Servo-Torg NT2 Gillard
Commandes de la Machine

Les commandes de votre Servo-Torq Gillard sont montées sur un tableau facilement
accessible situé a I'avant de la machine.

Les fonctions de mise en marche et d’arrét sont controlées par des boutons-
POUSSOIrs.

L'entrée de données se fait par I'intermédiaire d’'un tableau de commande d'’interface
de I'opérateur.

Commandes du transporteur a rouleaux Interface de I'opérateur

Commandes du convoyeur,
de la chenille et de la coupeuse.



Boutons-poussoirs et Indicateurs

Tous les boutons-poussoirs et indicateurs sont marqueés par des symboles clairs
indiquant leur fonction.

La plupart des boutons-poussoirs ont un voyant indicateur incorpore.
Les voyants indiquent I'état de chaque fonction :

Voyant éteint = Fonction non disponible.

Voyant clignotant = Fonction disponible/requise mais non
actionnée/terminée

Voyant allumé = Fonction actionnée/terminée.

Les commandes et indicateurs sont généralement organisés dans 'ordre dans lequel
ils doivent étre actionnés.

Ce symbole indigue le voyant “sous tension”.
Ce voyant s’illumine des que la machine est allumée.

Le voyant avec ce symbole affiche I'état des boutons d’arrét d'urgence et des
carters de protection de la chenille.

Le voyant s’illuminera lorsque tous les boutons d’arrét d’'urgence seront remis
a zéro et les carters de protection seront fermés.

Ce symbole indique I'état des carters de protection de la coupeuse et du
circuit de sécurité.

Le voyant sera éteint si un carter de protection quelconque de la coupeuse est
ouvert.

Si le voyant clignote, tous les carters de protection sont alors fermés et le
circuit de sécurité de la coupeuse est prét a étre remis a zéro.

Le fait d’appuyer sur le bouton entrainera la remise a zéro ; le voyant devrait
étre illuminé continuellement pour indiquer que la machine est préte a
fonctionner.



Le bouton avec ce symbole contrdle la fonction de la position de référence de
la coupeuse.

La coupeuse doit étre placée a sa position de référence avant qu’elle ne
puisse commencer a couper.

Si le voyant est allumé, la position de référence est alors connue et acceptée
et la machine commencera a couper lors de sa mise en marche.

Si le voyant clignote, la coupeuse doit alors étre placée a sa position de
référence.

NB : la machine ne commencera a couper qu'une fois placée a sa position de
référence.

Ce symbole indique les commandes de mise en marche/d’arrét du convoyeur.
Le voyant indicateur suit le systéme ordinaire.

Ceci indique les commandes de la chenille.

Ceci représente les commandes d’arrét/de mise en marche du cycle de
coupe.

Ce bouton est un bouton de “coupe manuelle”.

Le fait d’appuyer sur le bouton entraine la machine a effectuer une seule
coupe.

La fonction est disponible uniquement lorsque l'indicateur du cycle de coupe
clignote.

Les boutons-poussoirs marqués par ces symboles contrblent I'ouverture et la
fermeture du transporteur a rouleaux.
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Tableau de commande de I'opérateur

Votre Servo-Torq Gillard incorpore un tableau de commande d’interface de
I'opérateur Siemens OP?7.
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Ce tableau donne acces a toutes les fonctions de la machine, par I'intermédiaire
d’une série d’écrans pré-programmeés.

Utilisez les 4 touches “FLECHEES” pour déplacer le curseur d’un programme & un
autre.

Changez les valeurs affichées dans les programmes, en tapant par-dessus ce qui est
affiché, et en appuyant sur “ENTER” pour confirmer la nouvelle valeur.

Le fait d'appuyer sur “ESC” avant d’appuyer sur “ENTER” annulera I'entrée, et
renverra l'affichage a sa valeur précédente.

Si le curseur refuse de se déplacer sur une valeur, mais ne cesse pas de sauter par-
dessus, cette valeur est alors une valeur “fixe” et ne peut étre modifiée.

Si vous essayez d’entrer une valeur qui se trouve en dehors des limites permises
d’'une variable quelconque, le programme affichera un message d’erreur indiquant la
limite, et la variable retournera a sa position précédente.

Les quatre touches “F” performent différentes fonctions selon le programme en cours
d’affichage.

Le logo sur la touche indique la fonction des touches lorsque le “Programme de
Coupe” est affiché.

Lorsque tout autre programme sera affiché, les détails de la fonction des touches
seront affichés sur I'écran.

Certaines fonctions sont protégées par un mot de passe et ne peuvent étre accédées
gue lorsqu’'un mot de passe valide a été entré.
Il existe trois niveaux de mot de passe, le plus haut niveau étant le niveau 3.



Le mot de passe de chaque niveau donne accés a toutes les fonctions protégées par
ce niveau ou par un niveau inférieur, c.-a-d. le mot de passe du niveau 2 accordera
I'accés a toutes les fonctions du niveau 1 et du niveau 2.

Ces touches K1 & K2 permettent de faire reculer ou d’avancer le programme
d’'une page et ne fonctionnent que dans les programmes de Diagnostic & de
Configuration.

La touche K3 fonctionne dans tous les programmes, elle renvoit toujours
I'affichage au “Programme de Coupe”.

La touche K4 fonctionne aussi dans tous les programmes, elle renvoit toujours
I'affichage au “Programme de Titre”.



Programme de Coupe

A la mise sous tension, la machine affichera le “Programme de Coupe” principal.

Ce programme est le programme de contréle principal, a partir duquel toutes les
fonctions normales peuvent étre accédées.

Les 4 variables affichées sur ce programme contrélent le fonctionnement de base de
la machine.

LONGUEUR est la longueur a laquelle le produit sera coupé lorsque le cycle de
coupe est mis en route.
Des valeurs acceptables sont entre 1,0 et 100000,0mm en incréments de 0,1mm.

VITESSE DE LIGNE est la vitesse en métres/minute a laquelle la chenille
fonctionnera lorsgu’elle est activée.

Des valeurs acceptables sont de 0,0 a la vitesse maximale en incréments de
0,1m/min.

TOTAL & LOT sont les coupes totales et les compteurs de lot.
La valeur de gauche est une valeur cible qui peut étre fixée par I'opérateur, la valeur
de droite représente le compte actuel.

Les quatre touches “F” donnent acces a d’autres programmes de “fonction” a partir
du Programme de Coupe.

Le logo sur chaque touche est concu pour indiquer le type de fonction a laquelle
chaque touche donne acces.

|i1

Le logo “disque” sur cette touche indique le stockage d’'informations.
Cette touche permet l'accés aux programmes de fonction du Traitement des
Pieces.

FIECES ENREEG=

Wl OE FIECE =
o EFFACE
. I"l.l"I -.| |
PIECES SAUVEGARDEES est le nombre de profils de pieces actuellement stockés
dans la mémoire du ordinateur logique programmable (PLC).
La capacité maximale de stockage est 300 piéces.
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PIECE EN COURS est le numéro de référence du profil de piece actuellement
chargée sur la machine.

CHARGER, SAUVEGARDER & EFFACER indiquent les touches “F” réalisant la
fonction indiquée, c.-a.-d. F1 = CHARGER un profil de piece.

Le fait d’appuyer sur I'une des touches “F” indiquées affichera un autre programme,
c.-a.-d. en appuyant sur F2, le programme SAUVEGARDER LA PIECE s’affichera :

CHARGER MM DE PIECE

ECHAPER POLE ANMULER

Entrez le numéro de référence que vous désirez utiliser pour le profil de piéce a
sauvegarder, et appuyez sur “ENTER”.

Le fait d’appuyer sur “ESC” a n'importe quel moment abandonnera 'opération et
renverra I'affichage au Programme “Piece”.

Si vous désirez continuer a sauvegarder la piéce, appuyez sur la touche “K4”, ceci
permettra de sauvegarder le profil de piece et renverra 'affichage au Programme de
Coupe.

Les informations que vous avez sauvegardées représentent les valeurs actuelles des
éléments suivants :

LONGUEUR

VITESSE DE LIGNE
QUANTITE TOTALE
QUANTITE DU LOT
VITESSE DE LAME

Ce profil peut étre rappelé, et chargé a n'importe quel moment en utilisant la fonction
CHARGER.

A partir du Programme de Coupe, appuyez sur F1 pour accéder au Programme
“Piece”.

A partir du Programme “Piece”, appuyez sur F1 de nouveau pour accéder a la
fonction CHARGER.

Entrez la référence de la piece que vous désirez charger.

L’affichage retournera au Programme de Coupe, et les valeurs a I'affichage
seront remplacées par les valeurs précédemment sauvegardées.



Notez que les nouvelles valeurs entrent en vigueur immédiatement, la machine
commencera a couper la nouvelle longueur dés qu’elle est chargée si le cycle de
coupe est en marche.

La fonction EFFACER agit de la méme facon que les fonctions CHARGER &
SAUVEGARDER a part qu’elle est protégée par le mot de passe de niveau 1.
Lorsque la touche est appuyée pour accéder a la fonction, il vous sera demandé
d’entrer un mot de passe avant que lI'acces ne vous soit accordé.

Le logo sur la touche F2 indique les fonctions du compteur.

Le fait d'appuyer sur la touche permettra d’accéder au programme de
Contréle du Compteur.

EMTRER EFFACER
TOTAL TOTAL

| ENTRER | EFFACER
| SERIE | SERIE

Les fonctions FIXER TOTAL et FIXER LOT sont accédées en appuyant sur les
touches F1 et F2.

Ceci permet de modifier la valeur actuelle du compte.

Cette fonction agit de maniéere similaire aux programmes “piece”.

Les touches F3 et F4 dans ce programme remettent a zéro les compteurs Total ou
de Lot. Le compteur respectif est remis a zéro des que la touche est appuyée.

La touche de fonction F3 donne acces aux fonctions de la Commande de
Coupe.

ARRET
METELUR

A partir de ce programme, la touche F2 accede a la fonction de contréle de la
Vitesse de Lame.
La vitesse de la lame pendant une coupe peut étre ajustée de 25 a 100 %.



NB : Plus la vitesse est basse, plus la force de coupe est faible.
Ne fixez pas la vitesse de lame trop basse, car la lame pourrait dans ce cas étre
incapable de couper le produit.

La touche F3 permet I'accés aux commandes d’Arrét du Compteur (arrét
automatique).

TOTAL I SERIE

I
oM OFF | OM OFF

La machine peut étre réglée pour automatiquement s’arréter de couper lorsque soit
le compteur total ou le compteur de lot a atteint la valeur pré-déterminée.

L’affichage indiquera si la fonction d’arrét automatique pour chaque compteur est
allumée ou éteinte. Le fait d'appuyer sur la touche “F” correspondante fixera la
fonction.

La touche F4 affiche les options de commande de la chenille.

CONT WITESSE="

LOC AL
| SONAR FLECH

LE CONTROLE DE VITESSE indigue quelle méthode de contrble de la vitesse de la
chenille est actuellement en vigueur.

F1 et F2 alternent entre les options disponibles, LOCALE pour la vitesse fixée sur le
tableau de I'opérateur, SONIQUE pour la vitesse suivant le systeme de contrble de
boucle sonique a distance.

TRANSPORTEUR A ROULEAUX permet le réglage du serrage.
La fonction de cette option n’a aucun effet a moins que votre machine n’incorpore
des transporteurs a rouleaux “automatiques”.



Programme “ Titre”

D’autres fonctions de Diagnostic et de Configuration sont disponibles a partir du
programme TITRE.

TECHNG DE COUFE

Fi
COUR DIAG

Ceci peut étre accédé en appuyant sur la touche K4.

A partir de ce programme, les touches F1 a F3 affichent les programmes de Coupe,
Diagnostic, et Configuration.

Programme “Diagnostic”

L'acces est limité par le mot de passe de niveau 2.
Ayant entré un mot de passe de niveau adéquat, le programme Diagnostic est
affiché.

= STANDARD

ETAT PLC

a touche F1 affiche les programmes de diagnostics STANDARD.

— ARRET D'URG

1 PROT CHEMIL Indique si les

| arréts d'urgence
sont ouverts ou

+ fermés.

7 CHENIL 24W

Ceci indique page 1 de 7, les touches K1 et K2
font avancer ou reculer I'affichage d’'une page
a la fois sur ce type de programme.
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La plupart des systemes affectant le fonctionnement de la machine sont disponibles
sur ces programmes, voir schéma CONFIGURATION/OP7 pour de plus amples
informations.

Les autres options disponibles a partir du programme Diagnostic, sont des messages
d’alarme et I'état d’Entrée/de Sortie de I'ordinateur logique programmable (PLC).

Tout message d’alarme
est affiché ici.

Tous les états
d’entrée/de sortie sont

Voir schéma CONFIGURATION/OP7 pour de plus amples informations.

Programmes de Configuration

Une série de programmes d’options de configuration peuvent également étre
accedeés via le programme Titre principal.
Ces programmes sont protégés par des mots de passe de niveau 3.

Fixe le nombre d’'impulsions
comptées sur le codeur de la
chenille pour chaque mm de produit.

Des sorties d’ordinateur logique
programmable (PLC)

sont disponibles a la fin de chaque
coupe.

Lot Terminé Total Terminé

IMPLILSION A : Cette variable fixe la durée des sorties.

DEBIT Secs

sLARME COL Des sorties d’ordinateur logique
programmable (PLC) sont disponibles

lorsqu’un

Lot est Presque Terminé

Total est Presque Terminé

Cette variable fixe le nombre de coupes

que les sorties affichent avant que le lot

ne soit terminé

Ajuste la vitesse du convoyeur
en fonction de la vitesse de la chenille.
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Permet de changer la langue.
Permet d’ajuster le contraste
de I'écran.

Permet d’éditer le mot de passe
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