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1. TABLEAU DE CONTROLE

ECRAN TACTILE
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7 R
1 - B
® @
3] ﬂ @ 6
4 95
1 DEMARRAGE BANDE 5 DISPOSITIF A LA SORTIE
TRANSPORTEUSE

2 ALLUMAGE MACHINE

w

DISPOSITIF OPTIONNEL

DISPOSITIF A L’ENTREE

N
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2. ALLUMAGE MACHINE

1. Tourner le sélecteur démarrage machine sur le tableau de contrdle.
2. Attendre quelques secondes le chargement du programme:

Sw.

MM:®

marmo meccanicas

3. Toucher n'importe quel point de I'écran pour accéder a la page

4. Sélectionner le matériau:

[PIECE JOINTE B
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HOME

~
MATERIALI

- Marmo

Sintetico -

PROFILI PIANI

Generico

N—————
p-

R S

MATERIALI

Generico

Marmo

MATERIAUX

GENERIQUE: matériaux différents

GRANIT: granit ou similaire

MARBRE: marbre ou similaire

SYNTHETIQUE: synthétique ou similaire
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5. La machine établit, en combinaison avec I'épaisseur de la plaque, la vitesse idéale pour
travailler automatiquement.

A ALLARMI ALARMES: alarmes actives

E‘ PARAM
-

; # PROFIL: profil personnel memorise

PROFILO

PARAM: paramétres de la machine

ENTR.: entretiens périodiques a exécuter

STATIST.: statistiques de travail (durées, métres, profils, ...)
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3. PROFILS PLATS

1. Appuyer sur PROFILS PLATS:

HOME 1
PROFILI PIANI i

-

~
MATERIALI

Generico (). N 1_ 1 ) ‘ ﬁ ﬁ [z‘mm
N —

o2

2. Sélectionner le matériau (GENERIQUE, GRANIT, MARBRE, SYNTHETIQUE).

3. Sélectionner le profil:

. GENERIQUE MANUEL

1 CHANT PLAT

CHANT PLAT AVEC CALIBRAGE

CHANT PLAT AVEC CHANFREIN - COTE BRUT

CHANT PLAT AVEC CHANFREIN - COTE POLI

CHANT PLAT AVEC CHANFREINS

v DEBIT HORIZONTAL ET VERTICAL SUR CHANT

CHANT PLAT AVEC RAYONS

i

2

e

3

u

T

5

6 i CHANT PLAT AVEC CHANFREINS ET CALIBRAGE
oL
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ATTENTION!
ON PEUT ACCEDER A LA FONCTION TOUCHEUR
~ ELECTRONIQUE SEULEMENT A TRAVERS LA PAGE
DU PROFIL GENERIQUE MANUEL!

4. Définissez les paramétres de traitement (23):

"B i e PROFILO COSTA PIANA

HH ea |
Ls2u( 1.0 mm)

i —€ >+ —€ >+
20.0 ‘ oL H} C1 000 mm | 0.00 mm| C2
mm 00

Ls1u(_1.0 mm]

Eﬁ Microscillazione ||I>
B

L]

ATTENTION!
Les champs disponibles peuvent changer selon la machine et les dispositifs
installés.
Les machines sans dispositifs optionnels n’ont pas tous les champs
susnommes.

3.1 POSITION PLAQUE

Coté brut — coteé presseur

F 3

10.0
mm

k4

Cote poli — coté appuyeé sur le banc

[PIECE JOINTE B 10
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3.2 EPAISSEUR

Introduire I'épaisseur de la plague a travailler: la machine établira automatiquement la vitesse
optimale, en combinaison avec le type de matériau introduit.

‘@
m

v

3.3 CHANFREIN POUR CHANT PLAT

Seulement sur les machines avec dispositif de positionnement automatique, on peut introduire la

Ls2u(_1.0 mm Ls1U( 1.0 mm]

valeur du chanfrein supérieur et inférieur désirés.

3.4 POSITIONNEMENT MEULE DIAMANTEE POUR CHANT PLAT

Seulement sur les machines avec dispositif de positionnement automatique, on peut introduire la
valeur du positionnement de la meule diamantée du premier chant.

La machine positionne automatiquement la meule plus en avant que la ligne des molettes de
contraste de la valeur introduite:
H} C1 0.00 mm

En introduisant une valeur négative, la meule avance vers la plague et enleve plus de matériau.
En introduisant une valeur positive, la meule recule de la plague et n’enléve pas de matériau.

[PIECE JOINTE B 11
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3.5 DISPOSITIFS

Selon la machine, les dispositifs peuvent étre automatisés ou motorises.

socccocc[saco [ 45 f_rc Jcocc fcAle
0[ Oglo |0{] 0[ 0

—

Dispositifs DESACTIVES (non utilisés pendant le
travail)

Dispositifs ACTIFS (utilisés pendant le travail)

3.5.1 DISPOSITIF A L’ENTREE - DEBIT CALIBRANT

CALIB

[

E pour un profil calibré automatiguement:

BOCCHGOCCH TC QNGOCCQCALIB PR O O A PIA A

3 2

o oF 60|

Appuyer sur

Ls2u(_1.0 mm]
T 3 —6 > —€ >t
20.0 20.0 @ E}m 0.00 mm 02
mm mm
| Il ts1u( 1.0 mm)

CALIB Ingresso 1 l']

|l % Microscillazione
A
AR : =
2 Wi

MACHINE AVEC DISPOSITIF AUTOMATISE A L’ENTREE

Le disque est automatiquement positionné a I'épaisseur introduite (2 fois le rayon R).

Appuyer sur pour accéder a la gestion personnalisée du mandrin calibrant:

[PIECE JOINTE B
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mm (2.0

(SPZC)
mm
18.0

DUU 10 mm
SUU 50.0 mm

[

[PIECE JOINTE B
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CALIBR. UNIT SETUP 400

#‘ mm (2.0 mm( 10.0
I e ==

DUU 10 mm
SUU 50.0 mm
ot 0°

EPAISSEUR PLAQUE (pas modifiable)

CALIBRAGE (a introduire)

MESURE PLAQUE APRES CALIBRAGE (calculée automatiquement)

PROFONDEUR CALIBRAGE

MOUVOIR DISQUE

DIAMETRE DISQUE
EPAISSEUR AILES DISQUE

CONFIRMER MODIFICATIONS

ANNULER LE TRAVAIL CALIBRAGE

MACHINE AVEC DISPOSITIF MOTORISE

13
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» 400

L'accessoire ne se positionnera pas automatiquement aux coordonnées définies sur I'écran
tactile, mais sera positionné par l'opérateur a l'aide des boutons du boitier de l'accessoire, en
observant la piece directement a travers la porte ouverte.

Si la machine est équipée de deux accessoires, I'un a I'entrée et l'autre a la sortie, le réglage
motorisé doit s'effectuer en ouvrant une porte de boitier a la fois: d'abord on ouvre la porte
d'entrée, puis, une fois que le réglage est terminé, on ferme la porte et on procede avec
I'accessoire a la sortie.

mm% EPAISSEUR PLAQUE (pas modifiable)

(Y
oC

MOUVOIR DISQUE (utiliser les barres métriques sur les axes du dispositif)

[PIECE JOINTE B 14
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DUU 10 mm
sSUuu 50.0 mm

[PIECE JOINTE B
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DIAMETRE DISQUE
EPAISSEUR AILES DISQUE

CONFIRMER MODIFICATIONS

ANNULER LE TRAVAIL CALIBRAGE

ECRAN TACTILE
POLISSEUSE DE CHANTS
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3.5.2 DISPOSITIF A L’ENTREE - DEBIT GOUTTE-D’EAU

GOCC

Appuyer sur [ pour un profil avec débit goutte-d’eau:

GoCC
| [
=
Ls2u

i & M —& it
20.0 OL:Q H} C1 0.00 mm 0.00 mm| C2
T 90

!} 151U 1.0 mm]

GOCC Ingressc 1
@ H ﬁ‘\: Microscillazione
N

TC QGOCC @CALIB Dl. . . A DIA A\ 23

=
iy

w

ATTENTION!
LE DISPOSITIF POUR DEBITS GOUTTE-D’EAU PEUT
ETRE UTILISE SEULEMENT
EN MODALITE SEMI-AUTOMATIQUE

MACHINE AVEC DISPOSITIF AUTOMATISE

Appuyer sur

440

Correz KSD-KHD
Spess. Disco

mm| 50.0 | [o0 |
() |

Sd: 0.0 mm

[PIECE JOINTE B 16
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mm-Eg EPAISSEUR PLAQUE (pas modifiable)
mm Eo,o PROFONDEUR DEBIT GOUTTE-D’EAU (a introduire)
30.0,m MESURE PLAQUE AVEC GOUTTE-D’EAU

DISTANCE GOUTTE-D’EAU - BORD (a exécuter)

MOUVOIR DISQUE

CONFIRMER MODIFICATIONS

ANNULER MODIFICATIONS

MACHINE AVEC DISPOSITIF MOTORISE

Appuyer sur

K

L'accessoire ne se positionnera pas automatiquement aux coordonnées définies sur I'écran
tactile, mais sera positionné par I'opérateur a l'aide des boutons du boitier de l'accessoire, en
observant la piece directement a travers la porte ouverte.

Si la machine est équipée de deux accessoires, l'un a lI'entrée et l'autre a la sortie, le réglage
motorisé doit s'effectuer en ouvrant une porte de boitier a la fois: d'abord on ouvre la porte
d'entrée, puis, une fois que le réglage est terminé, on ferme la porte et on procéde avec
l'accessoire a la sortie.

[PIECE JOINTE B 17
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mm% EPAISSEUR PLAQUE (pas modifiable)
(1) (3 MOUVOIR DISQUE
= Utiliser les barres métriques sur les axes du dispositif ou suivre les relevés

0) (e digitaux |0'0 des positions (relatives) des axes.

3.5.3 DISPOSITIF OPTIONNEL: COUPE EN COTE (TC)

En pressant [ , On peut exécuter un profil avec coupe en cote:

Ls2u

i —€ 3+ —€ >+
200 ‘ wo ’ C1 0.00 mm | 0.00 mm C2
— 90

! Ls1u(_1.0 mm]

TC Ingresso 1
* 5‘ Microscillazione
=
ﬁ |5

SEULEMENT POUR MACHINE AVEC DISPOSITIF AUTOMATISE

.

[PIECE JOINTE B 18
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(option coupe en cbéte) en pressant l'icone ﬂ on accede a la page 560 pour la gestion

personnalisée de la coupe en céte:

SETUP TC

K

SEULEMENT POUR MACHINE AVEC DISPOSITIF MOTORISE

(option coupe en céte) en pressant l'icone E on accéde a la page 560 pour la gestion

personnalisée de la coupe en cote:

SETUP TC

K

L'accessoire ne se positionnera pas automatiguement aux coordonnées définies sur I'écran
tactile, mais sera positionné par l'opérateur a l'aide des boutons du boitier de l'accessoire, en
observant la piece directement a travers la porte ouverte.

Si la machine est équipée de deux accessoires, l'un a I'entrée et l'autre a la sortie, le réglage
motorisé doit s'effectuer en ouvrant une porte de boitier a la fois: d'abord on ouvre la porte

[PIECE JOINTE B 19
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d'entrée, puis, une fois que le réglage est terminé, on ferme la porte et on procéde avec
l'accessoire a la sortie.

mm{_40.0] EPAISSEUR BOUT

mm

40.0 %
Ho 0 PROFONDEUR COUPE EN COTE

(seulement pour dispositif automatisé)

MESURE DU BOUT RESTANT

30.0m (seulement pour dispositif automatisé)
250 o PROFONDEUR COUPE DU BORD
: (seulement pour dispositif automatisé)

Q @ REMUES LE DISQUE
<§H€> S SQ

DUU 247 mm| - DIAMETRE DU DISQUE

SUU 3.0 mm -_EPAISSEUR DES SECTE_URS DU DISQUE
: (insérés dans la page outils)

45 ° - ANGLE INCLINAISON COUPE

CONFIRME ET SORS DE LA PAGE

ANNULE LE TRAVAIL
COUPE EN COTE

A

[PIECE JOINTE B 20
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3.5.4 DISPOSITIF OPTIONNEL: MANDRIN FACONNEUR
SAGO

0

oo

En pressant l'icone , On peut exécuter un profil avec le mandrin fagonneur:

Ls2u( 1.0 mm]
20.0 G H}
mm 90°
! Ls1U( 1.0 mm]

SAGO Uscita 3 .
o Microscillazione
B

AR o

14

Bk
ATTENTION!
LE DISPOSITIF MANDRIN FACONNEUR PEUT ETE UTILISE
SEULEMENT EN MODALITE MOTORISEE.
(LE MANDRIN FACONNEUR N'IRA PAS SE POSITIONNER EN
AUTOMATIQUE AUX MESURES INSEREES DANS LE PANNEAU
TOUCH)

Le mandrin fagconneur on n'ira pas positionner en automatique aux mesures insérés sur le
panneau touch, mais il sera positionné par I'opérateur avec le panneau des boutons, sur la
couverture du dispositif en observant directement le bout du guichet ouvert.

Si la machine est équipée de deux accessoires, I'un a l'entrée et l'autre a la sortie, le réglage
motorisé doit s'effectuer en ouvrant une porte de boitier a la fois: d'abord on ouvre la porte
d'entrée, puis, une fois que le réglage est terminé, on ferme la porte et on procede avec
l'accessoire a la sortie.

[PIECE JOINTE B 21
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SEULEMENT POUR MACHINE AVEC DISPOSITIF MOTORISE

3

7

(option mandrin fagonneur), en pressant l'icone , on accede a la page 450 pour la

gestion personnalisée du mandrin faconneur:

SETUP SAGOMATORE

ﬂ OO SO

EPAISSEUR BOUT

REMUES LE DISQUE

- DIAMETRE DU DISQUE

- EPAISSEUR SECTEURS DU DISQUE (HAUTEUR
OUTIL) (insérés dans la page outils)

- ANGLE INCLINAISON COUPE

CONFIRME ET SORS DE LA PAGE

ANNULE TRAVAIL
FACONNAGE
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3.5.5 DISPOSITIF OPTIONNEL DRESSANT/BOUCHARDANT

En pressant l'icone

, on peut exécuter un profil avec le mandrin dressant/bouchardant:

Ls2u|_1.
T —¢= 3+ —¢& H+
20.0 o H} C1 0.00 mm C2
o 90°
! Ls10((1.0 mm]
BOCC Uscita 3 m

[

Microscillazione ||I’

& pour exécuter un profil dressé sur le coté brut de la plaque.

En pressant l'icone

Appuyer sur

retournez a la page 23 et vous pouvez configurer I'outil en mode :

BoOCC

&

e DIAMOND

BOCC

e POLISSAGE

1
On peut choisir 2 usinages:
200 ACCESSORIO 470
= { i
USINAGE A = PASSANT T i B
Utensile {(mm}
A
« +Xa[ 10 [»-X -X4[ 40 [»+X

[PIECE JOINTE B
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USINAGE D = non-passant

+X4[ 0

»X

0
mm

Diametro
LUtensile {(mm)

99.0

K
s

Estrai da Ricetta

TIPI LAVORAZIONI

— 7

[PIECE JOINTE B
ECRAN TACTILE]
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ACCESSORIO 6 470

Estrai da Ricetta | 0 0
TIPI LAVORAZIONI mm mm

: | |

-

D { b

Diametro - -

Utensile (mm) | |

4
” (X[ 0 @-X “Xe[ 0 P+X

AVANCE/RETARD ENTREE MEULE par rapport a la
plague

INSERTION COTE

RAYON MEULE (moitié du diamétre mesure)

CONFIRMER DONNEES ET UTILISER
DISPOSITIF

ANNULE TRAVAIL DRESSAGE /
BOUCHARDEMENT

CHARGER LES DONNEES SAUVEES DANS LE
RECETTES ANTICIPES ET RETARDS OUTILS
POUR LES TRAVAUX PARTIELS PAG. 1025

TYPE DE TRAVAIL PARTIEL SELECTIQNNE
(POUR CHANGER CLIQUER SUR L'ICONE)

ATTENTION!

Modification de la valeur de DIAMETRE DE L'OUTIL a
I’écran 470, il met également a jour instantanément a la
page 242 REGLAGE DES ACCESSOIRES et vice versa.

24
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SEULEMENT POUR MACHINE AVEC DISPOSITIF AUTOMATISE

(option dressant/bouchardant) en pressant l'icone on accede a la page 460 pour la gestion
personnalisée de la dressant/bouchardant:

SETUP BOCCIARDATORE

(SPZC)
mm
30.0

Avec les deux axes automatisés, l'accessoire est équipé d'une fonction HOMING qui s'active a la
fin de l'usinage en appuyant sur STOP.

SEULEMENT POUR MACHINE AVEC DISPOSITIF MOTORISE

(option dressant/bouchardant) en pressant l'icbne on accede a la page 460 pour la gestion
personnalisée de la dressant/bouchardant:

SETUP BOCCIARDATORE

L'accessoire ne se positionnera pas automatiquement aux coordonnées définies sur |'écran
tactile, mais sera positionné par I'opérateur a l'aide des boutons du boitier de l'accessoire, en
observant la piece directement a travers la porte ouverte.

[PIECE JOINTE B 25
ECRAN TACTILE]



ECRAN TACTILE

S|
P POLISSEUSE DE CHANTS

B

_Jﬂ
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2 (W |

Si la machine est équipée de deux accessoires, I'un a I'entrée et l'autre a la sortie, le réglage
motorisé doit s'effectuer en ouvrant une porte de boitier a la fois: d'abord on ouvre la porte
d'entrée, puis, une fois que le réglage est terminé, on ferme la porte et on procede avec
l'accessoire a la sortie.

mm(30.0] )
EPAISSEUR BOUT

(SPZC)
30 0 MESURE DU BOUT RESTANT
(seulement pour dispositif automatisé)

()
o) REMUES LE DISQUE

DUU 247 mm| - DIAMETRE DU DISQUE
suu  30mm EPAISSEUR DES SECTEURS DU DISQUE
: (insérés dans la page outils)
oT. 45° - ANGLE INCLINAISON COUPE
« CONFIRME ET SORS DE LA PAGE
ANNULE LE TRAVAIL
COUPE EN COTE
[PIECE JOINTE B 26
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1

3.5.6 DISPOSITIF OPTIONNEL: GOUTTE D’EAU PNEUMATIQUE

, On peut exécuter un profil avec coupe goutte d’eau:

BOCCQGOCCH TC NGOCCHCALIB

PROFILO COSTA PIANA

{

Ls2u| 1.0 mm

i —& >t —& >t
o [ E'.m 000 mm | 0.00 o C2
mm

GOCC Uscita 2
@ H j B\é Microscillazione ||I}

on accéde a la page pour I'exécution d'un profil avec coupe goutte d’eau.

En pressant l'icone ] on accede a la page 470 pour I'exécution d'un profil avec coupe
goutte d’eau.

Il'y a 2 travaux possibles:

ACCESSORIO

470

Estrai da Ricetta

TIPI LAVORAZIONI

7

. A \ N
TRAVAIL A = - =
Travalil passant Diametro

Utensile (mm)

255.0
Profondita h

Taglio (mm)

| 2.8 |
& -Xa| 0 w+X +Xa[ 0 |[»-X| |

[PIECE JOINTE B
ECRAN TACTILE]
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TRAVAIL D =
Travail pas passant

+Xe] 0f»-X

0
mm

Diametro
Utensile (mm)

255.0

Profondita
Taglio (mm)

2.8

Estrai da Ricetta

TIPI LAVORAZIONI

[PIECE JOINTE B
ECRAN TACTILE]
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470

[0 P+X

ACCESSORIO 6
= =
TIPI LAVORAZIONI mm mm
| |
- =
D \ i
Diametro - -
Utensile (mm) | |
255.0
Profondita
Taglio (mm)
X +Xa[ 0 [»-X

REGLAGE DE L'AVANCE/RETARD POUR

L'ENTREE/SORTIE DE L'OUTIL PAR

RAPPORT AU BOUT

INSERTION COTE

RAYON OUTIL [mm]

CONFIRME ET SORS DE LA PAGE

ANNULE LE TRAVAIL GOUTTE D'EAU

CHARGER LES DONNEES SAUVEES DANS

LES RECETTES AVANCES/RETARDS
OUTILS POUR LES TRAVAUX PARTIELS

PAG.1025

TYPE DE TRAVAIL PARTIEL SELECTIONNE

(POUR CHANGER CLIQUER SUR L'ICONE)

DEMARRAGE

28
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ATTENTION!

Si vous modifiez la valeur du DIAMETRE de I’OUTIL a I’écran
470, celle-ci est mise a jour instantanément, également a la
page 242 CONFIGURATION ACCESSOIRES et inversement.

3.5.7 DISPOSITIF OPTIONNEL: FRAISAGE EN COTE (FC)
FC

0

En pressant l'icone , on peut exécuter un profil avec fraisage en cote:

2
:f%

n]

o GOCTC S B PROFILO COSTA PIANA
:[j% :[;%

i =]

/:/‘:l/::

Ls2u(_1.0 mm)
. —& >+
: i‘ E 1106 00 mm
9(° g
Ls1u(_1.0 mm)

FC Uscita O
r//‘\\T' El Microscillazione ||I}
o 4 o

on accede a la page pour I'exécution d'un profil avec fraisage en cote.

En pressant l'icbne , on accéde a la page 470 pour I'exécution d'un profil avec
fraisage en cote.

ATTENTION!
LE DISPOSITIF FRAISAGE EN COTE EXECUTE LE TRAVAIL
PARTIEL FONDE POUR LES MEULES COTE ET BISEAUX

[PIECE JOINTE B
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[ 1.

ACCESSORIO 470

Estrai da Ricetta

TIPI LAVORAZIONI

—

A FC Q %
TRAVAIL A = = =

Travail passant Diametro
Utensile

mim
S
+X4@[ 0 |»-X -Xe[ 0 p+X

K

ACCESSORIO 470

Estrai da Ricetta

TIPI LAVORAZIONI

B rc

| |
|
Q E
TRAVAIL B = = =

Travail pas passant Diametro
Utensile

mm

+X@[ 0 [»-X -Xa[ 0 p+X

ACCESSORIO 470

K
[renmce |

Estrai da Ricetta

TIPI LAVORAZIOM!

= L 2

TRAVAIL C =
Travail pas passant Diametro I
Utensile
mm

+X4[ 0 [»-X -X«[ 0 p+X

K

[PIECE JOINTE B
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TRAVAIL D =
Travail pas passant

TRAVAIL E =
Travail pas passant

+Xe] 0f»-X

Diametro
Utensile

mm

K

i

[PIECE JOINTE B
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ACCESSORIO 2 470
TIPI LAVORAZIONI |
— |
D ¢ q %
. ] [C]
Dlame.tro | [
Utensile
mm
+Xa[ 0 [w-X -Xea[ 0 Pp+X
K
ACCESSORIO 2 470
TIPI LAVORAZIONI
= | | ' i
e { M )
— ] [ il
Utensile —I I—
mm
—
+Xa[ 0 [w-X -Xa[ 0 Pp+X
K

REGLAGE DE L'AVANCE/RETARD POUR
L'ENTREE/SORTIE DE L'OUTIL PAR
RAPPORT AU BOUT

DIAMETRE OUTIL [mm]

CONFIRME ET SORS DE LA PAGE

ANNULE LE TRAVAIL FRAISAGE EN COTE



3.6 DEMARRAGE TRAVAIL

Appuyer sur

Estrai da Ricetta

TIPI LAVORAZIONI

—— 1

A

L

ECRAN TACTILE
POLISSEUSE DE CHANTS

CHARGER LES DONNEES SAUVEES DANS
LES RECETTES AVANCES/RETARDS
OUTILS POUR LES TRAVAUX PARTIELS
PAG.1025

TYPE DE TRAVAIL PARTIEL SELECTIQNNE
(POUR CHANGER CLIQUER SUR L'ICONE)

pour confirmer les introductions du profil désiré, accéder a l'introduction des

meules et au démarrage du travail:

BOCC
2

5156|159

| mlwy

)

C7(C6|C5|C4|C3|C2(C1
0 0

g U e U

| Settaggio

Utensili

Cette page montre: la position des meules par rapport a la bande transporteuse; la direction de
travail; I'état des meules; la vitesse d’avance de la bande; le travail choisi; le profil choisi; les
contréles pour la manutention du presseur; la mise en service des capteurs de la plaque, ...

3.6.1 MEULE

S

Selon le profil introduit, la machine propose une utilisation idéale des meules:

[PIECE JOINTE

B

ECRAN TACTILE]
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5 1S6(S5(54 C7|C6[C5|C4(C3|C2|C1
0 0 0

= ey g |l e

S31S2 801
A5 A5 85

L utilisation des meules proposée par la machine peut étre modifi€e comme suit:

=

.

Press to select user: g BRI ]3
ess to select usel

Kk k kAKX

e ! 3 UTENTE AMM
sk sk ek sk

OK

Appuyer sur cette icone

Introduire le mot de passe

-
b

UTENTE AMM
Appuyer sur el

Sk v ok ok ok ok |

Introduire le mot de passe (original = 5678)

Appuyer sur OK pour confirmer

Appuyer encore sur ]I l pour ouvrir le cadenas ﬁ et modifier I'état
des meules:

ETEINTE POLISSANTE | DIAMANTEE

Meules chant plat - 3 états
ils 4 -

états

Meules chanfrein supérieur - 3

7= e

Meules chanfrein inférieur - 3 états %‘ P %

[PIECE JOINTE B
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Meules chant plat - 2 états { &
Meules chanfrein supérieur - 2

états 73

Meules chanfrein inférieur - 2 états o

BOCC

MEULES OPTIONNELLES

3.6.2 VITESSE BANDE TRANSPORTEUSE

Selon le matériau et I'épaisseur (rayon) introduits, la machine propose la vitesse de travail idéale:

m mh VITESSE [m/h]
065

cm/min VITESSE [cm/min]

AUGMENTATION VITESSE
(progressive ou ponctuelle)

DIMINUTION VITESSE
(progressive ou ponctuelle)

vMAX 108 MNOG;

jjjj INTRODUIRE LA VITESSE DESIREE
dddd

duca

ENT CONFIRME LA MODIFICATION

3.6.3 MANUTENTION PRESSEUR

Appuyer sur pour ouvrir le presseur et sur pour le fermer.

[PIECE JOINTE B 34
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ECRAN TACTILE
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ATTENTION!

Selon la machine et les dispositifs installés,
le controle du presseur peut étre motorisé ou automatisé.

PRESSEUR AVEC CONTROLE AUTOMATISE
Le presseur se positionne automatiquement a I'épaisseur introduite et
la valeur est visualisée.

PRESSEUR AVEC CONTROLE MOTORISE
Le presseur est positionné manuellement par l'indicateur métrique a
proximité du presseur.

ATTENTION!

A protection de l'utilisateur,
le presseur peut étre ouvert seulement jusqu’a I’épaisseur max. utilisable.
Si on dépasse cette limite, [a machine s’arréte et un message d’alarme
signale I'ouverture du presseur au-dela de la limite de sreté.

Visualizza allarmi

DISATTIVA AZZERA
ALLARMI ALLARMI

DISATTIVA
_ ) ) ALLARMI
Pour ouvrir le presseur aprés l'arrét, appuyer sur

de la machine, baisser le presseur sous le niveau de sdreté.

; pour rétablir toutes les fonctions

[PIECE JOINTE B
ECRAN TACTILE]
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k4
M- -
Wi

[
[ 1.

3.6.4 INDICATION PROFIL

6 La page DEMARRAGE TRAVAIL montre, graphiqguement et par un nombre, le profil
choisi.

' Appuyer sur l'icbne pour retourner a la page du profil et visualiser les valeurs
introdulites.

3.6.5 USINAGES PARTIELS

Par la page DEMARRAGE TRAVAIL on accéde aux pages des usinages partiels.

Un usinage partiel est un usinage automatique d’'une ou plus parties de chant.
Appuyer sur I'icone pour accéder a

TIPI LAVORAZIONI 80|
/ e

— =
B | % C

—

yd P
/ A
USINAGE A | A Qﬂ
LAVORAZIONE TIPO A ||
FI
La meule commence a travailler au centre et finit au
T ? centre de son axe de rotation, quand la plaque passe.
P
USINAGE B £ 7 y
[ B |
[PIECE JOINTE B 36
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~ La meule commence a travailler au centre de son axe de
e -' rotation e finit aprés wune longueur introduite par
1 b l'utilisateur. La partie qui reste n’est pas travaillée.
: 0 mm '
K
P
USINAGE C / /7 j
I [ C
LAVORAZIONE TIPO C |
== La meule commence a travailler aprés une cote
[ introduite par l'utilisateur et finit au centre de son axe
= = de rotation, quand la plaque passe. La partie initiale
4 y n’est pas travaillée.
0 mm
«
/ =
USINAGE D £ Z
L1 D |
LAVORAZIONE TIPO D
~ La meule commence a travailler aprés une cote
— introduite par l'utilisateur, travaille la cote introduite et
= = finit avant la fin de la plaque. La partie initiale et finale
|‘i| p | n’est pas travaillée.
Olmm 0 mm
yd P
USINAGE E & £
LeEl TE
La meule commence a travailler au centre de son axe
3 de rotation, travaille la cote introduite par l'utilisateur,
= -' -' - finit, recommence aprés une certaine cote et finit en
{ H { b sortant au centre de son axe, a la fin de la plaque. La
| | | | partie centrale n’est pas travaillée.
250 mm 400 mm

La page DEMARRAGE TRAVAIL montre toujours l'usinage choisi:

[PIECE JOINTE B 37
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.
— | [ [t
| 1 1 11 171

Usinage non-passant (B, C, D, E) seulement pour les meules

TYPE 1 chanfreinantes. Les meules pour chant exécutent toujours l'usinage
A.

TYPE 2 Usinage non-passant (B, C, D, E) pour toutes les meules.

ATTENTION!

Pour effectuer correctement les opérations d'usinage partiel sur
différentes piéces, les pieces a usiner doivent étre maintenues a une
distance de 250 mm l'une de l'autre.

ATTENTION! Les dalles doivent étre
placées a une distance minimale de mm

250 (

|
I

<K

3.6.6 COMMENCEMENT ET FIN TRAVAIL MEULES

On peut avancer ou retarder le commencement et la fin de travail de chaque meule pour
améliorer le finissage.

ACCES aux pages dédiées.

MEULES POUR CHANT d= 0
CHANFREINS INFERIEURS =
A L’ENTREE #| 0
CHANFREINS SUPERIEURS 2 0
A L’ENTREE
[PIECE JOINTE B 38
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Il est possible de modifier I'entrée et la sortie de chaque meule unique, en anticipant ou en
retardant le début et la fin de la phase de travail.

En cliquant cette icbne dans la page JACHEMINE TRAVAIL, on accéde aux pages ou il
est possible de modifier I'entrée et la sortie de chaque meule unique, biseau, pneu dispositif.

La premiere page que compagnon est celle pour la régulation de I'entrée / sortie des meules
pour la cote

IMPOSTAZIONE ENTRATA-USCITA MOLE (mm)

0
-X4rto

‘ En cliquant cette icone on accede a la page pour la régulation de I'entrée / sortie des
biseaux

Entrata 0 0 0 0 0 0

‘Uscita 0 0 0 0 0 0

0 0
Entrata LU -X Juscita  -X4cts
+X4 e +X
N
[PIECE JOINTE B 39
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2 En cliguant cette icbne on accede a la page pour la régulation de I'entrée / sortie des
dispositif pneumatiques

(

mm)
v

IMPOSTAZIONE ENTRATA-USCITA ACCESSORI

Dati impostati dall'utente

Entrata 0 0
Uscita 0 0
0 Entrate e
\|] ‘ [l/ ﬂ & [l\ Uscite /OPS E
Entrata LT =X fuscita x4t @ w
+}e Ty r b +X
L L Valore : I 0 |

REGULATION DE L'ENTREE DES MEULES

IL ANTICIPE L'ENTREE MEULE PAR RAPPORT A L'ARRIVEE

0
ﬂﬁﬂ DU BOUT (écrire une valeur comprise entre 0 et +80 mm +X‘£Eﬂ)
o
»,x{niEuE IL RETARDE L'ENTREE MEULE PAR RAPPORT A L'ARRIVEE

|
DU BOUT (écrire une valeur comprise entre 0 et -80 mm DEi ’ 'X)

REGULATION DE LA SORTIE DES MEULES

IL ANTICIPE LA SORTIE MEULE PAR RAPPORT A LA FIN DU BOUT

: |
X;?EETR (numériser une valeur comprise entre 0 et -80 mm 'X‘ Ifﬁ)

T+x IL RETARDE LA SORTIE MEULE PAR RAPPORT A LA FIN DU BOUT

|
(numériser une valeur comprise entre 0 et +80 mm UEi"l'X)

ATTENTION!

EN BASE A LA MACHINE, LES VALEURS EXTREMES A INSERER PEUVENT
CHANGER

[PIECE JOINTE B 40
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3.6.7 MICRO-OSCILLATION
La page DEMARRAGE TRAVAIL montre la micro-oscillation:

90°
CHANT PLAT SANS MICRO-OSCILLATION

Eﬂ CHANT PLAT AVEC MICRO-OSCILLATION

USINAGES SANS MICRO-OSCILLATION

Appuyer sur I'icone pour accéder a la page de la micro-oscillation, ou on peut modifier les
valeurs introduites:

Setup Microscillazione

Battute/Minuto
4‘

900 ﬁ#E.}

-«

0

=

MICRO-OSCILLATION DESACTIVEE
);E.gm Usinage type chant plat 90°.
Position de la poutre des mandrins pour chant a 90°.

MICRO-OSCILLATION ACTIVE
A1 Usinage type chant plat avec micro-oscillation.
- L Oscillation de la poutre des mandrins pour chant avec une largeur fixe de
1.5° total (+0.75 °; -0.75°).

«

41 BATTUES-MINUTE OSCILLATION POUTRE
(min.: 100 battues; max.: 200 battues)

AUGMENTATION/DIMINUTION PROGRESSIVE BATTUES

[PIECE JOINTE B 41
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[ 1.

TYPE USINAGE

Quand on choisit un usinage type chant plat 90° non-passant (B, C, D, E),
la machine exécute cet usinage seulement pour les meules chanfreinantes;
les meules pour chant exécutent toujours un usinage A.

Quand on choisit un usinage type chant plat avec micro-oscillation non-
passant (B, C, D, E), la machine exécute cet usinage pour toutes les
meules.

3.6.8 DEMARRAGE TRAVAIL

[P

Elaborazione in corso........ TRAITEMENT EN COURS

Toutes les données introduites sont envoyées au PLC, qui fait
positionner les dispositifs et contrble que toutes les fonctions de
la machine sont correctes.

APPUYER SUR “START”

La machine commence a exécuter les positionnements, fait
démarrer les meules, positionne les dispositifs, place la barre a la
cote établie et positionne la poutre.

FAIRE DEMARRER LA BANDE

TOURNER L.

STOP
(Toucher ce bouton pour arréter le travail.)

Quand la machine est en train de travailler, on ne peut pas modifier les données introduites
précédemment.

On peut seulement:

. Eteindre les meules ou en arréter une or plus (il ne sera plus possible de les
rallumer).

o Modifier la vitesse d’avance de la bande.

o Lever ou baisser la barre pour garantir une pression plus grande et un transport

meilleur des plaques.
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3.6.9 CONFIGURATION OUTILS

CONFIGURE OUTILS

ECRAN TACTILE
POLISSEUSE DE CHANTS

En cliquant cette icone dans la page du début TRAVAIL, on accéde aux

|i Settaggio
pages, ou il est possible d'insérer la dimension des outils utilisés.

Utensili

La premiére page qui apparait est celle pour la configuration des outils des meules il colte

SETTAGGIO UTENSILI MOLE

C1

C3

C4

C6

C7

240

@ mala {mrm)
diamantata

I
[0

Altezza mola
‘completa(mm)

Correzione

[oo
wiocomil[ 0

e el < |

e
o
|T

4
o
-

I=
o
l_

AVANZAMENTO UTENSILI
DIAMANTATI

LW1001
240

SMUSSI
QJ mola (mm)

| | diamantata

LKLy

)

Altezza totale mola [

completa

(piattello + abrasivo)

Correzione
RAGGIO mola
inserito (mm)

4

chanfreins

SETTAGGIO UTENSILI SMUSSI

Vv v

Ty

Ty

S3
5

S4

S5

»,

S6

®,

N

En cliquant cette icbne on accéde a la page pour la configuration des outils des

241

12 mola (mm)
|diamantata

| 0

|0

|0

\Altezza mola
lcompleta(mm)|

(Correzione
RAGGIO mola

o

Y
|0

[o0~
[0

inserito (mm),

(o

[0

LW1001
241

[Valore 8 IWP]

OK —
Diametro
=

diamantata

MOLE mce;sum[g mola (mm)

CTS

Altezza totale mola
completa

(piattello + abrasiva)

=

Correzione
RAGGIO mola
inserito (mm)

‘

y,

chanfreins des dispositifs

[PIECE JOINTE B
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muw
SETTAGGIO UTENSILI ACCESSORI 242
Y Y Y e e S
4 3 T 3 1 0 0 0 0 0
CALIB GOCC TC GOCC BOCC

3

{

H 4|44
gm0 oo
(SDC mm) IW IW IW

(DC) Diamefro * I'_:'I dente disco mm
] e " || (sD) Attezza Mola |, |
solo FC (mm)

[ e ] * ][(SDC} Spessore % =

INSERTION DU DIAMETRE / EPAISSEUR DES OUTILS DIAMANTES

L'insertion correcte du diametre et de I'épaisseur des outils diamantés permet travaux partiels
corrects et le positionnement automatique des outils.

Dans le cas de machine dépourvue d'accessoires automatisé ou des pneus, il n'‘est pas possible
d'insérer telles valeurs.

ATTENTION!

Si vous modifiez la valeur du DIAMETRE de I’OUTIL a I’écran
470, celle-ci est mise a jour instantanément, également a la
page 242 CONFIGURATION ACCESSOIRES et inversement.

CONTROLE DES BATTUS DIAMANTES
(machines sans positionnement automatique des meules)

En pressant l'icbne ;E dans la page 240 "CONFIGURATION OUTILS MEULES", on
accede a la page 250 "AVANCEMENT DES OUTILS DIAMANTES", ou il est possible de faire
avancer les meules diamantees, les biseaux diamantes et les accessoires pneumatiques, pour la
régulation de I'outil diamanté,

Pour faire ca, il suffit de sélectionner la meule, le biseau, I'accessoire désiré sur I'écran tactile et
presser le bouton électrique positionné derriere la machine (en sortant de cette page, tous les
outils seront reportés dans la position de repos automatiguement pour problemes de sireté).

[PIECE JOINTE B 44
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AVANZAMENTO UTENSILI DIAMANTATI

£s)
o EQEQ

S|
59 @

Bl dmand
@

3.6.10 SAUVETAGE PROFIL

Par la fenétre COMMENCER LE TRAITEMENT, un traitement peut étre sauvegardé et utilisé a
l'avenir.

1.
2.

6.

Sur ’lhome page sélectionner le profil qu’on veut mémoriser, par exemple PROFIL 5.
Modifier les modeles de défaut en base aux exigences spécifiques de travail (par exemple
fonder I'épaisseur, les meules a activer, la vitesse du ruban, avances / retards, activation /
désactivation mueles).

Donner le START au travail

Une fois exécuté le travail, presser STOP

Presser I'icone SAUVER PROFIL It

s 5| S6(S5(S4 C7|C6|C5|C4|C3|C2|C1

Sélectionner le USER de couleur verte et insérer le mot de passe “1234”

[PIECE JOINTE B 45
ECRAN TACTILE]



MM ECRAN TACTILE
HER POLISSEUSE DE CHANTS

[ 1.

ﬂi Settaggio
{I" Utensili

7. Presser encore l'icone SAUVER PROFIL It
8. Ecrire le nom du profil mémorisé, par exemple “TEST 27, et presser “ENTER”

STORE RECIPE 1305

RECIPE name ]

TEST 2

C VB NM,, \
K SPACE -7+
9. Tenir pressé l'icbne cerclée en rouge ...
STORE RECIPE 13065
RECIPE name
TEST 2
Enter data

10. ... jusqu’au moment que la page précédente apparaitra

La procédure de sauvetage est conclue.

[PIECE JOINTE B
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4 PROFILS PLATS

Pour chaque type de profil on doit écrire I'épaisseur du bout en travail, compris entre un
minimum et un maximum, variable du type de machine.

4.1 i PROFIL GENERIQUE MANUEL

Le profil générique permet d’introduire tous usinages, mais il faut une bonne connaissance de la
machine.

PROFILO COSTA PIANA
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1

41.1 gi PROFIL GENERIQUE MANUEL: FONCTION TOUCHEUR

SEULEMENT POUR MACHINE AVEC DISPOSITIF AUTOMATISE
Si l'outillage fat doté de TOUCHEUR ELECTRONIQUE (biseau dynamique) qui permet de

pouvoir exécuter un biseau régulier sur bouts pas calibrés, donc ou il y a la nécessité de
travailler directement sur la partie brillante du bout, telle fonction peut étre activée seulement par
cette fenétre parametres de travail (profil générique) en pressant simplement l'icbne TOUCHEUR

Fonde OH Tastato
Sonde QN !;' atique !;' OFFr!
Oynamigque
(=5
1

ON = i % ou OFF == ;

PROFIL COSTA
e
100 ] @

Ls2u(_5.0 mm]

T —&= =+
48.0 ‘ 12 H} C1  0.00 mm
mm 90

L51U(_3.0 mm]

5 N icro-oscillation
E i Fonde ON
= Dynamique
h n..l
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dicro-oscillation “I’

PROFIL COSTA

ECRAN TACTILE
POLISSEUSE DE CHANTS

<

[nk:A1] ]
LS2U
— = =P
0.00 mm

Ls1U(_3.0 mm)

|

26.0
mm

o
D0°

ol

o

PROFILO COSTA PIANA IEZ

j

Tastatol

OFF
s —
=

\

Ls2u(_8.0 mm)

=]

ATTENTION: lorsque vous utilisez la sonde électronique en mode DYNAMIQUE et que la
machine détecte une discontinuité excessive dans le matériau, la machine se met en

alarme (Alarme 2914: Interruption de I’épaisseur).

*Voir I'ANNEXE TOUCHEUR ELECTRONIQUE.

4.2 @ PROFIL 1 - CHANT PLAT

Le profil 1 permet d’exécuter un chant plat & 90°.

[PIECE JOINTE B
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"B bl bl PROFILO COSTA PIANA

M P

Microscillazione

EY:
= |
v

A >

4.3 @I PROFIL 2 —= CHANT PLAT + CALIBRAGE

Le profil 2 permet d’exécuter un chant plat a 90° avec profil calibré.

La machine établit directement les valeurs nécessaires:

PROFILO COSTA PIANA

)

R
31.0 31.0‘ < H}

7

T

ﬁ 5 Microscillazione ||I>

E

Premendo O, e quindi , permette di entrare all’interno del menu calibratore per inserire i
valori di calibrazione che si vogliono ottenere.
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4.4 PROFIL 3 — CHANT PLAT + CHANFREIN

Le profil 3 permet d’exécuter un chant plat a 90° avec chanfrein du c6té brut. La machine établit
directement les valeurs nécessaires:

B Seedd Pl PROFILO COSTA PIANA
T
3
'c —_ = s A= Z= 01 In
Ls2u(_5.0 mm)
i —& & >t
10.7 ao H}C'l 0.00 mm 0.00 mm| C2
e ‘ 90
|
w\ Microscillazione ||I}
{a} o

Le seul donné nécessaire a écrire pour obtenir le chanfrein désiré est la mesure LS2U.

4.5 @ PROFIL 4 — CHANT PLAT + CHANFREIN

Le profil 4 permet d’exécuter un chant plat a 90° avec chanfrein du c6té poli. La machine établit
directement les valeurs nécessaires:

"B i e PROFILO COSTA PIANA

e 4

i —& D —& >+
0o [ E'.m 000 mm | 0.00 | C2
mm

Ls10( 5.0 mm]

B\‘.\‘_ Microscillazione ||I>
o

N

Le seul donné nécessaire a écrire pour obtenir le chanfrein désiré est la mesure LS1U.
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4.6 @ PROFIL 5 - CHANT PLAT + CHANFREINS

Le profil 5 permet d’exécuter un chant plat a 90° avec chanfrein du cété poli et brut. La machine
établit directement les valeurs nécessaires:

"B i e PROFILO COSTA PIANA

11

Lsz2u| 3.0 mm

i —€ - >t
30.0 ‘ oL H}m 0.00 mm | 0.0 mm| C2
mm 90

LS1U| 3.0 mm

)

B\;\‘! Microscillazione
B

4.7 @' PROFIL 6 — CHANT PLAT + CHANFREINS + CALIBRAGE

Le profil 6 permet d’exécuter un chant plat a 90° avec chanfrein du c6té poli et brut et calibrage.
La machine établit directement les valeurs nécessaires:

Ls2u( 3.0 mm]
T -3 —€ St —€ >t
30.5 30.5@ H}m 0.00 mm 02
mm mm
i | Ls1u( 3.0 mm]

B\g Microscillazione
B

La visualisation des ic6nes différentes peut changer en base a la typologie des machines
et aux dispositifs installés.

C1 0.0 mm BATTEMENT 1° MEULE COUTE VALEUR CONSEILLEE =0
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MESURE BISEAU

p‘ HAUTEUR BISEAU SORTIE (FORCEMENT DU ZS POUR EXECUTER
‘BSU UN BISEAU PLUS GRAND)
Microscillazione ACTIVATION MICRO-SCILLATION
“I} CONFIRME ET SORS DE LA PAGE
@ ANNULES TRAVAIL ET REVIENT A LA PAGE 10 DE HOME

4.8 PROFIL 7 (O-V) - DEBIT CHANT HORIZONTAL ET VERTICAL

Le profil 7 permet d’exécuter un débit chant horizontal par le dispositif a I'entrée et vertical par le
dispositif a la sortie.

MACHINE AVEC DISPOSITIF AUTOMATISE

SETUP TAGLIO VERTICALE-ORIZZONTALE

Setup disco uscita [ mm \ Setup disco ingresso
Correzione
Spess. Disco !

@ Disco

[0 ]

Correzione
Spess. Disco

]

50.0 o [50.0

A o [oo] 14

DEBIT HORIZONTAL SUR AXE HORIZONTAL DISPOSITIF A L’ENTREE

30.0 " £1 A LA sorTIE ™[300_]

mm | 30.0 POSITIONNEMENT AXE HORIZONTAL A LA SORTIE

u

420

POSITIONNEMENT AXE HORIZONTAL A L’ENTREE

DEBIT VERTICAL SUR AXE VERTICAL DISPOSITIF A L’ENTREE

m'“ ET A LA SORTIE '"m.
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1
mm (3,0 POSITIONNEMENT AXE VERTICAL A LA SORTIE
mm 3.0 POSITIONNEMENT AXE VERTICAL A L’ENTREE
Correzione . _ _
W CORRECTION pour compenser la consommation progressive du disque.
— DIAMETRE DISQUE

Vérifier que le diameétre du disque pour le dispositif a I'entrée correspond au
0 diamétre réel du disque utilisé. Une valeur incorrecte provoguera une erreur
de positionnement, donc de débit.

||I} CONFIRMER

La machine éteint automatiquement toutes les meules et désactive la micro-oscillation.
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4.9

SEULEMENT POUR MACHINES LCR
Le profil 10 permet d'exécuter une cote plate a 90° avec des arétes rayonnees.

o Microscillazione
3

ECRAN TACTILE

POLISSEUSE DE CHANTS

= 10

Ls20(_0.0 mm]

Ls10( 1.0 mm]

2D

PROFIL 10: CHANT PLAT + RAYONS (SEULEMENT LCR)

Dans le premier écran, on définit les dimensions de la piéce et du chanfrein LS1U et LS2U pour
obtenir le rayon de courbure souhaité conformément au tableau suivant.

Mesure du Largeur su Mesure
rayon chanfrein battement
R L B
mm mm mm

Pas nécessaire

Pas nécessaire

R=1

R=2 L=1,2 B=0,6
R=3 L=2 B=1

R=4 L=29 B=14
R=5 L=3,6 B=1,8
R=6 L=4,6 B=23
R=7 L=52 B=2,6
R=8 L=6... B=3
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En suite,
] o]l = ]
S8|S7|S6 802 C7|CB|C5|C4/(C3|C2|C1
LT |l il iz

]

1 Settaggio
i Utensili

en agissant sur le bouton

oscillantes qui peuvent étre réglées comme suive:

travail fixe a 45° pour biseaux fixes

, On peut configurer aussi la maniére de travailler des poutres

2 =N
Setup travi oscillanti LCR
Battute/Minuto -
i

oscillants pour rayons
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o =] ® =

R 530

Battute/Minuto _

ou en position pour I'entretien:

wy f=] @ ==
Setup travi oscillanti LCR
Battute/Minuto
/,\(\—? <
g 000 ,
o ;

=
Sy
g
Zoon, ¥
2

L

0000| &3~

aprés avoir sélectionné licéne et attendez l'icbne

B

Premi
STOP

En ouvrant les portes arriere, on peut accéder a I'espace des chanfreins oscillants, a travers
lequel les meules ou les plateaux peuvent étre remplaceées.
Aprés avoir fermé les portes et mis les alarmes a zéro, vous pouvez procéder au travail souhaité.

ATTENTION, si vous souhaitez continuer avec PROFILE 10 en présence d'une piéce
d'épaisseur supérieure a 40mm, une fenétre clignotante apparait sur ['écran tactile
Lavorazione
a rischio
collisione!

"AVERTISSEMENT: RISQUE DE COLLISION"
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S7(S6|S2 C7|CB|C5|C4|C3|C2|C1

S8
e bk IS, -6 26 o

Lavarazione
arischio
collisione!

| Settaggio
" Utensili

qui reste active lorsque vous travaillez avec des poutres pivotantes aussi longtemps que le fin de
course de la détection de piece est excité.

Avec un usinage a 45 °, aucun avertissement n'apparait et le traitement peut étre effectué.

Attenzione! Lavorazione
a rischio collisione!

Ok
Apres quelques secondes, la fenétre . apparait

$8/37(56(S2] c7|ce|cs|c4|c3|c2|c]

e Mt |y il e

Attenzione! Lavorazione
a rischio collisione!

Lavorazione
a rischio
collisione!

| Settaggio
I Utensili

Aprés avoir appuyé sur OK et avoir pris note de la possible collision, une nouvelle fenétre

Disabilitare gli smussi
oscillanti superiori e
togliere i relativi piattelli.

Ok

ATTENTION apparait.
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HR
s8(s7/s6(52| c7|ce|cs|c4|c3|c2|c

b b b Mt e )l Ul

Disabilitare gli smussi
oscillanti superiori e
togliere i relativi piattelli.

Lavorazione
a rischio
collisione!

1|\ Settaggio
1" Utensili

Salva profilo

L'opérateur doit d'abord retirer les disques abrasifs, puis appuyer sur le bouton OK pour faire
disparaitre la fenétre et commencer a usiner.

Lorsque la touche "OK" est pressée a nouveau, la fenétre disparait et, a ce stade seulement,
l'opérateur peut commencer a usiner en appuyant sur la touche "Start".

Cependant, cela peut étre fait en méme temps que la désactivation des chanfreins supérieurs

oscillants (les icones doivent devenir grises), sinon une nouvelle fenétre apparaitra pour avertir
gu'ils doivent étre exclus.

Disabilitare gli smussi
oscillanti superiori!

Ok
S8(S7|S6 802 c7|ce|c5|c4|ca|c2|ct
oy ey Tl | e e
1 I e
Disabilitare gli smussi
S5|54|S3

oscillanti superiori!

Lavorazione
a rischio

Ok collisione!
- ai il _[a
AWIO ©
Eﬁiﬁm . IESS:E;%?I:O %ﬂx B ALLARMI E]ﬂ
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Bien entendu, cette procédure déchoit lorsque l'interrupteur de fin de course n'est plus excité, ou
gue le profil sélectionné n'est pas le 10, ou qu'une opération d'usinage est effectuée avec les
poutres fixes a 45 °.

c7|ce|cs|c4|ca|c2|c

S2
B bt

Lavorazione
Cansentita

L] 5 -
1|1 Settaggio p
a l’ Utensili -

14 Salva profilo

Lavorazione
Consentita

Dans ce cas le message apparait avec I'écriture en noir et il ne clignote plus.

Pendant le travall, si l'interrupteur de fin de course est désexcité (la barre de pression se déplace
Lavorazione
a rischio
collisione!

entre des piéces plus grandes ou plus petites de 40 mm), le clignotement rouge
apparait a nouveau et la fenétre contextuelle réapparait pour désactiver les chanfreins oscillants

supérieurs

Disabilitare gli smussi
oscillanti superiori!

Ok

et la machine continue le travail en arrétant l'oscillation des deux poutres pivotantes.
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4.10 &> PROFIL 14: CHANT INCLINE : "SEUIL" (SEULEMENT LCV-ST)

UNIQUEMENT POUR LES MACHINES LCV-ST

Le profil 14 permet de réaliser un plan incliné entre 14 ° et 90 ° et son polissage.
PROFILO COSTA PIANA

Calcola @ 14

20.0 |L

mm

a S-a

500 150

mm mm
I -
C1 5,00 mm

20.0 \
Pour démarrer l'usinage, I'épaisseur de la piece doit étre saisie & mm pour étre travaillé

alors je
a b I
500 26,00 Calcola ‘
deux valeurs a ! MM " et ph = MM | et appuyez sur la commande de calcul .
[
a 20.6
En appuyant sur calculer, il est possible de voir I'angle al14.0™ et 'nypoténuse i ¥MM | sinon

les valeurs affichées seront égales a "0".

L'angle a doit étre compris entre 14 ° et 90 ° sinon |'avertissement apparait

Angolo Calcolato Fuori dai limiti,
cambiare i dati inseriti!

et le traitement ne peut pas étre démarré.

ATTENTION!

Les valeurs d et | ne sont visibles que si le bouton de calcul
est enfoncé.

L'angle calculé a doit étre compris entre 14 ° et 90 °
(14 ° <a <90 °)
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5 PROFIL PERSONNALISE

5.1 CHARGEMENT PROFIL

1. Accédera ACCLUEIL.

<. =

PROFILO |§

2. Appuyer sur

HOME

0 P s B

4. Presser encore I'icOne EEETEEREN

5. Sélectionner le profil a charger en pressant I'icone cerclée en rouge dessous visible.
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[ 1.

RICETTE UTENTE 1200

Descrizione max 200
GENERICO r——’.ll EST

GENERICO E’."TEST 2

< |
[ sstapiens [ cererico || s !lCANCE'hLSF?L'fEW

6. Tenir pressé I'icbne cerclée en rouge...

IMPORTA RICETTA 1203

Nome Ricetta
TEST 2

... jJusqu’au moment la page de travail du profil mémorisé réapparaitra.
Donner le START pour activer le procés mémorisé.

5.1.1 MODE D’EMPLOI DES FILTRES SUR LES PROCES MEMORISE

Les profils sont sauvés en dossiers différents en base au matériel ou en base au numéro du
profil: si par exemple on mémorisé un profil sur « GENERIC » ET LA « FONCTION FILTRE » est
activée quand on ira charger le profil demandé de nouveau (déja sauvé) pour la visualiser, il sera
nécessaire de sélectionner le dossier « GENERIC » en pressant I'icbne cerclée en rouge.

RICETTE UTENTE 1200

Descrizione max 200

m GENERICO [—'.lli EST
= || eenerico [—'.lliEST 2

PROFILI
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Si on sauve un profil par exemple pour le MARBRE mais sur la page dessus il a été sélectionné
« GENERIC » et la «<FONTION FILTRE » est activée, alors il ne sera pas possible de visualiser

le profil sauvé demandé.

Au contraire, si la « FONCTIONE FILTRE » n’est pas activée, il sera possiblede visualiser tous

les profils sauves.

« FONCTIONE FILTRE » activée (voir “A”, “B”

RICETTE UTENTE

Descrizione max 200

@ « FONCTIONE FILTRE » désactivée (voir “A”, “B” e “C” image ci-dessous)

&

e “C” image ci-dessous)

‘ GENERICO lr_—' .||TEST

TEST 2

B

CANCELLA RICETTA| |
PROFILI

5.2 EFFACER UN PROFIL

1. Accéder a

[ X
-
2. Appuyer sur BEEETEEN:
HOME
(e | PROFILI PIANI (

=T

Marmo

JEL

N

3. Sélectionner le “USER” de couleur violette et insérer le mot de passe “5678”
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[ 1.

- "
(angn UTENTE AN

Prgie to sxlect user:
|

| Gel == L T ‘

OK

\r\ﬁ

%‘p

e n Bl
4. Presser encore l'icOne BMEIIEE)

5. Sélectionner le profil a effacer en pressant I'icbne cerclée en rouge visible dessous

RICETTE UTENTE 1200

Descrizione max 200

@ SENERICO g.lEEST |

GENERICO d.l EST 2

@ ——
« Ist_%!?lan& IrENERlcojl .I‘CANCE‘%QF?LIICETrj.

RICETTA UTENTE MODIFICA O ELIMINA 1201

Nome Ricetta ]

TEST 2

Stato

Stato

6. Appuyer sur pour effacer.

7. Appuyer sur '] ] pour retourner a
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6. ALARMES

Les messages d’alarme sont a protection de la machine et de son utilisateur:

L * ALARMES EN ORDRE D’IMPORTANCE ET EVENEMENT

RESTAURATION ALARME

ARRET TRAVAIL

DESACTIVER ALARMES

DETAILS EVENEMENTS

i} SIGNALISATION EVENEMENT

ARRIERE

ACCUEIL

-
Rd
i
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[ 1.

6.1 RESTAURATION ALARMES

1. Visualiser le type d'alarmel. 1,

/]

2. Appuyer sur =21,
3. Eliminer la cause de I'alarme.

ALLARMI A . A .
4. Appuyer sur . la fenétre d’alarme disparait et on peut reprendre le travail.

Si on ne réussisse pas a éliminer une alarme, contréler si dans la liste ils sont présent autres
alarmes ne résolues pas, en rechercher les causes et les éliminer.

AZZERA

ALLARMI

5. Presser jusqu'a la la disparition de la fenétre d'alarme.

6.2 DEACTIVATION ALARMES

Si on ne peut pas éliminer l'alarme directement, il faut désaffecter la fenétre d’alarme
momentanément:

1. Appuyer sur =

DISATTIVA
ALLARMI

2. Appuyer sur

ATTENTION!

Quand on désaffecte la fenétre susnommeée,

I’alarme ne sera plus visualisée.
Accéder a laliste pour vérifier celles actives.

h ALLARMI Cette icOne disparait seulement quand toutes les alarmes ont été éliminées:
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[ 1.

| Settaggio
" Utensili

|

" . . )
l. n, Accéder a la liste des alarmes:

Visualizza allarmi |
M2900 (ALL. Barra pressatori fuori posizione
M2901 (ALL. Fine corsa spessore materiale
M2902 (ALL. Emergenza attivata
M2903 (ALL. Sportello posteriore aperto
M2904 (ALL. Sportello accessorio in entrata aperto)
M2905 (ALL. sportello accessorio in uscita aperto)
M2906 (ALL. scattata termica)
M2907 (ALL. allarme inverter)
M2908 (ALL. conteggio nastro bloccato)
M2909 (ALL. barra pressatori bloccata)
M2910 (ALL. asse verticale smusso superiore bloccato)
M2911 (ALL. finecorsa barra pressatori alta)
M2912 (ALL. Finecorsa barra pressatori bassa
M2913 (ALL. Mancato azzeram. posizione barra pressatori
M2914 (ALL. Finecorsa basso smusso superiore

M2915 (ALL. Finecorsa alto smusso superiore KD
M2916 (ALL. Brushless smusso 1 in timeout _ DD

Les alarmes actives ont une icéne ROUGE %) M2900 (ALL. Barra pressatori fuori posizione

VERTE. Appuyer sur

ATTENTION!

Eteindre et rallumer la machine

. . A ' ALLARMI
pour restaurer la page et faire disparaitre .

7,
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[ 1.

7. STATISTIQUES TRAVAIL

Sur la page , appuyer sur m pour accéder aux statistiques de travail.

ATTENTION!

IL FAUT INTRODUIRE LE MOT DE PASSE UTILISATEUR

7.1 STATISTIQUE USINAGE EXECUTE

STATISTICA LAVORAZIONE 800

. 000 | o | 0

‘ Yerifica Indici | Test PLC

B wetri METRES EXECUTES depuis le dernier zérotage de [I'usinage
0.0 programmeé.

ORE () MINUTI
|00000000|{00000000|

HEURES/MINUTES depuis le dernier zérotage de I'usinage programmé.

ZEROTAGE METRES/TEMPS de l'usinage programmé.

MATERIAU EN CHANTIER

USINAGE

= 10 EPAISSEUR
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7.2 STATISTIQUE PARTIELLE

Lapage = ATISTIOUE PARTIELLE montre les données partielles de tous les usinages
executés:

Werifica Indici

STATISTICA PARZIALE

Totale:

‘ Ore

Azzera
|ﬂ| ZEROTAGE STATISTIQUES JOURNALIERES

7.3 STATISTIQUE TOTALE

Lapage = ATISTIOUE TOTALE montre les données totales des usinages exécutés:

STATISTI CA TOTALE Azzera

ifica Indici SR
Verifica Indici Riepilogate

SPESSORE |

On ne peut ni modifier ni mettre a zéro les statistiques totales.
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8. AVIS D’ENTRETIEN

Aprés un nombre d’heures préétabli, en allumant la machine on visualisera les contrbles et
I'entretien a exécuter:

MANUTENZIONE DA ESEGUIRE :

Tee| &

Rimanda Manutenzione Esequi Manutenzione

INTERVENTION A EXECUTER

&;57 > @ DIFFERER ENTRETIEN
e On differe momentanément I'entretien a exécuter: l'avis disparait
Rimanda Manutenzione jusqu’a l'allumage suivant.

EXECUTER ENTRETIEN
On exécute l'entretien et on le confirme: l'avis disparait jusqu’a
'échéance suivante.

VISUALISER ETAT ENTRETIEN

MANUTEN.

7) ingrassaggio e lubrificazione madrini costa 0 | .-i_
I

9) controllo pulizia filtro olio o | [ o ]
(0o |l o |

11) ingrassaggio cuscinetti cinematismo oscillazione 0 | . 0]

13) sostituzione tubi olio mandata (o | Lo |
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HEURES PREETABLIES POUR EXECUTER L’ENTRETIEN INDIQUE

mmw
E HEURES TRAVAILLEES PAR RAPPORT A L’ENTRETIEN INDIQUE
‘ 0 ‘

L’avis d’entretien aipara?t quand les heures d’activité E sont égales aux heures

préétablies
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PARAMETRES MACHINE

ATTENTION!

On conseille I'accés a la page PARAMETRES seulement &
des utilisateurs expérimentés, qui connaissent le
fonctionnement de la machine tres bien.

La modification et P'introduction erronées de parameétres
peuvent bloguer la machine.

Quand on modifie une donnée, il est bon gu’on note sa
valeur originale de facon a la restaurer, si nécessaire.

1. Appuyer sur ou

2. Introduire le mot de passe.
.
W  UTENTE AMM
3. Appuyer sur‘ .

4. Appuyer sur M ou

pour accéder a la page des parametres.

PARAMETRI

ae; GESTIONE UTENTI
MONITOR DI SISTEMA, HMI HEeToREloE

<] GESTIONE PARAMETRI
=) VELOCITA NASTRO (EM1})

LINGUA SELEZIONATA : ITALIANO

COMANDI INGRESSI E USCITE PLC

GESTIONE MIN-MAX-DEF (EM2)
— 1
959 DISATTIVAZIONE ASSI
-.:, GESTIONE DEFAULT MOLE (EM3) ‘
AVANZAMENTO UTENSILI
SETUP MACCHINA DIAMANTATI
—=—] GESTIONE ANTICIPI E RITARDI
> | LAVORAZIONI PARZIALIEM4) RII | oAl iNviaTI AL PLC

A SETUP TECNICO
o

5. Modifier des parametres pour personnaliser le fonctionnement de la machine.
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9.1 LANGUE

Appuyer sur .] pour accéder a la page | /(- et modifier la langue de la machine:

= pour accéder & la page VONITOR DE SYSTEME HMLE

MONITOR DI SISTEMA HMI 20

nipro 41004-6[17] 26_01_17

| 12381 | | 17589808 17589808
41004

o] [0 | et
MODIFIER BRILLANCE MONITEUR
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\

ACTIVER/DESACTIVER SON

MEMOIRE PROCESSEUR

BLEU = utilisation basse de la mémoire
JALNE = utilisation moyenne de la mémoire
ROUGE = utilisation élevée de la mémoire

MODIFIER DATE/HEURE INTERIEURE

9.3 VITESSE BANDE

Appuyer sur pour gérer la vitesse de la bande:
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VITESSE (cm/min)

Si on modifie le matériau, la vitesse générique augmente ou s’abaisse de la
valeur introduite pour les différents matériaux
(ex. Epaisseur: 30 mm => vitesse: 65 cm/min).

En cas de granit, la vitesse du materiau générique augmente de 2 cm/min
(ex. Epaisseur: 30 mm => vitesse: 65+2 cm/min = 67 cm/min).
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En cas de marbre, la vitesse du matériau générique augmente de 5 cm/min
(ex. Epaisseur: 30 mm => vitesse: 65+5 cm/min = 70 cm/min).

En cas de matériau synthétique, la vitesse du matériau générique s’abaisse de
2 cm/min

(ex. Epaisseur: 30 mm => vitesse: 65-2 cm/min = 63 cm/min).

La machine proposera toujours la nouvelle valeur introduite.

Velocita' Inst. Lav. Parz. En cas d’usinage partiel, la vitesse est de 65 cm/min, pour tous

Incremento Vel. Microscill

les matériaux ou les épaisseurs, pour garantir une mise en
service et une mise hors service correctes des meules.

acons On peut augmenter toutes les vitesses (pour tous les matériaux et

les épaisseurs), en cas d’usinage avec micro-oscillation.

Modifier le temps de micro-oscillation pendant la pause, en
modifiant les secondes de pause dans lesquelles on a la micro-
oscillation.

Ricrea
Tabella

Restaurer toutes les données originales de la machine.
ATTENTION! Cette opération effacera toutes les données
modifiées par I'utilisateur.

Utiliser la fleche droite pour accéder a la page suivante:

VN=cm/min

PROFILO COSTA PIANA PROFILO TORO

w10 _JRO] O NN e [ 0]
e 01 Lo 1| w22 ]
o] 2l ]| =]
a1 81| =1 TE]
w50 ] 1400 1 s °_] 1401
wolT ] 5 ]| |71 L]

1!

La vitesse introduite sera toujours proposée comme vitesse standard du profil indiqué,
indépendamment du matériau ou de I'épaisseur introduits.
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Si la valeur est 0, la machine ne le considérera pas et la vitesse sera calculée par rapport aux
parametres introduits précédemment:

Ex.. &8 L1 profil: tore (n® 8), épaisseur: 30 mm, matériau génerique =» vitesse: 65 cm/min.

Si la valeur n’est pas 0 mais, par exemple, 50 cm/min:
Profil: tore (n° 8), épaisseur: 30 mm, matériau générique =» vitesse: 50 cm/min.

Appuyer sur & Ricrea Tabella pour restaurer les valeurs originales de la machine
ATTENTION! Cette opération effacera toutes les données modifiées par I'utilisateur

MAX

9.4 1MH GESTION PARAMETRES MAX. — MIN. - BASE

MAX

Appuyer sur __mm| pour gérer les parametres:

Ricetta Min Max Default 1 (1/2)

Min Max Default Last Val Def/L.V.
Angolo inferiore Default v|
oscillazione (ALFAMIN) et il il sidl
Angolo superiore Default v|
oscillazione (ALFAMAX) o e S S
Angolo trave per costa Default v|
piana (ALFACOSTA) 0.00 0.00 0.00 90.00
Angolo microscillazione Default
e [ oo 0.00 0.00 o00] |LCefut |
Tempo di pausa 0.00 0.00 0.00 0.00 Default v|
6000 Microscillazione [hio ~| [No w] | [Last value v ]
6000 (MICRO) OBSOLETO
SR Ampiezza microscillazione | [1 -] [1 v| | [Defaut  +]
Lol (BETAMP)
i 20 17000 el 21 600
A Ricrea
ﬁl Tabella
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Ricetta Min Max Default 1 (2/2) 1031
P ——— T —————
Min Max Default Last Val Def/L. V.
Materiale asportato smussi ' Last Value v|
Ingresso superiori (LSI) e L I 1.00 1:00
Materiale asportato smussi | Last Value v|
Ingresso inferiori (LSS) 0.00 15.00 I 1.00 1.00
Materiale asportato smussi Last Value v|
Uscita superiori (LS1U) : 0.00 15.00 1.00 ‘ 3.00
Materiale asportato smussi Last Value v|
Uscita inferiori (LS2U) 000 1500 1:00 3.00
i 20 17000 idx 21 6000 idx 24 63000 idx 25 6000

VALEURS MAX./MIN. 0.00 | 0.00 |

VALEUR ORIGINALE Default
(quand on accéde a la page

profils pour la premiére fois)
CHOISIR VALEUR ORIGINALE DeflLV
ou -
DERNIERE VALEUR INTROD. Default 7

CHOISIR PROFIL b
(chant plat/tore) MStaP Ly

B

CHOISIR TYPE PROFIL . l

ALFAMI N Angle d’oscillation inférieur (jamais inférieur a 5°)
ALFAMAX Angle d’oscillation supérieur (jamais supérieur a 175°)
ALFACOSTA Angle chant plat (90°)

GAMMAOSC Angle pause d’oscillation (10° - 160°)
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TPAUSA Pause d’oscillation (0 - 15 secondes)
MICRO Micro-oscillation (oui=active/non=désactive)
BETAMP Amplitude micro-oscillation (1-2-3)
LSI Largeur chanfrein inférieur a I'entrée (0 - 45 mm)
LSS Largeur chanfrein supérieur a I'entrée (0 - 45 mm)
LS1U Largeur chanfrein supérieur a la sortie (0 - 20 mm)
LS2U Largeur chanfrein inférieur a la sortie (0 - 20 mm)
MIN Valeur min. qu’on peut introduire
MAX Valeur max. qu’on peut introduire
DEF Valeur originale
LAST VAL Derniere valeur introduite
DEF/L.V. Choisir entre valeur originale et derniere valeur
Ricetta Min Max Default 2 (1/2)
Min Max Default Last Val Def/L.V.
Raggio | o.ool | o.oo| | 0.00| | 50.00' [Defautt__~]
Spessore | 10.00' | 100.00] | 6000' | 10000' [Lest Value ¥]
Battute / Minuto N ENE 0|%lI
i 20 17000 idx 21 6000 idx 24 63000 itk 25 6000
» Ricrea . >
I«l |ﬁ| [>[> @ Tabella gl Siana - .
Rayon courbure tore (jamais inférieur a 5 mm et supérieur au max. du type de
RAYON :
machine)
EPAISSEUR Epaisseur plaque (jamais inférieure a 10 mm et supérieure au max. du type de
machine)
XLC Course max. horizontale du dispositif a I'entrée (60 mm)
KC Course max. verticale du dispositif a I'entrée (105 mm)
XLG Course max. horizontale du dispositif a la sortie (60 mm)
KG Course max. verticale du dispositif a la sortie (105 mm)
Restaurer toutes les données originales de la machine.
@ Ricrea Tabella ATTENTION:
: Cette opération effacera toutes les données modifiées par
I'utilisateur.
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Valori imputabili da tastiera Min Max

Raggio | ooo] | ooof
Spessore | 1000] | | 10000]
KX (Asse X Funzioni) I 0.00I I B0.00I
KZ {Asse Z Funzioni) l 0.00 I | 50.00 I
ﬁlﬂgﬁgg]sﬁfgymmsc | oo} | [ ooof
TRPAUSA | ooo] | | 1000f
LSI LSS LS1ULS2U | ooo] | | 4000]

|
m DD idx 25 6000

«

T3
9.5 MOTS DE PASSE UTILISATEURS

Appuyer sur kI3 pour accéder a la page

PASSWORD | itio

=
2
o UTENTE 1234 | (L_Ljf
- -_—
& -
SR UTENTE AuM 5678 | SGroae

Les deux mots de passe originaux peuvent étre personnalisés:

1. Introduire un nombre de 4 chiffres dans

2. Appuyer sur

LogOut

5678

pour confirmer.

7,

ATTENTION!

Mémoriser le nouveau mot de passe correctement,

autrement il sera impossible d’accéder aux pages protégées.
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9.6 E COPIAGE-RESTAURATION DONNEES MACHINE

Appuyer sur E pour accéder a la page

Les données de l'utilisateur sont copiées sur une expansion de mémoire derriére I'écran tactile,
qu’on peut voir en ouvrant la porte postérieure du tableau de controle.

Sur cette mémoire USB on peut introduire et restaurer les données de la machine:
1. Accéder a la page .
2. Appuyer sur 1, 2, 3, 4 (attendre quelques secondes entre une icone et l'autre): les
données seront clichées a la mémoire USB.

BACKUP USB 1037

Parametri (EMO-EM1-EM2-EM3-EM4-EM5-EMB) rﬂ]

Statistiche (EM8) Hﬁfl

Ricetta Profili Utente (EM8) H“J

o)

COPIAGE DONNEES DANS UNE MEMOIRE USB

Eteindre la machine.

Ouvrir la porte postérieure du tableau de contrdle.

Enlever la mémoire USB.

Copier les fichiers contenus dans la mémoire sur une mémoire USB de secours.
Insérer la mémoire USB dans I'écran tactile.

Fermer la porte du tableau de controle.

Allumer la machine.

NoohkwhpE

ATTENTION!
N’ENLEVER JAMAIS LA MEMOIRE USB QUAND LE TABLEAU EST ALLUME:
on peut perdre toutes les données de la mémoire et du tableau tactile.
Le tableau tactile ne travaille pas sans mémoire USB.

RESTAURATION DONNEES DANS UNE MEMOIRE USB

On conseille d’exécuter cette opération seulement si on est slrs que les données utilisées sont
valides, parce qu’elles seront les seules qu'on pourra restaurer.

1. Accéder a la page
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RESTORE-USB

I.E

2. Appuyersurl, 2, 3, 4.

On conseille de sauver les données de I'USB dans une autre mémoire pour garantir le
fonctionnement de la machine en cas de rupture de la mémoire installée.

REMPLACEMENT DONNEES MEMOIRE USB

1. Eteindre la machine.
2. Ouvrir la porte postérieure du tableau de contréle.
3. Enlever la mémoire USB.
4. Insérer la copie sauvée précédemment.
5. Fermer la porte du tableau de contrdle
6. Allumer la machine.
ATTENTION!
N’ENLEVER JAMAIS LA MEMOIRE USB QUAND LE
N TABLEAU EST ALLUME:
on peut perdre toutes les données de la mémoire et du

tableau tactile.
Le tableau tactile ne travaille pas sans mémoire USB.

&
9.7 ENTREES/SORTIES PLC

Appuyer sur pour accéder a la page
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1
ATTENTION!

ACCEDER A CETTE PAGE CONTRE INDICATION
. D’UN TECHNICIEN SPECIALISE QUI VOUS
INDIQUERA COMME CONTROLER LES FONCTIONS
DE LA MACHINE.

COMANDI INGRESSI| E USCITE PLC

’ Teleruttore avvio ciclo Gestione .
[, Mole
Gestione
Smussi
Gestione : *
Accessori

Gestione Sensori f
Rilevamento pezzo

Gestione Parametri '
K Generici é?‘

9.8 % DESACTIVATION DES AS AUTOMATISES

En pressant , on accéde a la DESACTIVATION DES AS AUTOMATIQUES (1700).

DISATTIVAZIONE ASSI AUTOMATICI 1700

Gestione Gestione Gestione
Mole Smussi Accessori

q] (&

K

Sélectionner le type de gestion d'intérét, si Meule ou Biseaux.
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DISATTIVAZIONE ASS| AUTOMATICI

Apres, en pressant sur I'axe diamanté d'intérét, on peut qualifier ou désaffecter I'axe automatique
(PA)

9.9 DONNEES ENVOYEES AU PLC

Par cette icbne, on accéde a une page dédiée SEULEMENT AUX TECHNICIENS MARMO
MECCANICA.






