’”"—‘“‘”ME
A
ZAHLER/ANAL OGE
EINGANGE - + +
5.19 :
SETUP
S08 |' *
EBUP SCHLUITTEN :EE%%FTEEN
il 821
SETUP KLINGE
S10 -
BINSTELLUNG
DRUCK
S 11 -
SAVE/RECALL
DATEMN
512 -
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Startseite

Die Logo-Seite erscheint fur 5 Sekunden, bevor die Hauptseite automatisch angezeigt wird.

BM

P1PS1FC20.0881.2 .

Allgemeine Teile

Maschinenstatus

Oben links bleibt immer der Maschinenstatus angezeigt:

: Maschine in ALARM

=ll.l‘-
Aorr ¥

-'!lll.llF

: Maschine im MANUELLEN STATUS

: Maschine im AUTOMATISCHEN STATUS - Arbeitszyklus OFF

: : Maschine im AUTOMATISCHEN STATUS - Arbeitszyklus ON
Datum, Uhrzeit, Seite

Auf jeder Seite werden das aktuelle Datum und die Uhrzeit aufgeflihrt (die im allgemeinen Setup eingestellt werden kénnen).
Die Seiten sind durch einen Titel und eine fortlaufende Nummer klar identifizierbar

Letzter Alarm

Ein Feld mit weilem Hintergrund und rotem Rahmen im unteren Teil der Seite fuhrt im Fall eines Alarms auf der Maschine den
zuletzt aufgetretenen Notfall auf. Um das komplette Verzeichnis oder das Verzeichnis des Verlaufs ab dem letzten Ricksetzen
anzuzeigen, ist auf den eigens daflr vorgesehenen Abschnitt zuzugreifen.
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Hauptmenu
00/00/0000 | 09:00:00 MAIM MENL .01
Act. cumert [A] Carriaga [cm] Elade [cm]
. 99999 | ||9999999 | 999999 A
N Flywhes! srkes (941 || Blade nok tens. || ik seed femii] 43
9999 — 999999 | |-
_— ciorcR [l rr [l w0 rvn [ -
STEP SHEETS =
M -
ez 99999999 | o sers | 999999 @
‘Worked Hours [H]
| 999999 | @

Auf der linken Seite der Seite sind die Tasten angezeigt, die zu driicken sind, um zu den anderen Seiten des Projekts zu
gelangen:

: Zugang zu den Seiten der DIAGNOSTIK
Zugang zu den Seiten der ALARME

A )
E : Zugang zu der Seite der SCHLITTENBEWEGUNG
w : Zugang zu der Seite der FALLEINSTELLUG

Zugang zu der Seite der PROGRAMMEINSTELLUNG

Zugang zu den Seiten des SETUPS
Im mittleren Teil der Seite wird Folgendes aufgefihrt:
Im oberen Bereich:

e AUFGENOMMENER STROM [A] : Der vom Motor des Schwungrades wahrend der Schneidephase
aufgenommene Momentstrom. Im Setup kann eine maximale Schwelle eingestellt werden, um einen Alarm
fur zu hohe Belastung zu erzeugen;

SCHLITTEN [cm] : Die Position der Schlittenachse;

KLINGE [cm] : Die Position der Klingenachse;

SCHLAGE DES SCHWUNGRADES [bt/'] : Die Schldge pro Minute des Schwungrades;

FALLGESCHWINDIGKEIT [cm/h] : Die Geschwindigkeit der Bewegung der Klingenachse, in
Zentimeter/Stunde angezeigt.

In der Mitte der Seite ist ein Druckknopf vorhanden, um das Spannen der Klinge zu aktivieren, mit der entsprechenden Meldung
Uber den Status und etwas unterhalb den Led-Anzeigen des Status des Ausgangs der Olsteuerung und der drei Druckregler der
Spannungsgrade der Klinge.

Unten befindet sich die Angabe Uber den eventuell programmierten automatischen Zyklus: Die Nummer des verwendeten
Programmschritts und die Anzahl der flr diesen Programmschritt geschnittenen Platten. Etwas unterhalb gibt eine Zeile den
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programmierten Programmschritt an, der in diesem Moment flir den automatischen Zyklus ausgefiihrt wird.

Unten auf der Seite ist Folgendes aufgeflhrt:

o ARBEITSSTUNDEN [h] : Gesamtanzahl der Arbeitsstunden der Maschine. Die Maschine wird als in
Betrieb betrachtet, wenn der Motor des Schwungrades eingeschaltet ist.
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Warnungen

Im unteren Teil, im weiBen Feld mit der blauen Umrandung, werden die Meldungen des Systems angezeigt, die zu keinem
Stillstand aufgrund eines Alarms fihren:

Meldung Beschreibung Losung
Qen Motor der Klinge Beim Start d.es automatischen Zyklus wurde erfasst, dass der Motor einschalten.
einschalten Motor der Klinge ausgeschaltet ist.

Fehlender Wasserdruck

Beim Start des automatischen Zyklus wurde erfasst, dass kein
Druck im Wasserkreislauf vorhanden ist.

Auf eventuelle Leckagen prifen
Kontrollieren, ob I2 = ON

Anzahl der Schnitte >
Abmessung Block

Beim Verlassen der Seite flr die Programmierung des
automatischen Zyklus wurde erfasst, dass die eingestellte
Anzahl der Schnitte héher ist, als die Abmessung des Blocks.

Die Gultigkeit der in der Seite der
PROGRAMMEINSTELLUNG eingegebenen
Daten kontrollieren.

Fehler bei der Einstellung der
Daten des Aufstiegs

Beim Verlassen der Seite flr die Programmierung des Falls
wurde erfasst, dass die Einstellung des Eingangs 5 nicht
korrekt ist.

Die Daten prifen und korrigieren

Fehler bei den Hohen des
Abstiegs

Beim Verlassen der Seite flr die Programmierung Falls wurde
erfasst, dass die Summe der eingestellten Eingénge die
Gesamtschnitthéhe tUberschreitet.

Die Gultigkeit der in der Seite der
FALLEINSTELLUNG eingegebenen Daten
kontrollieren.

Programmschritt oder Anzahl
der Platten Null

Beim Verlassen der Seite flr die Programmierung des
automatischen Zyklus wurde erfasst, dass in einem
Programmschritt eine der beiden Angaben auf 0 eingestellt ist.

Die Gultigkeit der in der Seite der
PROGRAMMEINSTELLUNG eingegebenen
Daten kontrollieren.

Eingestellte Geschwindigkeit
Null

Beim Verlassen der Seite flr die Programmierung des Falls
wurde erfasst, dass einer Eingangshdhe eine Geschwindigkeit
von Null zugeordnet wurde.

Die Gultigkeit der in der Seite der
FALLEINSTELLUNG eingegebenen Daten
kontrollieren.

Automatische Geschwindigkeit
Null

Beim Verlassen der Seite flr die Programmierung Falls wurde
erfasst, dass die Angabe AUTOMATISCHE ARBEIT auf 0
eingestellt wurde.

Die Gultigkeit der in der Seite der
FALLEINSTELLUNG eingegebenen Daten
kontrollieren.

Automatischer Zyklus beendet

Meldung, die erscheint, um anzuzeigen, dass der automatische
Zyklus nicht abgeschlossen ist.

Preset im Gange

Das Verfahren zum Suchen der Null-Héhe und der
Aufstiegshohe ist im Gange.

Wiederherstellung der
Standarddaten

Es wurde das Verfahren zur Wiederherstellung der
durchgefihrt.
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Einstellung Fall

Blade [cm] Presat quota [om]

999999 | | 999999

Blade spead [om/h]

999999
M SPERC: 7 Axls: DE0D0D [cmh]

Heights: [crn] Blade [crn/h]
99999999 BTRY 1 999999

95999999 BTRY 2 999999
99999999 BTRY 3 999999

AUTOMATIC WORK 999999
99999999 EXIT 999999

: Ruickkehr zur Seite des HAUPTMENUS

Auf dieser Seite wird die Eintrittsgeschwindigkeit der Klinge in das wahrend des automatischen Zyklus zu schneidende Material
eingestellt.

Klinge [cm] Augenblickliche Position der Klingenachse in Zentimetern ausgedrickt.

Fallgeschwindigkeit [cm/h] | Augenblickliche Geschwindigkeit der Klingenachse in Zentimetern/Stunde ausgedrickt.

ﬁ 7 Sekunden lang drlcken, um die Position der Klingenachse auf Null zu setzen.

Hohe der Hohe der Klingenachse, bei der begonnen wird, die H6hen der verschiedenen weiter unten eingestellten
intrittsgeschwindigkeiten zu berechnen.

Preset-Héhe [cm] Endhéhe des Anstiegs der Klingenachse am Ende jedes Schnittes.

Es ist wichtig, sicher zu sein, dass diese Hohe effektiv héher ist, als die maximale Hohe des Blocks, um zu
vermeiden, dass der Schlitten sich zu bewegen beginnt, wenn die Klinge sich noch im Block befindet

Dricken, um die Preset-Hohe der Klingenachse einzulernen.
i Vor jedem automatischen Zyklus ist es ratsam, die Klinge auf eine Sicherheitshéhe tuber dem Block zu bringen und

die entsprechende Preset-Hohe Uber diese Taste einzulernen.

Wahrend der Phase des Eintritts der Klinge in den Block kénnen 3 verschiedene Héhen eingestellt werden (EINTRITT 1,
EINTRITT 2 und EINTRITT 3) Jeder dieser Hohen kann eine verschiedene Fallgeschwindigkeit zugeordnet werden.

e Hohe [cm] : INKREMENTALMASS wahrend dem die in der Geschwindigkeit eingestellte [cm/h]
Fallgeschwindigkeit in Betrieb gesetzt wird

¢ Geschwindigkeit [cm/h] : Die fir die zugewiesene Héhe verwendete Fallgeschwindigkeit der
Klingenachse.

AUTOMATISCHE ARBEIT : Am Ende des flir den Eintritt der Klinge in den Block verwendeten Abstandes, wird fir den
verbleibenden Fall die in diesem Parameter eingestellte Geschwindigkeit verwendet.

AUSTRITT : Abstand Schnittende.

Beispiel: Man mochte eine Preset-Hohe von 100 und jeweils drei Hohen von 10 einstellen (mit der Geschwindigkeit A), 20 (mit
der Geschwindigkeit B) und 30 (mit der Geschwindigkeit C). AuBerdem wird eine Automatische Arbeit mit der Geschwindigkeit
D und ein Eintritt von 5 mit der Geschwindigkeit E eingestellt.

Beim Start des automatischen Zyklus fihrt die Maschine die ersten 10 cm mit der Geschwindigkeit A aus, die zweiten 20 cm
mit der Geschwindigkeit B und die folgenden 30 cm mit der Geschwindigkeit C. Die verbleibenden 35 ¢cm (100 - Eintritt 1 -
Eintritt 2 - Eintritt 3 - AUSTRITT) werden mit der Geschwindigkeit D durchgefihrt.

Die letzten 5 cm werden mit der Geschwindigkeit E durchgeflihrt. Am Ende des Abstiegs kehrt die Klinge mit der maximalen
Geschwindigkeit nach oben zurtick.

ANMERKUNG: Es kann eine Hohe gleich 0 eingegeben werden, es kann aber keine Geschwindigkeit von Null zu
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einer Hohe zugeordnet werden.
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Bewegung des Schlittens

PN 7| o20i000 | 0500 | _ CARRIAGE MOVEMENT _JPag. 04

Carriage [cm] Blads thickr, [cm]

9999999 99999

Cut thickness [em]

: Ruickkehr zur Seite des HAUPTMENUS

Auf dieser Seite ist es mdglich, die H6he des Schlittens riickzusetzen und die Funktion der Positionierung im halbautomatischen
Modus zu verwenden.

Schlitten [cm] Augenblickliche Position der Klingenachse in Zentimetern ausgedrickt.
Klingenstarke [cm] | Starke der Schneideklinge in Zentimetern ausgedriickt di.
Drlcken, um die Korrektur der Positionierhéhe des Schlittens mit der Starke der Schneideklinge zu

aktivieren/deaktivieren.
Ein damit verbundenes Led gibt an, ob die Korrektur vorhanden (ON) oder nicht vorhanden ist (OFF).

Hohe der Verschiebung der Achse des Schlittens. Diese Verschiebung scheint genauer zu sein als die Jog-Funktionen der
Zielhéhe [cm] Achse.
Die eingegebene Hohe ist als INKREMENTALVERSCHIEBUNG der Achse zu verstehen.

START Den Druckknopf START driicken, um die Positionierung des Schlittens auf die eingestellte Hohe zu starten.
STOPP Der Druckknopf STOPP kann jederzeit gedriickt werden, wenn man die Positionierung der Achse des Schlittens anhalten
maochte.
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Programmeinstellung

AN 7| 070000 [ w008 | PROGRAM SETTINGS |Pag. 03]

SHEETS Mo,

THIZKMESS
95995959 959959
99999999 m 999999
939599399 tm 9393999
99999999 m 999999
99599999 tm 999999
99999999 m 999999
99999999 tm 9959999
99999999 tm 999999
99999939 m 9999399
99999999 m 2999999

pgite - R T R R

Blacke thickn, [cm] Blodk lenght [cm]

: Riickkehr zur Seite des HAUPTMENUS
Auf dieser Seite kann der automatische Zyklus programmiert werden.

Das Programm gestattet es, maximal 10 Schritte mit jeweils einer zu erzielenden Starke der Platte und die Anzahl der zu
scheidenden Platten einzugeben.

STARKE Abmessung der Starke der Platte in Zentimetern, die man erzielen mdchte.

MENGE PLATTEN Anzahl der flr jeden Programmschritt zu scheidenden Platten.

Richtung der Verschiebung der Schlittenachse am Ende jedes Schnitts::

Richtung Schlitten L] : Die Schlittenachse verschiebt sich in Richtung Plus
L] : Die Schlittenachse verschiebt sich in Richtung Minus

Aktivierung/Deaktivierung der stumpfen Verbindung:

Ankdpfen u : Ankopfschnitt deaktiviert
|cxj
: Anképfschnitt aktiviert

Klingenstarke [cm] Stérke der Schneideklinge in Zentimetern ausgedruckt.

Lange des zu schneidenden Blocks in Zentimetern ausgedruckt. Diese Angabe wird fiir die Kontrolle der Korrektheit
Lange des Blocks [cm] | des automatischen Programms verwendet. Wenn die Gesamtstarke aller Schnitte die Abomessung des Blocks
Uberschreitet, erwidert das System eine Warnung, die im Hauptmenu angezeigt wird.
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Diagnostik-Menu

PN | o6/0010600 [ s0:36:9 | DIAGNOSTICS MENU

Von diesem Bildschirminhalt kann Zugang zu den verschiedenen vorhandenen Diagnostik-Abschnitten erlangt werden:
1 - Diagnostik der digitalen Eingange und Ausgange

2 - Diagnostik der Zahlung und des analogen Ausgangs

Darlber hinaus sind einige Informationen in Bezug auf Folgendes vorhanden:

Fw name : Auf dem Instrument vorhandene Firmware und entsprechende Checksum;

Task time : Durchschnittszeit des Zyklus der CPU mit Angabe der Maximalen und der Minimalen Scanning-Zeit;

CPU time : Gesamtzeit, seitdem sich die CPU im RUN-Status befindet (hh:mm)

m : Riickkehr zur Seite des HAUPTMENUS
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Diagnostik der Eingange und Ausgange

Driickt man die Taste ,EINGANGE/AUSGANGE", gelangt man zum folgenden Bildschirminhalt, wo der Status jedes digitalen Ein-
und Ausgangs und der beiden analogen Eingange angezeigt wird:

Fir jeden analogen Eingang wird der Wert in bit und der Wert nach dem Scaling angezeigt.

Diagnostik der Zahlung und der analogen Eingange

Driickt man die Taste ,ZAHL./ANALOGER Ausgang”, gelangt man zum folgenden Bildschirminhalt, wo die Zahlung des Kodierers
der Fallachse und der Wert des verwendeten analogen Ausgangs angezeigt wird.

Die Zahlung wird in Kodierer-Impulsen angezeigt und etwas kleiner wird der Wert der Zahlung in der MaBeinheit aufgezeigt.

PN 5 s | swcoa0 ] - COUNTERS - ANALOGIC. [Pog. 19

r,.
£s

4 =il EX B

el

H. : Riickkehr zur Seite des DIAGNOSTIK-MENUS
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Alarme

Wird vom Hauptmendi aus die Taste “ gedrickt (oder von irgendeinem anderen Bildschirminhalt, auf dem sie

vorhanden ist), erscheint dir folgende Seite:

T~
| &Y

/N

Driickt man die Taste u , werden die Alarme gel6scht. Sind keine Alarme vorhanden, erfolgt das Verlassen dieser

Seite automatisch nach circa 2 Sekunden.

Alarmverzeichnis

Alarm

Ursache

Losung

Not-Aus-Schlagtaster

Notfall manuell

Den Not-Aus-Schlagtaster
kontrollieren

Fehler bei Zahlung auf FC Klinge unten

Die Differenz zwischen der eingestellten Zahlung und
der wirklichen Zahlung am Schnittende auf FC unten
Uberschreitet die maximale Abweichung.

Fehler bei Zéhlung auf FC Klinge oben

Die Differenz zwischen der eingestellten Zahlung und
der wirklichen Zahlung am Schnittende auf FC unten
Uberschreitet die maximale Abweichung.

Kontrollieren :

* Rutschen des Kodierers

* Qualitat des Kodierers

* Qualitat des Endschalters

* Verschiebung des Endschalters

Stérung Druckwachter Wasser

Es wird kein Kiihlwasser erfasst.

Das Ventil konnte geschlossen
sein.

Stérung Schwimmer Ol

Der Eingang 15 = OFF

Stérung Schwimmer Wasser

Der Eingang 16 = OFF

Sperre unterbrochen

Irgendetwas hat die Kette des Eingangs 111
unterbrochen.

Ansprechen Thermoschutzsch. Motor Rahmen

Der Eingang 116 = ON

Ansprechen Thermoschutzsch. Motor Steuerung

Der Eingang 117 = ON

Ansprechen Thermoschutzsch. Olpumpe

Der Eingang 118 = ON

Ansprechen Thermoschutzsch. Wasserpumpe

Der Eingang 119 = ON

Ansprechen Thermoschutzsch. Ventilator Fall

Der Eingang 120 = ON

Den Motor kontrollieren, der dem
Thermoschutzschalter zugewiesen
ist beziehungsweise den
Betriebsstatus des
Thermoschutzschalters selbst.

Bruch Kodierer Schlittenachse

Bruch Kodierer Klingenachse

Der Kodierer der Achse funktioniert nicht normal

Uberstrom Motor Klinge

Der Motor der Klinge hat einen Stromwert
aufgenommen, der héher als die Schwelle ist

Schlagzahler auBerhalb der Toleranz

Der Schlagzahler hat eine Differenz der Schlage/ min
erfasst, die hoher als die eingestellte Toleranz ist

Oldruck minimal

Ist der Motor des Schwungrades aktiv, ist der Eingang
fur minimalen Oldruck 19 = ON

Kodierer Schlitten gestort

Kodierer Klinge gestort

Der Kodierer hat Impulse erhalten, solange die Achse
stillstand.

Durch Driicken der Taste Lﬂ gelangt man zum Archiv des Verlaufs der Alarme.
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Archiv des Verlaufs der Alarme

AN 7| o6/o0/900 | soreo:99 | HYSTORIC ALARMS _|Pag. 16

PRGE 99-3

« N T %

Der Verlauf der Alarme kann maximal 60 Aufzeichnungen enthalten. Es ist ein Archiv vom Typ FIFO, sobald also ein Alarm
eintritt und der Verlauf voll ist, geht der alteste im Verzeichnis verloren.

Es ist wichtig, dass das Datum und die Uhrzeit im Setup korrekt eingestellt sind, um eine méglichst prazise und rasche
Diagnostik des eingetretenen Alarms zu gestatten.

scrollt die Seiten des Verlaufs der Alarme zurick;

Rickkehr zur Seite der ALARME

-
u : scrollt die Seiten des Verlaufs der Alarme nach vor;

Ubergang zur Seite zum Léschen des Verlaufs der Alarme. Diese Seite ist passwortgeschiitzt. Der Zugangscode
lautet 485000.

WARNING!

Hystoric reset 7
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Wartung

Die Maschine verfiigt Giber eine sehr wichtige Warnung in Bezug auf die ordentliche Wartung.

Alle 200 Betriebsstunden ist die Durchfiihrung einer allgemeinen Kontrolle fiir den Motor des Schwungrades nétig, die im
Handbuch der mechanischen Merkmale beschrieben ist, das lhnen gemeinsam mit dem gegenstandlichen Handbuch geliefert
wird.

Sind die 200 Betriebsstunden abgelaufen, erscheint bei jedem Einschalten des Motors des Schwungrades die folgende
Warnung:

EXECUTE ORDINARY
MAINTENANCE

OK

MAINTENANCE DONE 999999

Auf die Taste m driicken, um die Anzeige zu bestatigen.

Um das Erscheinen rlickzusetzen, muss der Kode der durchgefiuhrten Wartung eingegeben werden.

Kontaktieren Sie den mechanischen Kundendienst des Unternehmens BM S.r.l., um den Eingriff vorzunehmen. Es wird durch
diese Warnung nicht nétig, diese durchzuflihren, um weiter arbeiten zu konnen. Es ist jedoch empfehlenswert, den Eingriff so
bald wie moglich durchzufiihren.
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3. Betrieb

Manuell

Im manuellen Status sind die einzigen zulassigen Bewegungen jene in Jog und der beiden Achsen.

g

Der manuelle Status ist an folgendem Symbol: sowie am Led der Taste F1 erkenntlich, das ausgeschaltet sein muss.

Um die Achsen in Jog zu bewegen, ist darauf zu achten, dass kein Alarmstatus vorliegt.

ANMERKUNG: Der Schlitten kann nicht bewegt werden, wenn der Motor des Schwungrades eingeschaltet ist.

F3

—
Z)
e @

JOG SCHLITTENACHSE VOR. Dricken, um den Schlitten manuell nach vor zu bewegen.

F4

—-—
Z)

JOG SCHLITTENACHSE ZURUCK. Driicken, um den Schlitten manuell zuriick zu bewegen.

F5

e @

+

JOG AUFSTIEG KLINGENACHSE. Drlcken, um die Klinge manuell aufwarts zu bewegen.

F6

JOG ABSTIEG KLINGENACHSE. Driicken, um die Klinge manuell abwarts zu bewegen.
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Einzelner Schnitt

Verfahren, um einen Schnitt im Modus ,MANUELLER EINZELSCHNITT" durchzuflihren

1 &

Darauf achten, dass kein Alarmzustand vorliegt und dass der MANUELLE Status, der an folgendem Symbol: sowie am Led der
Taste F1, das ausgeschaltet sein muss, erkenntlich ist, eingestellt ist.

2 | Die Klingenachsen und den Schlitten manuell an den Anfangspunkt des Schnitts verschieben, den man durchflihren méchte.
3 | Den Druckknopf fiir die Aktivierung der Spannung in der Mitte der Seite des HAUPTMENUS gedriickt halten
4 Das Spannverfahren endet, wenn die Maschine mittleren Druck erreicht hat. Diese Situation wird in der Seite des HAUPTMENUS mit der
Zeichenfolge in der Mitte der Seite angezeigt: KLINGE IN ZUG.
5 [ Um den Motor des Schwungrades zu starten, ist der weie Druckknopf START auf der Vorderseite der Tafel unter dem Terminal zu driicken.
] START
CICLO
Um den Einzelschnitt zu starten, ist die Taste F2 zu driicken.

Im Verfahren des Einzelschnitts startet die Klinge von der Hohe aus, auf der sie sich befindet und steigt mit der vom
Potentiometer auf der Vorderseite des Bedienerpults eingestellten Geschwindigkeit bis zur Hohe 0 (in Flucht mit der Werkbank)
beziehungsweise zum Endschalter der unteren Klinge ab.

Ist die H6he 0 erreicht, beziehungsweise der Endschalter der unteren Klinge, schaltet sich der Hauptmotor aus und die Klinge
bleibt auf der erreichten Hohe stehen.
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Automatischer Schnitt

Voraussetzung: Um die automatischen Bearbeitungen korrekt durchfiihren zu kdnnen, ist es nétig, bei den Verfahren einer
bestimmten Ordnung zu folgen, wie im folgenden Schema veranschaulicht:

Darauf achten, dass kein Alarmzustand vorliegt.

Den auf den Schlitten geladenen Block in die gewlnschte Position bringen.

Die Klinge auf das Ausgangsmal absenken.

Den Druckknopf zur Aktivierung der Spannung in der Mitte der Seite des HAUPTMENU gedriickt halten

Das Spannverfahren endet, wenn die Maschine mittleren Druck erreicht hat. Diese Situation wird in der Seite des HAUPTMENUS mit der
Zeichenfolge in der Mitte der Seite angezeigt: KLINGE IN ZUG.

o U | BAIWIN|E

Um den Motor des Schwungrades zu starten, ist der weille Druckknopf START auf der Vorderseite der Tafel unter dem Terminal zu driicken.

&

Den Druckknopf F1 G driicken, um die Maschine in den AUTOMATISCHEN Modus zu bringen. Das zugeordnete Led beginnt zu
7 | blinken, um den automatischen Zyklus bei stillstehendem Zyklus anzuzeigen.

:llhlll
A OFF ¥

-‘ll‘ll:
Dasselbe wird auch durch das Symbol angezeigt.

8 | Abwarten, bis die Schlage des Schwungrades den im Setup eingestellten Wert erreichen.

START
S CICLO

Um den automatischen Zyklus zu starten, ist die Taste F2 zu dricken.

Um die automatische Bearbeitung jederzeit zu stoppen, ist der Druckknopf STOPP auf der Vorderseite der Tafel
unter dem Terminal oder die Taste F2 zu driicken.

Beim nachfolgenden Start des automatischen Zyklus fragt das Programm, ob vom Beginn an gestartet werden soll und setzt
alles zurlick was bisher gemacht wurde, beziehungsweise ob mit dem vorhergehenden fortgefahren werden soll.

AN 7| 5250500 [ swmen | FROGRAM RESTART |Pag. 20

WARNING!

Restart program 7

RESTART
—

Am natlrlichen Ende des automatischen Zyklus wird die Klinge auf die oberste Position gebracht und das Programm wird
automatisch zurlickgesetzt.
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Documento generato automaticamente da Qem Wiki - https://wiki.gem.it/
Il contenuto wiki & costantemente aggiornato dal team di sviluppo, € quindi possibile che la versione online contenga
informazioni piu recenti di questo documento.
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