f Die CADmatic - Steuerung

*F 1 CAD optional

*F 2 Einzelzuschnitt

*F 3 Fixposition

*F 4 Fertigteilzuschnitt (nur mit Optimierung
anwendbar)

*F 5 manuelle Schnittplanprogrammierung

*F 6 Laufubersicht

*F 7 CADplan optional

*F 8 Schnittplangrafik - grof3e Darstellung

*F 9 Umschaltung Grafik - Schnittadressen

*F 10 Menue
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LAREUYUEFE A UFRUFEN

Lauf Teile Platten Param. Nr.
. Nr. Datei Titel Datei Datei Spl

; @001  BCD 0001 HPP91
0002 @002  AC BRISTOL 0002 CHIP
0003 @093  BOSE 0003 CHIP

. 980091 PP11-1-A PP11-1-A PP11-1-A STANDARD

F1-CAD
Laufubersicht, sowie
Lauf erstellen und
Auswahl von Dateien.

Laeufe erstellen

Titel 2

 PgUp PgDn, DEL Lauf loe., L Lauf erst., P Param., ENT Plan Zus, END zuruec

(einfligen,drehen,16schen,
kopieren,Kopfschnitte.

SCHHITTPLAN

1 VON 1

0004
0004/ 0804/ CHIP/:

SEITE SEITE SEITE

480 | 480 | 480
508 X 450 oo | Saet o
150 | 150 | 150

500 X 450 500 X 450

//

L 2070.0
B 1350.0

D 19.0 i e —%
BODEN BODEN BODEN %
Gedreht N AL : E\ 21 21 21 K\
Anz il 4 N .
480 | 480 | 480
[tem £ X X X
7 150 | 150 | 150
|5 2@@. (%) 1245-489 = N
B 300.90 =
Gedreht N 1500 X 480 i 3
X
360 - N\
AN 5 AANARNNY < ASLRNANY = >

pieren, K Kopfteil, SP Auswahl, END ende




Lauf BBB Plan @81 PlBer. Platte
a.8 U R % 08B Pat,

Plan gap @@l IS -969.8 Sl F 2 - Einzelzuschnitt

B x L eingegeben und
sofort geschnitten
werden.

F1:CAD F2:Einzelschnitte F3:Fixp. F4:Fertigteile FS:man.ScniLtplEm

KFS:LaufuebersichL F7:Maschinenpar. F8:Graf.gr. F9:Grafik/Masse F18:Menu /

auf @08 Pl 881 Plbe. Platte Material
SRR Ty RS A R Tolal 1

Bir Al BHT s 959 8 il

F 3 - Fixmafposition
Eingabe von max. 5

Fixposition

Anschnitt)

F1:CAD F2:Einzelschnitie ”F3=F:i'>‘<p. F4='Féri.:igtt.éilte -F5=inah.”86hni~u.|'zlanr

(ﬁ-l‘n.l‘..»k——-A—l—l M S e T L T A S L N TO R S A S ST AT M

ohne zu programmieren,
konnen Einzelteile in ihrer

unterschiedliche Mal3en, an

denen der Programmschieber
wie ein fester Anschlag fun-
giert (fiir Tennschnitte, ohne

_




LAUFNUMMER

PLANNUMMER
PLATTENDATEN

LAUF

PLAN

PLATTENBEZE ICHNUNG
MATERIAL
PLATTENLAENGE
PLATTENBREITE
PLATTENDICKE

PAKET

TOTAL

Drehen (1=Ja; B=Nein)

SCHNITTPLANEINGABE

Laurgpde Adresse -

Cursortasten INS: Adresse einf. DEL: loeschen +: Adresse kopieren

F S - manuelle
Programmierung
(Grundversion)

Schn

Mass Anz. Funkt.

5190.
300.
400.
400.

10.

1660.

0040
0840
0040
0041
8050
0051
0050
0051

D0 0000000
e N R R
SCOOPOS®
00 00 0 & 0 g

500.

Vﬂnz.

a1
(555)
0o4
081
(51514
0o1
001
062
(5]54

BCD

AC BRISTOL
= BOSE

LIGNA

PP11-1-A

Titel der Teiledatei

Prog. -Fol ge

001 882
001 083
001 004
001 B85
001 6806

F 6 - Laufubersicht, Anzeige und
R Verwaltung aller gespeicherten
Schnittpldane. Editieren von Prog-
rammfolgen, Loschen von Dateien,

sowie Kopieren von Daten
auf, bzw. von Diskette (OS9).

Progranmfolg




Teiledatei :

Teil
1-STOLLEN
2-BODEN
4-SOCKEL
S5-SCHATTL.
6-S0CKEL
7-SEITE
9-BODEN
10-BODEN
11-FACH !
12-FACH !!

Plattendatei:

Platten
Ed.
FZ

OO0 00000 ®

Laenge
3100. 0
2100.0

PGUP, PGDN, ENT - auswahl,

Parameterdatei :

Anzahl
6

Maserung

W
N

\
F 7 CADplan - Optimierung von

max. 25 Teilen und jeweils einer
max. Stiickzahl von 99; ein
Plattenmaterial in 2 Ab-
messungen und Auswahl aus
angelegten Parameterlisten-
listen in der Maschinensteuerg.

0000000 ®
W NN RN ==

Breite
2106.0
1000. 0

J

END - forizufahren

2440.0x1228. 0x6.0 Anz:

;;“ﬁi 2440. 0x1220.0x6.0 Anz: 1=

2! 2! 2! 2! 21 2! 24 g 2! 2!
SELTE SELTE SEITE N SETTE 2 2 = N
771 X 437 | 771 X 437 | 771 X 437 771 X 437 3 QS

N . > B % Y \ \\ \ \\ \\ \
AAMHMIHIIDDSDS

2,

2440. 0x1220. 0x6. 0 Anz: 1

S o . Ergebnis von Optimierung
\\\ 3| 3t N Auswahl mit Cursor des
802 X 512 | 802 X 512 : | Planes, welcher als erster
SEITE 5 = 3 = B produziert werden soll.
771 X 437
3 N\
Nl 1|1

. 8x1220. 0x5. @ Anz: 12k




MASCHINENBAU GrbH CADMATIC V2.2 F 10 Menue - von hier aus
werden alle Unter-,bzw.
Hilfsprogramme aufgerufen.

Datenuebertragung l
|

Betriebsdatenuebersicht

Passwort aendern

Sl
|
el B

Sprache auswaehlen
Text editieren

Datum und Uhrzeit aendern [

Steuverungsdi agnose

Hil fsprogramme

/

\

/ zusammen mit den System-

L Plan P1.Bez, parametern wird damit die
Maschine entsprechend dem
Typ, der Ausstattung und den
Anforderungen einge-

; stellt.
Maschinenparameter
Saegehliat bt aer ke s e o e o os L
Saegeblattueberstand ... ... .......... ... 16.0
Eins atzpinlk b i0S b S S S e s 1000.0 16
EBrnsal ZpunkE S o & i o o it s e 8N 4000.0 /10

Ros e ORI NG e s i SeE e S LR e s T 4 700
SpeediRost Eormiing o & i o s b b ks o e

S

=
®

S Lm Do e S el W i B e SRR Y M A

SpeedlSEowr Padni: st al s S sl S T e 9

S B R e S S

Korrekturmass Besaeumstifte .............

o
=

Korrekturmass Fixposition ...............
Luftspalt Einschubzylinder ..............

min. Pakethoehe zum Ausrichten ..........

-
[N

18 Ansatigzeitt o0 ot nns Dkt SR R e B
A S Impulsis AR AL bt SR el St a0 i ol T ol

000U

‘FlfCﬁB'—FZ:E?niglédhﬂitté}:F3Fijp} Fé4:Fertigteile 'F5=man-ScEnittplan
\\\\\fﬁ:Laufugbersicht F7}Maébhihenuar. F8:Graf.or. F9:Grafik/Masse F10:Menu

/




BE@E4 Plan BAL  PLBez, 15 _Prog.-Folge

1and. R % 19,

Pl p@@4 Bal 151 -294,2 Sl

ACHTUNG Kopfschnitt, Platte drehen
F1:CAD F2 Elnzelschnltte F. Fixp- F4: Fertlgt91le FS5:man. Schnlttplan

\\\\i? Laufuebersicht F7: Maschinenpar F8:6raf. gr. F9:6rafik/Masse F10:Menu 4/////

(- Produktionsmaske mit Ablaufgrafik

- Softkeyzeile mit Funktionstasten fiir
die Programmauswahl

- Sagewagenvorschubsanzeige stufen-
regelbar mit dem Cursor




