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�
KAVE 9, Lyhyt yhteenveto


PELTILAADUT


Teksti  Pikavalinta numero	Selitys


SIN K 0.45	00	Sinkitty kotimainen, paksuus 0.45 mm


SIN K 0.5 	01


SIN K 0.6 	02


SIN K 0.7 	03


SIN K 0.8 	04


SIN K 0.9 	05


SIN U 0.45	06	Sinkitty ulkomainen, paksuus 0.45 mm


SIN U 0.5 	07


SIN U 0.6 	08


SIN U 0.7 	09


SIN U 0.8 	10


SIN U 0.9 	11


PVC K 0.45	12	PVC kotimainen, paksuus 0.45 mm


PVC K 0.5 	13


PVC K 0.6 	14


PVC K 0.7 	15


PVC K 0.8 	16


PVC K 0.9 	17


PVC U 0.45	18	PVC ulkomainen, paksuus 0.45 mm


PVC U 0.5 	19


PVC U 0.6 	20


PVC U 0.7 	21


PVC U 0.8 	22


PVC U 0.9 	23


SIL   0.45	24	Silikon paksuus 0.45 mm


SIL   0.5 	25


SIL   0.6 	26


SIL   0.7 	27


SIL   0.8 	28


SIL   0.9 	29


AKR   0.45	30	Akryyli paksuus 0.45 mm


AKR   0.5 	31


AKR   0.6 	32


AKR   0.7 	33


AKR   0.8 	34


AKR   0.9 	35





�
TÄRKEIMMÄT TOIMINNOT


Teksti     Pikavalintanumero	Milloin tarvitaan


Takaleikkaus K/E	00	Usein


Vaihda peltilaatu	01	Peltilaadun vaihtuessa


Vaihda - toleranssi	02	Joskus


Vaihda + toleranssi	03	Joskus


Anna tod. mitta	04	Mitan ollessa väärä


Poista lataus	05	Joskus


Muuta lukema	06	Joskus


Muuta tehtyjen lkm	07	Joskus


Peltilaadun kulutus	08	Joskus


Syötä hukkapituus	09	Joskus


Edellinen leikkaus	10	Joskus


Laita muistiin	11	Pitkässä tilauslistassa


Selaa muistia	12	Joskus


Poista_muistista	13	Joskus


Tyhjennä koko muisti	14	Joskus


Näytä tehdyt erät	15	Joskus


Poista nykäysajat	16	Harvoin


Aseta ennakko	17	Harvoin


Käsi/Autom. ennakko	18	Harvoin


Vaihda ennak. lkm	19	Harvoin


Kuitataanko erä	20	Harvoin


Vaihda salanumero	21	Joskus


Nollaa kul. laskurit	22	Joskus


Korjaa etureuna	50	Latauksen jälkeen tiilikoneissa


�
NORMAALIKÄYTTÖ





1.	Valitaan mitta:


Paina näppäin MITTA alas ja pidä se alhaalla.


Näppäile samalla haluttu pituus milleinä.  


Päästä MITTA–näppäin ylös.





2.	Valitaan kappalemäärä:


Paina KPL–näppäin alas.


Syötä haluttu kappalemäärä.


Päästä KPL–näppäin ylös.





3. Pyydetään takaleikkaus:


Paina LISÄ�–näppäin (L) alas


Paina 01.


Päästä LISÄ–näppäin ylös.





4. Otetaan yksi pelti, josta tarkistetaan pituus:


Paina ê–näppäin alas ja paina KERTA-AJO.  


Päästä ê–näppäin ylös. 


Kun pelti on leikattu, mittaa pellin pituus tarkkaan. 


Paina LISÄ–näppäin alas ja näppäile TULLEEN PELLIN pituus milleinä.


Päästä LISÄ–näppäin ylös.


Esimerkiksi pitää ajaa 2 metrin pätkiä ja mittanauha näyttää 197.3 cm:


Painetaan LISÄ(alas) 1 9 7 3 ja LISÄ (ylös)


Tämän jälkeen muut pellit ovat täsmälleen oikean mittaisia (toleranssin sisällä).





5.	Ajetaan loput pellit:


Paina ê–näppäin alas ja paina MÄÄRÄAJO.  Päästä ê–näppäin ylös.


Jos tulee takaleikkaus, eikä takaleikkuria ole, niin leikkaa pelti takaa poikki ja paina 9.  Jatka kuten 5 a).





MUISTIKÄYTTÖ


Ajetaan koko tilauslista:





1.	Valitaan mitta:


Paina MITTA ja haluttu pituus.  Päästä MITTA ylös.





2.	Valitaan kappalemäärä:


Paina KPL ja haluttu kappalemäärä.  Päästä KPL ylös.





3.	Talletetaan muistiin:


Paina ê–näppäin alas ja paina samalla MITTA alas.  Näyttöön tulee teksti:


Muistissa 1


Jatka kohdasta 1., kunnes koko tilauslista on talletettu. Painettaessa uudestaan MITTA, ei näytössä ole välttämättä viimeksi syötetty mitta, vaan pisin muistissa olevista mitoista!





4.	Ajetaan pellit:


Jatketaan kuten normaalikäytössä kohdasta 3, jos  halutaan vaihtaa pelti tilauksen jälkeen, muuten  kohdasta 5. Pellit tehdään pituusjärjestyksessä.  Jos on valittu kuittaus erien välille, niin erän  valmistuttua pitää painaa ê ja MÄÄRÄAJO. 





MUISTIKÄYTÖSSÄ pellit tulevat pituusjärjestyksessä, paitsi viimeksi syötetty mitta tehdään ensiksi, jollei sitä ole  painettu muistiin.


VÄLILLÄ PITÄÄ AJAA SEKUNDAA


6.	Ajetaan peltiä kuten NORMAALIKÄYTÖSSÄ tai MUISTIKÄYTÖSSÄ.  Pellissä tulee huonoa kohtaa, joka pitäisi ajaa vaikkapa 2 metrin pätkiksi:


Paina ê ja MITTA. 


Käytetty mitta ja tekemätön  kappalemäärä tallettuvat muistiin. 


Paina  MITTA ja 2000. Päästä MITTA ylös. 


Paina  KPL ja (vaikkapa) 100. Päästä KPL ylös.  


Paina ê ja MÄÄRÄAJO. 


Paina SEIS kun tulee  taas hyvää peltiä. 


Paina KPL ja 0.  


Jatka kuten NORMAALIKÄYTTÖ kohta 5.





TIILIKONEEN SÄÄTÄMINEN


Tiilikoneen tiilen ja pellin pituuteen vaikuttaa kolme tekijää:


kerroin jolla anturipyörän virhe korjataan


asetettu tiilen pituus (tiilen pituus asetetaan kohdalleen ja sillä EI SAA enää säätää virhettä!)


etukutistuma ja takakutistuma eli paljonko puristin ottaa peltiä koneen edestä ja koneen takaa





1.	Mitan (kertoimen) säätäminen:


Aja n. 5 metriä pitkä pelti siten, että tiilenpituus on 0 mm.  Mittaa tulleen pellin pituus ja syötä se KAVElle.





2.	Tippareunan (etupätkä) pituus:


Aseta tiilenpituus oikeaksi. 


Laita etureunan pituus mm.  


Mittaa terän ja puristimen väli mm. 


Syötä KAVElle terä-  puristin etäisyys. 


Leikkaa pellistä pieni pätkä. 


Tällöin  KAVE vaatii etureunan korjausta (KORJAA ETUREUNA!). 


Paina  LISÄ ja 01. KAVE käskee painamaan ajo. 


Paina KERTAAJO.  


Mittaa tippareunan pituus tarkasti. 


- Jos tippareuna liian  lyhyt, niin vähennä vastaava määrä terä-puristin-  etäisyydestä. 


- Jos tippareuna on vastaavasti liian pitkä,  niin lisää terä-puristin etäisyyttä (eli siirrä tippareunan  virhe terä-puristin-etäisyyteen).





3.	Kutistuman säätäminen: (autom.)


@begmuutos(961207)


Laita etukutistumaksi arvioitu teoreettinen etukutistuma (toiminto 43, esim. jos tiilen korkeus 15 mm, syötä 1500, näkyy näytössä 15.00)


@endmuutos(961207)


Aseta tiilenpituus oikeaksi ja aja esim. 5 metrin pelti.  Mittaa pellin pituus ja syötä se KAVElle (paina näppäintä L ja näppäile mitattu pituus).  KAVE laskee kutistumat automaattisesti.





3.	Kutistuman säätäminen: (käsin)


Kutistumat voidaan arvioida suurinpiirtein seuraavasti:  Merkitse viivaimella peltiin viivat kummallekin puolen  puristinta. Purista yksi tiili ja merkitse uudet viivat.  Mittaa viivojen välit. KAVElle etu- ja takakutistuma annetaan  SADASOSA milleinä.


Aseta tiilenpituus oikeaksi. Mikäli tiedät kutistumat  suurinpiirtein, voit asettaa arvot kohdalleen. Jollet tiedä  kutistumia, voit laittaa vaikkapa 1 kumpaankin kutistumaan.  Jos teoriassa etukutistumaa ei ole, aseta etukutistumaksi 0.


Aja pelti, jossa noin 10 tai 20 puristusta. Mittaa  tulleen pellin pituus. Syötä KAVElle tulleen pellin pituus.  KAVE kysyy tuleeko korjaus nyt "kertoimeen" vaiko  "kutistumaan". Vastaa "kutistumaan". KAVE laskee  automaattisesti kutistuman tiiltä kohti ja asettaa etu- ja  takakutistuman kohdalleen. Mikäli haluat käsin muuttaa  kutistumia tämän jälkeen, niin muista säilyttää kutistumien  summa samana!  Uudemmissa versioissa korjaus menee tiilikoneessa aina kutistumaan.


HUOM!


Pidätyspaineiden muuttuminen muuttaa etu- ja takakutistumaa.  Mikäli takakutistuma muuttuu myöhemmin kesken ajon, varoittaa  KAVE tästä leikkauksen jälkeen. Tällöin on syytä mitata  tulleen pellin pituus ja syöttää se KAVElle, jolloin  lasketaan uudet kutistumat.


 


Mikäli puristuksessa tulee merkittävästi etukutistumaa, voi  tippareunan joutua säätämään vielä kertaalleen.


 


@begmuutos(950415)


4a. Hidastusmatkan säätäminen käsin:


Laita hidastusmatkaksi vaikkapa 200 mm ja aja peltiä.


Katso paljonko lukema muuttuu ennenkuin moottorin äänestä voi päätelle hitaan nopeuden olevan varmasti päällä.


Laita hidastusmatkaksi 5-10 mm suurempi arvo, kun äsken kuuntelit.





4b. Hidastusmatkan säätäminen automaattisesti:


Laita hidastusmatkaksi automaattinen hidastusmatkan säätö (1) ja automaattinen nopeuden säätö (2) päälle (kohta 26 alatoiminnot).


Paina ê ja eteen nopean nopeuden opettamiseksi ja ê ja eteen... hitaan nopeuden opettamiseksi.


Laita min.hidas matkaksi 5-20 mm.  Jos kone jatkossa joutuu peruuttamaan usein, laita arvoa vähän suuremmaksi.


Laita KAVE tekemään peltiä ja hidastusmatka säätyy automaattisesti kulloisenkin nopeuden mukaan.


@endmuutos(950415)





MUUT TOIMINNOT


MITTA–näppäimellä syötetään AINA pellin pituus. MITTA–näppäin painetaan alas ja MITTA–näppäimen ollessa alhaalla näppäillään haluttu pituus milleinä. Jos tulee lyöntivirhe, niin päästetään MITTA–näppäin välillä ylös ja painetaan uudestaan alas ja näppäillään oikea lukema. Etunollia EI tarvitse (mutta saa) syöttää, loppunollat TARVITSEE syöttää. Esim. 2 metriä näppäillään:  MITTA alas 2 0 0 0 MITTA ylös. 





Samoin KPL–näppäimellä syötetään aina kappalemäärä.





LISÄ–näppäimen (L) merkitys riippuu valitusta toiminnosta. LISÄ–näppäimen toiminto on näytössä näkyvä teksti. Toiminto valitaan VALINTA–näppäimellä (V). Etumerkki muutetaan tarvittaessa VALINTA–näppäimellä.





Toiminto valitaan painamalla VALINTA–näppäin alas ja tämän jälkeen painetaan halutun toiminnon numero. Etunolla PITÄÄ antaa jos numero on alle 10.  Toimintoja voidaan myös selata painelemalla VALINTA–näppäintä (eteen) tai pitämällä VALINTA–näppäin pohjassa ja painamalla 99 (taakse).





Toiminta suoritetaan painamalla LISÄ–näppäin alas ja syöttämällä haluttu lukema kuten mitassa tai kappaleessa ja päästämällä LISÄ- näppäin ylös. Joissakin toiminnoissa voidaan VALINTA–näppäintä painelemalle selata eteen tai 99 painamalla taakse.
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Alavalikot


Osassa toiminnoissa on alavalinta.  Tämä tarkoittaa sitä, että valinnan alta siirrytään uuteen valikkoon, josta varsinainen toiminto löytyy.  Alavalikon olemassa olon tunnistaa >> merkistä.  Esimerkiksi:


68 Tiilikoneen aset. >>





Alavalinta aktivoidaan painamalla halutun alavalikon kohdalla Lisä–näppäintä (L).  Kun alavalikko on valittu, liikutaan siinä Valinta–näppäintä (V) käyttäen kuten normaaleissakin toiminnoissa.  Alavalikossa oleminen näkyy näytössä esimerkiksi:


02/85 R. eteen? 0001  


Edellä 02 tarkoittaa alavalikon kohtaa 02 ja 85 varsinaista toiminnon numeroa (päävalikon numero).





Alavalikoista päästään aina pois päävalikkoon ê-näppäimellä (punainen).
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�
KAVE 9 B


Seuraavassa lyhyt kuvaus toiminnoista ja milloin niitä tarvitaan. Puolipisteen jälkeen toiminnon pikavalintanumero.





Teksti         Pikavalintanumero	 Milloin tarvitaan     	Arvo	


Takaleikkaus K/E	; 00	Usein	ei	


Määrätään tuleeko takaleikkaus ennenkuin kaikki pellit on tehty.  Tässä toiminnossa ollaan automaattisesti KPL syöttämisen jälkeen.


Vaihda peltilaatu	; 01	Peltilaadun vaihtuessa	00	


Valitaan käytössä oleva peltilaatu. Selaus kuten toiminnon  valinnassa. KAVE 9 tallettaa peltilaatujen kulutukset peltilaatukohtaisesti, samoin talletetaan korjauskerroin kullekin peltilaadulle erikseen. Toiminnossa ollaan automaattisesti latauksen jälkeen.


Vaihda - toleranssi	; 02	Joskus	2.0	


Paljonko pelti saa korkeintaan jäädä vajaaksi. Syötetään 1/10  tarkkuudella. 2 mm syötetään antamalla 20.  Näytössä tämä näkyy


- toleranssi mm? 2.0


Vaihda + toleranssi	; 03	Joskus	2.0	


Paljonko pelti saa korkeintaan olla ylipitkä. Kuten edellä.


Anna tod. mitta	; 04	Mitan ollessa väärä


Leikkauksen jälkeen mitataan pelti ja syötetään KAVE 9:llä  SAADUN PELLIN todellinen pituus. Tästä KAVE 9 laskee  automaattisesti korjauskertoimen peltilaadulle. Seuraavassa  pellissä mitta on jo täsmälleen oikea. Toiminnossa ollaan  automaattisesti leikkauksen jälkeen. Mikäli heitto on  mielettömän iso, ei kerrointa muuteta.





Tiilikoneissa tulee vielä lisäkysymys: 


2=kutist.  


Yleensä tiilikoneessa virhe aiheutuu kutistumasta eli vastataan  2. Tällöin korjataan etu- ja takakutistumaa. Takakutistuma  voidaan mitata ja loput virheestä siirretään etukutistumaan,  mikäli se on ennestään muuta kuin 0. Mikäli heitto on kovin  suuri (yli 300 mm) ei kutistumia muuteta. Niitä ei myöskään  muuteta, mikäli yhteiskutistumasta tulisi negatiivinen.  Kertoimen muuttamiseksi tiilikoneissakin olisi varminta ajaa suora pelti.


Poista lataus	; 05	Joskus


Jos rata ei liiku vaikka KAVE 9 luulee pyörittävänsä  moottoreita, luulee KAVE 9, että radassa ei ole peltiä. Rata  voi olla liikkumatta myös muista syistä. Tällöin teksti LATAUS  MENOSSA pitää poistaa näytöstä ennen jatkokäyttöä. Toiminnossa  ollaan automaattisesti latauksen aikana.


Muuta lukema	; 06	Joskus


Jos KAVE 9:ssä ei ole ollut virta päällä ja rataa on liikutettu,  saattaa lukema olla väärä. Tällä voidaan myös nollata lukema  tarvittaessa.  


Muuta tehtyjen lkm	; 07	Joskus


Jos tulee leikattua susipeltejä, niin tehtyjen kappaleiden  lukumäärä voidaan vaihtaa vastaamaan oikeata.


Peltilaadun kulutus	; 08	Joskus


Toiminnolla voidaan selata eri peltilaatujen kulutuksia.


Syötä hukkapituus	; 09	Joskus	0	


Paljonko peltiä saa mennä hukkaan takaleikkauksen yhteydessä.  Mikäli lukema on 0, niin peltiä ei huku yhtään, mutta viimeinen  mitta saattaa olla hieman väärä.


Edellinen leikkaus	; 10	Joskus


Tällä voi tarkistaa mitä näyttö näytti ennen leikkausta.


@begmuutos(950415)


Mikäli näytössä näkyy 


Edell. 1.202-1.9 mm


tarkoittaa tämä, että edellisestä pellistä on oikeasti tullut 1.202 m ja näytössä on ollut 1.9 mm pienempi lukema.  Ero tulee tiilikoneessa, mikäli puristuksen paikan tarkkuutta pidetään leikkuupaikkaa tärkeämpänä.


@begmuutos(950415)


Laita muistiin	; 11	Pitkässä tilauslistassa


MITTA- ja KPL–näppäinten avulla annetut lukemat talletetaan  muistiin, josta ne automaattisesti ajetaan peltien  pituusjärjestyksessä. Toiminto voidaan lyhentää ê ja MITTA


Selaa muistia	; 12	Joskus


Voidaan selata muistiin talletettuja tietoja. Toiminnossa  ollaan automaattisesti talletuksen tai poiston jälkeen.


Poista_muistista	; 13	Joskus


Poistetaan muistista yksittäinen mitta, jota ei halutakaan ajaa tähän tilaukseen. Muistin selauksen aikana toiminto voidaan lyhentää painamalla MITTA alas ja päästämällä tämän jälkeen LISÄ-näppäin ylös ja sitten MITTA ylös.


Tyhjennä koko muisti	; 14	Joskus


Poistetaan kaikki tilausta varten syötetyt mitat muistista.


Näytä tehdyt erät	; 15	Joskus


Toiminnolla voidaan selata 32:ta viimeksi tehtyä erää. Näytössä E0 tarkoittaa juuri tehtyä erää ja (esim.) E5 viisi erää taaksepäin viimeisestä. Toiminnossa ollaan automaattisesti erän valmistuttua.


Poista nykäysajat	; 16	Harvoin


Nykäysajat poistetaan, mikäli tuntuu siltä, että nykäisyt ovat aina väärän mittaisia.


@begmuutos(950930)


Aseta ennakko	; 17	Harvoin	6	


Jos välttämättä halutaan laittaa tietty ennakko.  Annetaan anturin yksiköinä (yleensä 1 mm n. 7 ay).


@endmuutos(950930)


Käsi/Autom. ennakko	; 18	Harvoin	autom	


Valitaan käytetäänkö automaattista ennakkoa vai pidetäänkö ennakko kokoajan samana.


Vaihda ennak. lkm	; 19	Harvoin	5	


Monenko edellisen pysäytyksen keskiarvoa käytetään ennakkona.


Kuitataanko erä	; 20	Harvoin	ei	


Toiminnolla voidaan valita, täytyykö erien välissä painaa ê ja MÄÄRÄAJO, vai jatkuuko tilauksen tekeminen erän valmistuttua automaattisesti.


Vaihda salanumero	; 21	Joskus	4321	


Vain salanumeron tietävä voi nollata peltien kulutuslaskurit. Salanumero kannattaa vaihtaa silloin tällöin. Aluksi salanumero on 4321.


Nollaa kul. laskurit	; 22	Joskus


Nollataan peltilaatukohtaiset laskurit. Vaatii salanumeron.


Syötä terä-rulla et.	; 23	Kerran	0	


Mitta leikkurin terästä viimeiseen rullaan, joka liikuttaa peltiä eteenpäin. Tarvitaan takaleikkausta laskettaessa.


Syötä radan pituus	; 24	Kerran	0	


Mitta leikkurin terästä takaleikkurin (takaleikkauspaikan) terään. Tarvitaan laskettaessa takaleikkauksen paikkaa.


Syötä kutistuma	; 25	Kerran	0	


Tieto siitä, paljonko pellin pituus muuttuu takaleikkauksen jälkeen pellin kulkiessa radan läpi. Tarvitaan laskettaessa takaleikkauksen paikkaa. Negatiivinen kutistuma tarkoittaa venymää.
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Hidastusmatka >>	; 26	Tarvittaessa	alavalikko


Hidastus mm?	;  00	Harvoin	100	


Kuinka pitkä matka ennen lopullista pysäytystä ajetaan hitaammalla nopeudella.


Hid.lisä mm?	;  01	Kerran	 0	


Kuinka paljon lisätään hidastusmatkaa automaattisessa hidastuksen säädössä silloin, kun rata ei ole ehtinyt hidastua toivotulla matkalla.  Vaikuttaa vain automaattisella hidastusmatka säädöllä.


@begmuutos(951126)


Jos tähän laitetaan 0, arvioidaan hidastuslisä mahdollisesta ohimenosta.  Eräissä tapauksissa tämä kuitenkin saattaa johtaa joka toisella kerralla liian pitkään hidastukseen ja joka toisella liian lyhyeen (mm. silloin kun ajomatka on sellainen, ettei rata ehdi täyteen nopeuteen ennen hidastuksen aloittamista).  Tällöin parempi säätö saadaan jos tähän laitetaan 0:sta eroava arvo.  Toisaalta jos ylimääräistä hakemista ei esiinny, löydetään arvolla 0 nopeammin oikea hidastusmatka (erityisesti riittävän pitkällä ajomatkalla).


@endmuutos(951126)


Hid.min mm?	;  02	Kerran	    10	


Mikä on minimi matka, joka pitää kulkea hitaalla nopeudella ennen radan pysäyttämistä.  Vaikuttaa vain automaattisella hidastusmatka säädöllä.  Liian isolla arvolla rata on turhaan hidas ja liian pienellä joudutaan pysäyttäämään hidastusrampin aikana.


Hit.nop ay?	;  03	Kerran	  2	


Mikä on hitaampi nopeus anturin yksiköinä (n. 1/7 mm) 1/100 sekuntia kohti.  Vaikuttaa vain automaattisella hidastusmatka säädöllä.  Tämä pitää olla säädetty oikein ennenkuin automaattinen hidastusmatka voi toimia.  Säätö voidaan tehdä automaattisesti jos kohtaan 'Autom.nop?' on valittu 1 tai 2:  Painetaan ê ja eteen...  Jos säätö tehdään käsin, pitää nopeus mitata kohdassa '88 Testit >>: 04/88 Show debug?'.


Nop.nop ay?	;  04	Kerran	  10	


Mikä on nopea nopeus anturin yksiköinä (n. 1/7 mm) 1/100 sekuntia kohti.  Vaikuttaa vain automaattisella hidastusmatka säädöllä.


Autom.hid?	;  05	Kerran	  1	


Käytetäänkö automaatista nopeuteen perustuvaa hidastusmatkan säätöä (1) vaiko käsisäätöä (0). 


Autom.nop?	;  06	Kerran	  1	


Käytetäänkö automaatista nopean nopeuden seurantaa (2), vai otetaanko nopeus ainoastaan toiminnoista 'käsiajo eteen' ja 'hidas käsiajo eteen' (1) vai säädetäänkö nopeudet pelkästään käsin (0).  Valinta 2 pitää sisällään valinnan 1 toiminnot.


@endmuutos(950415)


@begmuutos(951126)


Norm.ajo mm?	;  07	Kerran	  350	


Mikä on normaali matka kulkea eteenpäin.  Jos kuljetaan tätä pienempiä matkoja, ei hidastusmatkaa arvioida.  Jos tähän laitetaan 0, käytetään tiilen pituutta.  Tälle sopiva arvo on esim. 2xhidastus mm.  Tämän arvon käyttämisellä vältetään tiilikoneessa se, ettei yksi eri paikkaan puristettava tiili sotke hidastusmatkaa normaaleilta puristuksilta (ajomatka on yleensä tiilen pituus, paitsi siinä tiilessä, joka aloittaa uuden pellin).


@endmuutos(951126)


@begmuutos(961207)


Vaimennus?	;  08	Kerran	  2	


Jos tämä on 0, laitetaan liian pitkällä hidastuksella hidastusmatkaksi aina se matka, minkä hidastuminen tarvitsi.  Tietyssä tilanteissa tämä voi johtaa värähtelyyn, sillä seuraavalla kerralla hidastaminen aloitetaan myöhemmin (tämä < edellinen) ja radan nopeus on voinut kiihtyä suuremmaksi ja edellisen kerran arvo ei siten riitäkään.  Varovaisemmassa tapauksessa hidastusarvo lasketaan tämän kerran ja edellisen kerran keskiarvona (tämä <= keskiarvo <= edellinen).  Jos vaimennus on > 0, tehdään tätä keskiarvoistamista vaimennus x, eli valitaan varovaisempi taktiikka hidastuksen lyhentämiseen.  Hyöty:  rata joutuu peruttamaan harvemmin.  Haitta:  hidastusmatkan säätyminen kestää kauemmin.


@endmuutos(961207)





Syötä terän leveys	; 27	Kerran	0	


Paljonko peltiä häviää leikkauksessa.


Lisää peltilaatu	; 28	Harvoin


Voidaan syöttää uusia peltilaatuja. Pitää tuntea ASCII–koodi. Vaatii salanumeron.


Poista peltilaatu	; 29	Harvoin


Poistetaan tarpeeton peltilaatu käytöstä.


Takaleikkurin tyyppi	; 30	Kerran	0	


Onko käytettävissä takaleikkuri, vai suoritetaanko takaleikkaus käsin. 0 = käsin, 1 = giljotiinityyppinen leikkuri ja 2 = 2 suuntainen leikkuri (eli leikkuun jälkeen voi jäädä toiseen reunaan). Tällöin vasen reuna vastaa takaterä alhaalla ja oikea reuna takaterää ylhäällä.


Syötä terä-anturi et	; 31	Kerran	500	


Terän ja anturin välinen etäisyys. Tarvitaan latauksen jälkeen laskettaessa lukemaa.


Näytä kertoimet	; 32	Harvoin	sivu 1


Voidaan tarkistaa peltilaatukohtaiset kertoimet. Kertoimia voidaan myös vaihtaa päästämällä LISÄ–näppäin ylös ja painamalla se heti takaisin alas.


Vaihda latausaika	; 33	Kerran	400	


Valitaan kuinka pitkä anturin liikkumattomuus moottorien pyöriessä tulkitaan pellin puuttumiseksi (sadasosa sekunteina).


Vaihda seisonta-aika	; 34	Harvoin	35	


Kuinka kauan pellin pitää olla paikallaan, ennenkuin tutkitaan onko se mitassaan (sadasosa sekunteina). Mitä pitempi aika sen hitaammaksi rata muuttuu, mutta jos aika on liian lyhyt, saattaa leikkaus alkaa liikkuvaan peltiin.


Käännä anturi	; 35	Kerran	+	


Valitaan +/- sen mukaan pyöriikö anturi oikein vaiko väärinpäin.


Nollaa leik. jälk.	; 36	Harvoin	ei	


Jos leikkuri täristää kovasti ja lukema muuttuu leikkauksen jälkeen, niin voidaan muuttaa siten, että lukema nollautuu myös aina terän tultua ylös. Normaalisti lukema nollataan terän tullessa ala–asentoonsa.


Vaihda tuplaus lkm	; 37	Kerran	5	


Valitaan monestiko pitää nykäistä samaan suuntaa pääsemättä eteenpäin ennenkuin nykäysaikaa ruvetaan kovasti pitentämään. Hyvä olla esim 5-10.


Vaihda ohimeno	; 38	Kerran	10	


Valitaan, paljonko halutusta mitasta saa mennä ohi nykäyksen aikana. Tarvitaan lähinnä jos rulla nykäisee peltiä aina takaisin. Voi olla 0 (ja kannattaa olla) jos rulla ei koskaan nykäise.


Heitto mitasta	; 39	Kerran	20	


Valitaan paljonko lukema saa heittää valitusta mitasta, jotta vielä laskettaisiin kappale leikkauksen yhteydessä. Pitää olla iso luku, jos halutaan, että aina lasketaan kappaleita.


Näytä versio	; 40	Tarkistettaessa koneen ikää


Toiminnolla nähdään milloin ohjelma ROMmit on viimeksi korjattu.


Vaihda tiilen pituus	; 41	Joskus	0	


Asetetaan tiilen pituus mm. Mikäli tiilen pituus on 0, tehdään tavallisia peltejä. ÄLÄ KÄYTÄ JOLLEI koneessa tiilen puristimia!!!


Vaihda etupätkän pit	; 42	Kerran	30	


Tiilen eteen jäävän suoran osan pituus mm.


Vaihda etukutistuma	; 43	Kerran	0	


Paljonko peltiä otetaan tiiltä puristettaessa etupuolelta (syötetään 1/100 mm, näytetään mm).


Vaihda takakutistuma	; 44	Kerran	0	


Paljonko peltiä otetaan tiilen takaa (syötetään 1/100 mm, näytetään mm).


Vaihda 1. pur. aika	; 45	Kerran	0.01	


Puristus jakautuu kahteen osaan. Heikko puristus (1.) ja vahva puristus (2.). Mikäli heikon puristuksen suoritus mitataan anturilla, laitetaan tähän 0. Muuten syötetään puristusaika 1/100 s (näytetään s). Mikäli puristus suoritetaan yhdessä vaiheessa, voidaan ajaksi laittaa tähän oikea aika ja 2. puristukseen 1/100 s.





Jos 1. puristus tehdään anturiin, voidaan puristus keskeyttää millä tahansa näppäimellä ilman että puristus lasketaan tehdyksi.  Muissa tapauksissa puristus PITÄÄ keskeyttää ê0, jos halutaan ettei sitä tehdä loppuun saakka.  


Vaihda 2. pur. aika	; 46	Kerran	 0.50	


Vahvan puristuksen aika 1/100 s. (Ks. edellä)


Vaihda viim. tiili -	; 47	Kerran	260	


Mikäli pellin pituus ei ole tasajaollinen tiilien pituudella, niin kuinka paljon viimeisen tiilen häntäosa saa puuttua kokonaisesta tiilestä. 


Vaihda viim. tiili +	; 48	Kerran	90	


Kuten edellä, mutta paljonko häntäosa saa ylittää oikean tiilen pituuden. Jollei kaksi viimeksi mainittua ole yhteensä tiilen pituuden verran, voi tulla sopimattomia pellinpituuksia. Tällöin KAVE 9 ehdottaa mahdollisia pellinpituuksia.


@begmuutos(950415)


Tämä arvo on samalla pienin mahdollinen ajettava mitta tiilikoneessa.  Lisäksi arvoa käytetään hyväksi laskettaessa automaattisesti etukorjausmatkaa, mikäli etukorjausmatkaksi on annettu 0.


@endmuutos(950415)


Vaihda terä-pur. et	; 49	Kerran	720.0	


Terän ja puristimen etureunan välinen etäisyys mm.  


@begmuutos(950415)


Jos tähän annetaan arvoksi 0, lasketaan terä–puristin etäisyys automaattisesti siten, että vaadittava puristus/leikkaus yhtäaikaa on mahdollista toteuttaa. Kun arvoksi syötetään 0 ja painetaan tätä toimintoa uudelleen, nähdään laskettu arvo.  Tämän jälkeen etäisyys on mekaanisesti säädettävä oikein! 


@endmuutos(950415)


Korjaa etureuna	; 50	Latauksen jälkeen.


Jotta KAVE 9 B pystyisi laskemaan tiilien lukumäärän, pitää sen olla itse laskenut jokainen puristus alusta alkaen. Uuden pellin tullessa, pitää 1. tiili puristaa kohdalleen. Sama tilanne tulee, mikäli pelti leikataan väärästä mitasta. Lasku pitää aloittaa uudelleen 1. tiilestä. Etureunan korjauksessa menee hieman peltiä hukkaan! 


Vaihda leikk. tyyppi	; 51	Kerran	2 toim 


Leikkureita on yleensä kahta tyyppiä: Tyypissä 1 tehdään koko leikkausliike samalla moottorilla samaan suuntaan. Tyypissä 2 on eri moottorit (tai magneettiventtiilit tai ainakin moottorin suunnanvaihto) terän laskemiseksi ja nostamiseksi. Jos Tyypin yksi leikkurille riittää pelkkä liikkeellelähtökäsky, niin sekin voidaan valita tyypin 2 leikkuriksi.


Vaihda nykäysväh.	; 52	Harvoin	170	


Tämä /256 :lla pienennetään nykäysaikaa mikäli nykäisy menee liian pitkälle. (esim. jos halutaan lyhentää nykäysaikaa 2/3, niin tähän laitetaan 171 tai 1/2:lla niin 128).


Vaihda nykäyslisä	; 53	Harvoin	384	


Tämä /256 :lla pitennetään nykäysaikaa, mikäli rata ei liiku nykäisyssä. (Esim. jos halutaan 3/2 kertaiseksi, niin tähän laitetaan 384 ja jos kaksinkertaiseksi, niin 512 (2 x on aika paljon!)


Vaihda ylh. aika	; 54	Kerran	0.03	


Aika, jonka 'terä ylhäällä'–mikrokytkimen tulee olla yhtämittaisesti kiinni, jotta terä tulkitaan tulleeksi ylös. Vaikuttaa myös muihin mikrokytkimiin.


Vaihda alh. aika	; 55	Kerran	0.03	


Aika, jonka 'terä alhaalla'–mikrokytkimen tulee olla yhtämittaisesti kiinni, jotta terä tulkitaan tulleeksi alas.


Vaihda pois ylh.aika	; 56	Kerran	0.03	


Aika, jonka 'terä ylhäällä'–mikrokytkimen tulee olla yhtämittaisesti auki, jotta terä tulkitaan poistuneeksi ylhäältä. Mikäli alamikroa ei ole, voidaan tällä säätää kuinka kauan terää lasketaan alaspäin.


Vaihda pois alh.aika	; 57	Kerran	0.20	


Aika, jonka 'terä alhaalla'–mikrokytkimen tulee olla yhtämittaisesti auki, jotta terä tulkitaan poistuneeksi alhaalta. Mikäli ylämikroa ei ole, voidaan tällä säätää kuinka kauan terää nostetaan ylös.


Vaihda terän mikrot	; 58	Kerran	1


Montako mikrokytkintä on leikkuria varten (0-2). 0 on mahdollinen, muttei suositeltava, koska leikkauksen suoritus jää tällöin varmentamatta. Tyypin 2 leikkuri tarvitsee yleensä 2 mikroa, mutta yhdelläkin mikrolla tulee toimeen, mikäli se laitetaan ylärajaksi ja 'pois ylh. ajalla' säädetään leikkauksen pituus 1/100 sekunteina.


Vaihda lyhin ennakko	; 59	Kerran	0	


Tätä pienemmäksi ennakko ei voi mennä. Voidaan valita myös negatiiviseksi, jolloin sallitaan negatiiviset ennakot (tarvitaan jos rulla nykii kovasti takaisinpäin).


Vaihda lyh. ajomatka	; 60	Kerran	0	


Tätä lyhemmät matkat ajetaan nykimällä käyttäen nykäystaulukon aikoja.


Ennakko nykäisystä	; 61	Kerran	kyllä	


Lasketaanko ennakkoa myös nykäisyn aikana (koskee lähinnä taaksepäin ajoa, joka suoritetaan aina hitaalla nopeudella).


Takaterä alas-aika	; 62	Kerran	0	


Mikäli takaleikkuri on ilmoitettu giljotiini–tyyppiseksi, voidaan tällä määrätä takaleikkurin alasmenoaika, eikä mikrokytkimiä tarvita. (Jos = 0, niin tarkoittaa että ajetaan rajakytkimeen saakka).


Takaterä ylös-aika	; 63	Kerran	0	


	Ks. edellä.


Puristin ylös-aika	; 64	Kerran	0	


Jos tämä on 0, täytyy puristimen yläraja asentaa. Mikäli erisuuri kuin 0, niin puristinta nostetaan näin monta sadasosasekuntia ylöspäin. Tällöin rata VOI LIIKKUA vaikka puristin ei ole ylhäällä. Sama koskee myös muita valintoja, joilla tehdään mikroja tarpeettomiksi.


Heitto kutistumasta	; 65	Kerran	1.00	


Mikäli takakutistuma muuttuu puristuksen aikana tätä enempi annetusta kutistumasta, varoitetaan käyttäjää pellin valmistuttua. Samalla näytetään viimeisintä takakutistumaa, ei välttämättä varoituksen aiheuttanutta. Syötetään 1/100 milleinä.


Pur.ja leik. samalla	; 66	Kerran	2	


Jos viimeinen puristus voidaan tehdä siten, että puristuksen jälkeen mitta on oikea leikkaamista varten, voidaan leikkaus tehdä puristimen ollessa vielä alhaalla. Valinta 0 tarkoittaa, että puristin nostetaan ylös ennen leikkausta. Valinnalla 1 puristin pidetään alhaalla heikolla voimalla ja valinnalla 2 vahvalla voimalla.


@begmuutos(950415)


Jotta valinta 1 tai 2 toimisi, pitää olla voimassa:


      n*tiilen_pituus + etupätkä = terä-puristin_et.


Valinta 3 tarkoittaa että leikataan ja kun leikkuri on alhaalla, puristetaan ja sitten nostetaan leikkurin terä ylös.  Näin voidaan estää pellin nouseminen leikkurin terän mukana, mikäli puristuksessa on etukutistumaa, eli peltiä vedetään edestä päin.  Jotta valinta toimisi, pitää olla voimassa:


     n*tiilen_pituus + etupätkä + etukutistuma = terä-puristin_et.


missä n = 1, 2 tai 3.





Tarvittava terä–puristin etäisyys lasketaan automaattisesti, mikäli valinnassa 49 annetaan lukema 0.


@endmuutos(950415)


Pur.kunnes terä alh.	; 67	Kerran	1	


Mikäli puristus ja leikkaus tehdään samalla kertaa, niin tällä valitaan odotetaanko leikkurin terä ylös saakka ennen puristimen nostamista.


@begmuutos(950415)


Tiilikoneen aset. >>	; 68	Kerran 	alavalikko


Etukorjausmatka	;  00	Kerran	0	


Tällä valinnalla muutetaan lukemaa, joka tulee näyttöön aina kun tarvitsee tehdä etureunan korjaus. Lukeman pitää yleensä olla negatiivinen ja suurempi kuin puristimen ja terän välinen etäisyys. Mikäli lukema on liian suuri, menee peltiä paljon hukkaan etureunan korjauksessa. Liian pienellä arvolla saattaa tulla päällekkäisiä tiilen puristuksia.  Jos arvo on nolla (versio >93), käytetään arvona:


	  - ( terä_puristin + viim_tiili+ )


Tiiliä pur-lei	;  01	Kerran	2	


Montako tiiltä tulee puristimen ja leikkurin väliin.  Tätä arvoa käytetään kun lasketaan automaattisesti puristimen ja leikkurin vaadittu välimatka toiminnossa 49.


Pur.tärk?	;  02	Kerran	1	


Puristus on leikkuuta tärkeämpi.  On pakko valita, kumpaan tulee isompi virhe:  puristukseen vai leikkaukseen.  Jos arvo on 1, on puristus tärkeämpi, eli leikkaukseen tulee suurempi virhe. 0 tarkoittaa että leikkaus on tärkeämpi ja virhe tulee puristukseen.


@begmuutos(950930)


Taka min?	;  03	Tarvittaessa	0	


Takakutistuman minimi edellisen nollauksen jälkeen.  Tällä arvo voidaan aina katsoa ja arvo nollataan aina takavaroituksen yhteydessä tai sitten laittamalla tähän 0.


Taka max?	;  04	Tarvittaessa	0	


Takakutistuman maksimi arvo edellisen nollauksen jälkeen. Ks. edellä.


Jatk. terä-pur?	;  05	Tarvittaessa	0


Jos tehdään puristus leikkauksen aikana, niin terä–puristin –etäisyyden tulee olla täsmälleen oikein.  Mutta aina kun esim. takakutistumaa muutetaan vaikka 1/100 mm, niin etäisyys muuttuu vääräksi.  Jos tähän asetetaan 1, niin ko. etäisyyttä muutetaan automaattisesti aina takakutistuman muuttuessa ja näin puristus voidaan tehdä leikkauksen aikana.   Kuitenkin tämä terä–purisin –etäisyyden muuttaminen muuttaa samalla tippareunan pituutta vastaavalla määrällä.  Jos takakutistuman muutos on alle 1-2 mm luokkaa, niin tämä voidaan sietää, muuten pitää myös oikeasti muuttaa terä–puristin etäisyyttä siirtämällä leikkuria.


@endmuutos(950930)


@endmuutos(950415)





Lajittelujärjestys	; 69	Kerran	pitkät  0


Muistiin laitetut pellit ajetaan tässä järjestyksessä. 0 = pitkät alle, 1 = lyhyet alle ja 2 = ei muuteta. Valinnalla 2 saadaan pellit tulemaan siten, että ensin syötetty pituus tulee pinon päällimmäiseksi ja viimeksi syötetty alimmaksi. Siis ensin tehdään viimeksi syötetty pituus.


Kulutuslaskuri	; 70	Kerran	ei 0


Käytetäänkö apukulutuslaskuria. 0 = ei, 1 = lasketaan kaikki leikkaukset mukaan (brutto). 2 = lasketaan vain tilaukseen kuuluvat pituudet mukaan (siis ei sekundaa, netto). 3 = Lasketaan kustakin tilaukseen kuuluvasta leikkauksesta tilattu pituus (ei siis näytön lukemaa, tilaus).  Kulutuslaskurin lukema näytetään tilauksen valmistuttua = –merkin perässä.  Valittiinpa mikä tahansa laskuri, lasketaan aina kulutuksia, valinta vaikuttaa vain siihen, mitä näytetään automaattisesti tilauksen valmistuttua.  Muut kulutukset voidaan aina katsoa toiminnoilla 72-74.


Kulutuksen nollaus	; 71	Kerran	auto 0


Miten apukulutuslaskuri nollataan. 0 = automaattisesti, 1 = vain käsin jonkin kohdan 72-74 avulla. 2 = jokainen laskuri erikseen kohtien 72-74 avulla.  Automaattinen nollaus tapahtuu aina kun kappalemäärää muutetaan.


Bruttokulutus	; 72	Tarvittaessa	0.000


Pellin kulutus yhteensä.


Nettokulutus	; 73	Tarvittaessa	0.000


Tilaukseen kuuluva pellin kulutus.


Tilattu kulutus	; 74	Tarvittaessa	0.000


Tilauksen mukainen pellin kulutus, eli kustakin leikkauksesta lasketaan tilauksen mukainen pituus, ei näytössä oleva lukema.


Kiihdytysaika	; 75	Joskus	0


Kuinka kauan ajetaan hitaalla nopeudella liikkeellelähdössä ennen suuremman nopeuden käyttöä.


Pisin ennakko	; 76	Kerran	0


	Pisin ennakko joka hyväksytään.  Mikäli 0, kelpaa kaikki mahdolliset ennakot.


Ennakko takal. jälk.	; 77	Joskus	0


Lasketaanko ennakkoa ja nykäysaikoja takaleikkauksen tekemisen jälkeen.  0=ei kumpaakaan.  1=ennakkoa lasketaan.  2=nykäysaikoja lasketaan.  3=molempia lasketaan.  Laskeminen kannattaa jättää pois päältä, koska takaleikkauksen jälkeen rullan vastus puuttuu ja tällöin laskettavat ennakot sekä nykäysajat saattavat sotkea normaalia toimintaa.


Talleta kone	; 78	Tarvittaessa


Mikäli käytössä on lisämuistilla varustettu versio, voidaan muistissa olevat arvot tallettaa myöhempää käyttöä varten.  Näin voidaan samaa mittalaitetta käyttää useammassa eri koneessa.


Vaihda kone	; 79	Tarvittaessa


Vaihdetaan tähän koneeseen kuuluvat asetukset käyttöön.  Toimii vain lisämuistilla varustetuissa versioissa.


Liike seisonta aik.	; 80	Tarvittaessa	0


Suurin sallittu pellin liike seisonta–ajan aikana 1/10 mm.  Mikäli liikettä tulee tätä enemmän, odotetaan vielä uusi seisonta–aika.  Tämä asetetaan nollasta poikkeavaksi vain mikäli rata tärisee hieman koko ajan (esim +/- 0.2 mm) ja rataa ei näin ollen voida tulkita pysähtyneeksi.


Odotusaika leik.jälk	; 81	Tarvittaessa	0


Mikäli aina leikkuun jälkeen pitää suorittaa jokin tietty toimenpide (kuljettaa leikattu pelti pois, siirtää jokin suoja tms.) asetetaan tällä aika, joka halutaan odottaa (yksiköissä 1/100 sek) leikkuun jälkeen ennen uuden pellin aloittamista.


Lyhin pelti odotuk.	; 82	Tarvittaessa	0


Aina ei odotusta tarvita kovin lyhyillä pelleillä.  Tällä valitaan lyhin pelti, jolle odotusta vielä tarvitaan.


Laaduilla omat ennak	; 83	Tarvittaessa	0


Jos peltien paksuudet vaihtelevat kovin paljon, saattaa paksu pelti vaatia lyhyemmän ennakon kuin ohut.  Tällöin kannattaa kullekin laadulle vaatia oma ennakkonsa (1).  Usein kuitenkin lämpötila ja muut ympäristöolosuhteet muuttavat ennakkoa enemmän kuin peltilaatu, ja tällöin on parempi pitää kaikilla laaduilla sama ennakko, jotta laadun vaihtuessa tulee vähemmän nykimistä.


Leikkuun aik. taakse	; 84	Tarvittaessa	0


Mikäli leikkurin terän noustessa pelti tarttuu terään kiinni, kannattaa rataa nykäistä taaksepäin heti pellin katkettua.  Tällä asetetaan taaksepäin nykäisyaika 1/100 sekunneissa.  Jos aika on negatiivinen, niin terää ei pysäytetä nykäyksen ajaksi.





@begmuutos(950415)


OUT portit >>	; 85	Kerran	alavalikko


Seuraavasta ei tavallisen käyttäjän tarvitse ymmärtää yhtään mitään.  Selitys on lähinnä mittalaitteen huoltajalle ja asentajalle:





Versiosta '0.80 / 4.4.1994 ' –alkaen on ollut mahdollisuus muuttaa input– ja output- toimintojen paikkoja.  Valinnoilla voidaan valita mihin 16-napaisen lattakaapelin karvaan toiminto vaikuttaa.  Koska kukin lattakaapelin karva on yhdistetty aina samaan Elco–liittimen nastaan, voidaan itse asiassa toiminnoilla valita missä Elco–liittimen nastassa toiminto on.  IO–toimintojen valinta tehdään käyttäen binäärilukuja.  Koska näitä on vaikea kirjoittaa, käytetään näppäimistösyötössä heksadesimaalilukuja.  Seuraavasta taulukosta selviää mikä binääriluku vastaa mitäkin heksadesimaalilukua:





         10-järjestelmä - binääri - heksa - muunnostaulukko:


                 10  bin     hex    10  bin   hex     


               -------------------------------------


                  0  0000     0      8  1000   8 


                  1  0001     1      9  1001   9 


                  2  0010     2     10  1010   A 


                  3  0011     3     11  1011   B 


                  4  0100     4     12  1100   C 


                  5  0101     5     13  1101   D 


                  6  0110     6     14  1110   E 


                  7  0111     7     15  1111   F 


	     -------------------------------------


Seuraavasta taulukosta selviää mihin lattakaapelin karvaan sekä vastaavasti mihin Elco–liittimen nastaan tietty IO–valinta vaikuttaa:





Output:


bit nro.  binäärisenä hex  io-piiri lattak. Elco    IO-test


 0  0000000000000001  0001H  P2A0    l2a1      H    0FFE 0001


 1  0000000000000010  0002H  P2A1    l2a3      J    0FFD 0002


 2  0000000000000100  0004H  P2A2    l2a5      N    0FFB 0004


 3  0000000000001000  0008H  P2A3    l2a7      R    0FF7 0008


 4  0000000000010000  0010H  P2A4    l2a9      T    0FEF 0010


 5  0000000000100000  0020H  P2A5    l2a11     V    0FDF 0020


 6  0000000001000000  0040H  P2A6    l2a13     W    0FBF 0040


 7  0000000010000000  0080H  P2A7    l2a15     X    0F7F 0080


 8  0000000100000000  0100H  P2C4    l2a4      M    0EFF 0100


 9  0000001000000000  0200H  P2C5    l2a6      P    0DFF 0200


10  0000010000000000  0400H  P2C6    l2a8      S    0BFF 0400


11  0000100000000000  0800H  P2C7    l2a10     U    07FF 0800


12  0001000000000000  1000H  P2C0    l2a12     E    EFFF 1000


13  0010000000000000  2000H  P2C1    l2a14     F    DFFF 2000


    FEDCBA9876543210


    5432109876543210





Input:


bit nro.  binäärisenä hex  io-piiri lattak. Elco 


 0  0000000000000001  0001H  P1B0    l1b1      H


 1  0000000000000010  0002H  P1B1    l1b3      J


 2  0000000000000100  0004H  P1B2    l1b5      N


 3  0000000000001000  0008H  P1B3    l1b7      R


 4  0000000000010000  0010H  P1B4    l1b9      T


 5  0000000000100000  0020H  P1B5    l1b11     V


 6  0000000001000000  0040H  P1B6    l1b13     W


 7  0000000010000000  0080H  P1B7    l1b15     X


 8  0000000100000000  0100H  P1C0    l1b4      M


 9  0000001000000000  0200H  P1C1    l1b6      P


10  0000010000000000  0400H  P1C2    l1b8      S


11  0000100000000000  0800H  P1C3    l1b10     U





Edellistä taulukkoa luetaan seuraavasti:  Esimerkiksi Output–toiminto, joka on Elco–liittimen nastassa J (yleensä rata–eteen –toiminto):


1  0000000000000010  0002H  P2A1    l2a3      J    0FFD 0002


Binääriluvussa päällä olevan bitin paikat numeroidaan oikealta vasemmalle 0-15.  Esimerkissä toiminnossa on päällä paikassa 1 oleva bitti (eli toinen oikealta).  Heksalukuna tämä (0000000000000010) voidaan esittää jakamalla binääriluku 4 bitin paloihin ja etsimällä vastaava pala binääri–heksataulukosta, eli


      Binäärisenä  0000 0000 0000 0010


      Heksana      0    0    0    2


P2A1 tarkoittaa, että toiminto on toisessa IO–piirissä 82C55A (P2) ja sen portissa A bitissä 1 (A1).  l2a3 tarkoittaa että ko. IO–piirin toiminto on yhdistetty lattakaapelin 2a (piirin 2 sisempi, b olisi ulompi) karvaan 3 (numeroitu siten, että punainen karva on 1 ja siitä eteenpäin 2,3,4-16).  Vastaavasti J tarkoittaa että karva on kytketty Elco–liittimen nastaan J.  Ohjeen lopussa olevasta taulukosta löytyy minkä värisellä johdolla ko. nasta on viety relekortille.  Viimeisessä sarakkeessa oleva 0FFD tarkoittaa, että '02/88 Testaa input' toiminnossa 1 näppäimen painaminen aiheuttaa tämän Input–tilan kun kaikki Input- ja Output- liittimet on yhdistetty vastinnastojen kohdalta. Viimeinen 0002 tarkoittaa input näyttöä '03/88 Testaa input inv' toiminnossa, kun vastinnastat on yhdistetty.





IO–toiminnon voi myös yhdistää useaan eri nastaan.  Jos esimerkiksi halutaan output–toiminto 'Hitaampi nopeus' tapahtumaan sekä Elco–liittimen nastoihin T, W ja X: Laskemalla yhteen näitä vastaavat binääriluvut ja muuttamalla syntynyt binääriluku heksadesimaaliseksi (4 osaan ryhmittely) saadaan näppäimistöltä syötettävä arvo:


 4  0000000000010000  0010H  P2A4    l2a9      T    0FEF 0010


 6  0000000001000000  0040H  P2A6    l2a13     W    0FBF 0040


 7  0000000010000000  0080H  P2A7    l2a15     X    0F7F 0080


    0000000011010000 = 0000 0000 1101 0000 = 00D0H





Siis Output–toimintoon '04/85 Hit. nop?' pitää syöttää luku 00D0.   Tämä syötetään selaamalla ko. valinta kohdalle ja sitten painetaan Lisä (L) pohjaan (ja pidetään siellä) ja painetaan 0 0 9 ja tämän jälkeen Valinta–näppäintä (V) niin monesti, että 9 muuttuu D:ksi (9->A->B->C->D).  Lopuksi painetaan vielä puuttuva loppu 0.  Vasta tämän jälkeen päästetään Lisä (L) ylös.  Tosin lattakaapelin karva 15 (X) on kytketty jo matkan varrelta piippaan, ja näin mittalaite samalla myös piippaisi aina kun tarvitaan hitaampaa nopeutta, mutta tämähän olikin vain esimerkki.  





Myös useampi toiminto voi käyttää samaan nasta (kuten edellisessä esimerkissä piip ja hitaampi nopeus käyttivät nastaa X).





Seuraavassa valittavissa olevat toiminnot ja niiden oletusarvot:   


Inv.output	00/85	Kerran	0000	


Mitkä outputit käytetään päinvastaisina (invertoituina).  Laske outputeja vastaavat binääriluvut yhteen ja kirjoita tulos heksana.


R. taakse?	01/85	Kerran	0001	


Rata eteen.


R. eteen ?	02/85	Kerran	0002


Rata taakse.


Terä alas?	03/85	Kerran	0004


Leikkurin terä alas.  Yksitoimisessa leikkurissa tarvitaan vain tämä.  Mikäli yksitoimiseen leikkuriin halutaan takaisinnykäys leikkuun aikana, pitää leikkuri laittaa 2-toimiseksi.  Pitää asentaa sekä terä ylhäällä että terä alhaalla mikrokytkin ja 'Terä ylös' toiminto pitää laittaa samalle arvolle kuin tämäkin toiminto.


Terä ylös?	04/85	Kerran	0008


Leikkurin terä ylös.  Yksitoiminen leikkuri ks. edellä.


Hit. nop?	05/85	Kerran	0010


Rata liikkuu hitaammalla nopeudella kun tämä toiminto on päällä.


TakaT.alas?	06/85	Kerran	0020


Takaleikkurin terä alas (tai pois lepoasennosta jos vaakasuuntainen leikkuri).


TakaT.ylös?	07/85	Kerran	0040


Takaleikkurin terä ylös (tai takaisin lepoasentoon jos vaakasuuntainen leikuri).


Näp. piip?	08/85	Kerran	0080


Näppäintä painettaessa tulee tämä linja aina päälle.  Mikäli näppäimistön piippaus halutaan, pitää tässä olla 0080 ja mikäli piippausta ei haluta jokaista näppäimen painallusta kohden, pitää tähän laittaa 0000.


Muut piip?	09/85	Kerran	0080


Kaikki muut piippaukset tulevat tästä linjasta. Esimerkiksi erä valmis.  Mikäli halutaan esimerkiksi summeri tai valomerkki erän valmistuessa, voidaan tähän laittaa jonkin vapaan nastan arvo ja kytkeä tämä nasta vastaavaan releeseen.


H.puristus?	10/85	Kerran	0100


Heikko puristus päälle.  Mikäli puristimessa vain yksi puristuspaine, voidaan joko tämä (mieluummin tämä) tai seuraava jättää nollaksi.


V.puristus?	11/85	Kerran	0200


Vahva puristus päälle.  Mikäli puristimessa vain yksi puristuspaine, voidaan joko tämä tai edellinen jättää nollaksi.


Puris.ylös?	12/85	Kerran	0400


Puristin ylös.


Kone rele?	13/85	Kerran	0100


Kun valitaan Kone 2 tulee tämä linja päälle.  Jos tähän käytetään esimerkiksi heikon puristuksen linjaa, ei koneessa saa olla heikko puristusta ja heikon puristuksen toimintaan pitää valita 0000.


V.otin et?	14/85	Kerran	0000


Vastaanotin eteenpäin.  


Kulj. et.?	15/85	Kerran	0000


Kuljetinpöytä eteenpäin.  Jos vain tämä käytössä, pitää ajaa lyhyet alle, jos halutaan ajaa samalla pellit painopisteeseen.


Kulj. ta.?	16/85	Kerran	0000


Kuljetinpöytä taaksepäin.  Jos tämä on käytössä, olisi hyvä jos kuljetinpöytä voi viedä kasaa myös radan alle.





IN  portit >>	; 86	Kerran	alavalikko


Seuraavassa input–toiminnot.  Näitä muutetaan vastaavasti kuin output–toimintojakin.  Myös liittimiä vastaava taulukko on output–toimintojen yhteydessä. Input toiminnot aktivoituvat, kun Elco–liittimen nasta kytketään 0-jännitettä vastaan.  Terä ylhäällä  ja terä alhaalla toiminnot aktivoituvat kun nasta EI ole kytketty 0-jännitteeseen.  Puskurikortilla on 1k ohmin sarjavastus ja 10k ohmin ylösvetovastus.  Siis kaikki inputit ovat +5V tilassa jos niitä ei ole kytketty.  Seuraavan puskurikortilla on NOT–piiri, joka muuttaa jännitteen päinvastaiseksi, eli kaikki inputit ovat loogisesti 0-tilassa jos niitä ei ole kytketty mihinkään.





Inv.input	00/85	Kerran	0003


Mitkä inputit toimivat invertoituina.  Oletuksena invertoitu terä ylhäällä (0002) ja terä alhaalla (0001) eli yhteensä 0003.  Tämä on yhteensopivuussyistä vanhempiin ohjelmiin.


Terä alh?	01/86	Kerran	0001


Terä alhaalla.  Jos kytkentää ei ole tehty, tulkitaan terän olevan alhaalla (aukeava kärki oletuksena, ks. Inv.input).


Terä ylh?   	02/86	Kerran	0002


Terä ylhäällä.  Jos kytkentää ei ole tehty, tulkitaan terän olevan ylhäällä (aukeava kärki oletuksena, ks. Inv.input).


TakaT.alh?  	03/86	Kerran	0004


Takaterä yläasennossa (tai lepoasennossa).  Sulkeutuva kärki.


TakaT.ylh?  	04/86	Kerran	0008


Takaterä ala–asennossa (tai asennossa, josta voi aloittaa paluun lepoasentoon).  Sulkeutuva kärki.


Heik.pur.a? 	05/86	Kerran	0010


Puristettu heikon puristuksen paineeseen saakka (sulkeutuva kärki).  Tämä voidaan yleensä jättää pois yksivaiheisessa puristimessa.


Vahv.pur.a? 	06/86	Kerran	0020


Puristettu vahvan puristuksen paineeseen saakka (sulkeutuva kärki).


Puris.ylh?  	07/86	Kerran	0040


Puristin ylhäällä (sulkeutuva kärki).


Seis     ?  	08/86	Kerran	0080


Kun tämä kärki suljetaan, vastaa se samaa kuin olisi painettu SEIS näppäimistöltä.  Tämän avulla voidaan koneeseen asentaa kaukopysäytin.


Kone input? 	09/86	Kerran	0000


Tällä inputilla voidaan valita mikä kone on käytössä.  Kärki auki on kone 1 ja kärki kiinni on kone 2.  Jos inputin arvoksi on valittu muuta kuin 0, niin koneen vaihto voidaan tehdä vain tällä kärkitiedolla.  Vaihto voi tulla aktiiviseksi vain radan seisoessa!


@begmuutos(951022)


Odotus    ?	10/86	Kerran	0400	


Kun tämä kärki on suljettu, ei kone lähde etenemään ennenkuin kärki avautuu.  Jos kärki suljetaan koneen liikkuessa, ei kone pysähdy!�


Stop limit?	11/86	Kerran	10


Montako perättäistä samaa tilaa tarvitaan stop–pulssin toteuttamiseksi.  Jos tässä on 0 tai 1, niin yksikin lyhyt häiriöpiikki voi pysäyttää koneen.  Suuri arvo taas hidastaa pysähtymisen nopeutta.


@endmuutos(951022)





Painopiste asetuk.>>	; 87	Tarvittaessa	alavalikko


Tällä alavalikolla asetetaan painopisteeseen ajamiseen liittyvät säädöt.  Painopisteeseen ajaminen tarkoittaa sitä, että tilauksen loputtu pino on sellainen, että sen painopiste on pinon keskellä.)õ)õ





Painopisteeseen ajaminen suoritetaan siirtämällä jokaista peltiä joko vastaanottimella tai siirtämällä kuljetinpöytää kunkin erän valmistumisen jälkeen.  Siirtäminen suoritetaan aikaan perustuen.  Tämän takia pitää pystyä mittaamaan vastaanottimen tai kuljetinpöydän nopeus ja kiihtyvyys.  Kuljetinpöydän tapauksessa nopeus tarvitaan kumpaankin suuntaan.





Mikäli kuljetinpöytä voi liikkua vain eteenpäin, ei pinoa saada painopisteeseen muutoin kuin ajamalla "lyhyet alle".





Koneessa voi olla joko vastaanottimeen perustuva painopisteeseen ajo tai kuljetinpöytään perustuva painopisteeseen ajo.  Myös molemmat ovat mahdollisia, mutta on turhaa pitää molempia päällä.   Kuljetinpöydän käyttö on tehokkaampaa, kun siirto tarvitsee tehdä vain erien loputtua.  Tällöin myös pinkat ovat tasaisempia.





Painopisteeseen?	00/87		0


Ajetaanko painopisteeseen (1) vaiko ei (0).


Kulj. menee alle?	01/87		1


Voiko kuljetinpöytä liikkua radan alle (0=ei, 1=voi).


Testiaika 1?	02/87		4.00


Liikenopeuden ja kiihtyvyyden testausaika 1.  Testiä varten tarvitaan kaksi eri mittausta eri ajoilla.  Tällä asetetaan testiaika 1.


Testiaika 2? 	03/87		8.00


Liikenopeuden ja kiihtyvyyden testausaika 2.


V.otin s1?	04/87		0


Testattu vastaanottimen liikematka testiajalla 1.


V.otin s2? 	05/87		0


Testattu vastaanottimen liikematka testiajalla 2.


Kulj. et s1?	06/87		0


Testattu kuljetinpöydän liikematka eteen testiajalla 1.


Kulj. et s2? 	07/87		0


Testattu kuljetinpöydän liikematka eteen testiajalla 2.


Kulj. ta s1? 	08/87		0


Testattu kuljetinpöydän liikematka taakse testiajalla 1.


Kulj. ta s2? 	09/87		0


Testattu kuljetinpöydän liikematka taakse testiajalla 2.


V.otin testi.Nro?	10/87		0


Suoritetaan vastaanottimen testi nro (1 tai 2) käyttäen vastaavaa aikaa.   Kun testi suoritetaan, painetaan Lisä–näppäin (L) alas, painetaan joko 1 tai 2 testin mukaan ja päästetään Lisä–näppäin (L) ylös.  Testi alkaa tällöin.  Ennen testiä mitataan vastaanottimen paikka.  Testin jälkeen mitataan paikka ja lasketaan paljonko vastaanotin siirtyi testin aikana.  Tämä ero kirjoitetaan tähän.


Kulj.et. testi.Nro?	11/87		0


Testi nro (1 tai 2) kuljetinpöydän eteen–liikkeelle (ks. ohjeet edellä).


Kulj.ta. testi.Nro?	12/87		0


Testi nro (1 tai 2) kuljetinpöydän taakse–liikkeelle (ks. ohjeet edellä).


@begmuutos(950723)


P.piste mm?	13/87		0


Painopisteen paikka milleinä mitattuna siitä, mihin leikkurin puoleinen pää peltiä putoaa.  Jos tähän laitetaan 0, ei seuraavalla kerralla siirretä kuljetinta.  Eli jos painopisteen nollaus on laitettu käsikäyttöiseksi, pitää tähän laittaa 0 aina uuden erän aluksi.  Jos kuljettimen painopisteen siirrossa jokin menee pieleen, voidaan täältä katsoa missä painopisteen pitäisi olla ja siirtää sitten kuljetin käsin vastaavan kohtaan.  Samoin jos kuljetinta ei voi käyttää, nähdään täältä missä kohti valmista pinoa on painopiste.


Massa mm?	14/87		0


Painopisteen laskemisessa käytetty massa.  Koska tasaleveällä ja tasapaksulla pelillä massa on verrannollinen pellin pituuteen, on tässä koko painopistekasaan ajettujen peltien yhteispituus milleinä.  Jos painopisteen paikka pitää asettaa käsin muuksi kuin 0:ksi, pitää tähän laittaa vastaava kuljettimella oleva "massa".


Nol 0=käs,1=auto?	15/87		1


Painopisteen paikan nollaustapa.  0=käsin, 1=aina kun tulee ensimmäinen muistiin syötetty mitta.  Jos tähän valitaan 0, pitää uuden erän aluksi laittaa aina "P.piste mm?" kohtaan 0.  


Ehto, 1=muisti?	16/87		1


0 = painopisteeseen ajetaan aina.  1 = Painopisteeseen ajetaan vain kun on kyseessä muistikäyttö, eli ajettava pelti on otettu muistiin laitetusta listasta.


@endmuutos(950723)





Testit >>	; 88	Tarvittaessa	alavalikko


Testien avulla voidaan tutkia laitteen toimivuutta.  Lähinnä input ja output –piirien toimintaa.





Testiout?	00/88		0FFF


Tällä valitaan mitkä output–linjat laitetaan päälle aikatestissä tai 'Testaa input' –testissä painettaessa KPL–näppäintä.


O.testi aika?	01/88		0


Tällä valinnalla aloitetaan output testi, jossa Lisä–näppäimen (L) ylöspäästäminen pitää kohdassa 'Testiout' valittua output–linjaa päällä tähän valintaan kirjoitetun ajan.  Aika voidaan keskeyttää painamalla mitä tahansa näppäintä.  Toimintaa voidaan käyttää hyväksi esimerkiksi tutkittaessa mikä on oikea aikavalinta aikariippuviin toimintoihin.


Testaa input	02/88


Tällä valinnalla testataan pääsääntöisesti input–toimintoja, mutta sillä voidaan testata myös output–toimintoja.  Toiminto tulee aktiiviseksi kun Lisä–näppäin (L) käytetään alhaalla.  Toiminnosta päästään pois, kun ê käytetään alhaalla.





Toiminnon aikana näytössä on esimerkiksi


Test I: 0FFB O: 0004


mikä tarkoittaa, että testitila on päällä ja inputit 0FFB ovat suljettuina ja outputit 0004 aktiivisina.  Output–toimintoja voidaan valita aktiivisiksi yksi kerrallaan painamalla sitä näppäintä, monesko bitti outputin linjasta halutaan päälle (ks. taulukko kohdassa 'OUT portit').  Yli 9 olevat linjat painetaan lisänäppäimen kanssa (eli esim. 12 painetaan Lisä (L) ja 2).  Painamalla KPL–näppäin alas, voidaan aktivoida 'Testiout'–kohdassa valitut linjat aktiivisiksi.  Painamalla MITTA–näppäin alas, voidaan aktivoida kerralla kaikki linjat.





Input toimintoja voidaan testata oikosulkemalla Elco–liittimeltä haluttuja nastoja 0-jännitettä (nasta A) vastaan tai painelemalle kytkettyjä mikrokytkimiä.  Taulukon mukaisesti vastaavat tilat pitäisi tulla päälle.  Jos esimerkiksi terä alhaalla on normaalisti kytketty J nastaan, pitäisi näytössä olla 0002 kun 'Terä ylhäällä' mikro on 'auki' asennossa (eli avautuva kärki kiinni = terä poissa ylhäältä).  Jos leikkurissa on myös 'Terä alhaalla' mikro, pitäisi näytössä näkyä 0003 kun kumpikin mikro on 'auki' asennossa ja 0000 kun kumpikin on kiinni (avautuvat kärjet auki).  Vastaavasti puristin ylhäällä mikron ollessa kiinni (sulkeutuva kärki kiinni, nasta W), pitäisi näytössä näkyä 0040 (+ muiden mikrojen tila, esim 0041).  Vastaavasti kun mikro avataan, pitäisi vastaava bitti muuttua 0:ksi.





Input- ja output–toiminnot voidaan testata myös testijohdolla, joka kytkee jokaisen input–linjan vastaan output–linjaan.  Tällöin testitilassa pitäisi näytössä olla


Test I: 0FFF O: 0000


kun mitään näppäintä ei paineta.  Jos Testiout toimintoon on asetettu 0FFF, pitäisi näytössä olla


Test I: 0000 O: 0FFF


kun painetaan KPL–näppäintä.   MITTA–näppäimen painamisen pitäisi aina näyttää


Test I: 0000 O: 0FFF


Mikäli painetaan jonkin output–linjan bitin numeroa, pitäisi vastaavan inputin kohdalta lähteä bitti pois päältä.  Eli esimerkiksi painamalla näppäin 2 alas (bitti nro 2 oikealta, binäärisenä 0000 0000 0000 0100, heksana 0004) saavat kaikki muut inputit 0 jännitteen paitsi bitti nro 2, joka saa 1-jännitteen (binäärisenä 0000 1111 1111 1011, heksana 0FFB).  Näytössä tämän pitäisi näkyä:


Test I: 0FFB O: 0004


Kutakin output–linjan numeroa vastaava input–arvo löytyy taulukosta 'OUT port' valinnan kohdalta.





Huomattakoon, että tällä testijohdolla saattaa näytössä välähtää 0F7F välillä, mikäli näppäimistön piip on asetettu päälle (koska tämä toiminto käy välillä päällä).





Testaa input inv	03/88


Kuten edellinen, mutta input–tilat näytetään päinvastaisena.  Näin on helpompi todeta toiminnan oikeellisuus kun output–linjat on yhdistetty vastaaviin input–linjoihin.  Nyt näytössä voi välähtää ylimääräinen 0080 jos näppäimistön piip on käytössä.  Seuraavassa taulukossa on mitä näytössä pitäisi näkyä milläkin näppäimen painamisella:





painettu    näyttö


-------------------------------------


ei mit. Test I: 0000 O: 0000


0       Test I: 0001 O: 0001


1       Test I: 0002 O: 0002


2       Test I: 0004 O: 0004


3       Test I: 0008 O: 0008


4       Test I: 0010 O: 0010


5       Test I: 0020 O: 0020


6       Test I: 0040 O: 0040


7       Test I: 0080 O: 0080


8       Test I: 0100 O: 0100


9       Test I: 0200 O: 0200


A0      Test I: 0400 O: 0400


A1      Test I: 0800 O: 0800


A2      Test I: 0000 O: 1000


A3      Test I: 0000 O: 2000


A4      Test I: 0000 O: 4000


A5      Test I: 0000 O: 8000


MITTA   Test I: 0FFF O: 0FFF





Show debug?	04/88


Näytetäänkö ohjelma–askeleiden eteneminen (1) vaiko ei (0).  Tämä aloittaa aina 0:sta virran kytkemisen jälkeen.  Ohjelma–askeleiden eteneminen näytetään muodossa:


P:  1  0  0  0


tarkoittaen että ohjelma 1 on menossa askeleessa 1, ohjelmat 2, 3 ja 4 askeleessa 0 (ei käytössä).





Arvo 2 näyttää radan neljä viimeistä mitattua nopeutta (anturin yksiköinä / 1/100 sek) ja näiden 4 mittauksen summan sekä viimeisen nopeuden m/min:


12 13 12 11  48  7.21


Näyttö voidaan "jäädyttää" painamalla MITTA alas.
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Arvo 3 näyttää takakutistumat muodossa (viimeinen:minimi:maksimi)


Sh:57:30:180





Arvo 4 näyttää muistiosoitteen (valittu kohdissa 08 ja 09) sisällön heksadesimaalitavuina muodossa:


D52 55 70 04 04 04 00 F8
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Näytä ajat?	05/88


Tämän alta voidaan katsoa edellisen pellin tekemiseen kuluneet ajat.  Näyttö on muodossa:


T:26.4 d:14.7 p:9.2


mikä tarkoittaa, että edellisen pellin tekemiseen meni (T=time) 26.4 sekuntia, josta pellin ajamiseen (d=drive) 14.7 s ja puristamisiin (p=press) 9.2 s


Näytä nopeus?	06/88		1	


Näytetäänkö koneen nopeus kappalelaskurin vieressä (1) vaiko ei (0).  Tiilikoneessa nopeus päivitetään jokaisen tiilen puristuksen jälkeen ja lopullinen nopeus tulee kun pelti on leikattu poikki.  Nopeuslaskussa käytetyt ajat selviävät kohdasta 'Näytä ajat'.  Aika näytetään m/min.


Suurin toim?	07/88		84	


Tällä voidaan valita suurin toimintonumero, jonka tavallinen käyttäjä voi valita.  Virran kytkemisen jälkeen ensimmäiseen toimintoon saakka on käytössä kaikki toiminnot ja näin tätäkin arvoa päästään muuttamaan, mikäli se muutetaan heti 1. asiana virran kytkemisen jälkeen.  Myös pikanäppäimillä voidaan ohittaa tämä asetus tilapäisesti.
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Segment?	08/88		DS	


8086-prosessorin tutkittavan muistiosoitteen segmentti–rekisterin arvo.


 Offset ?	 09/88		0000


8086-prosessorin tutkittavan muistiosoitteen offset–arvo.
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 Fast proc?	10/88		1


Prosessorin kello käy 200 Hz taajuudella.  Ohjelma askeleet suoritetaan jakamalla ko. taajuutta tässä valinnassa olevalla luvulla.  Eli esim. jos tässä on 20, niin ohjelma–askeleita (ks. kohta 89) suoritetaan 200/20 Hz taajuudella, eli 10 Hz taajuudella, eli 0.1 sek välein.  Suurempi taajuus (pienempi jakaja) mahdollistaa nopeammat tapahtumat, mutta vie prosessoriaikaa muilta toiminnoilta.


Näytä pys?	11/88		1


Näytetäänkö 'Pysäytetty' –tekstiä silloin kun on tullut ulkopuolinen pysäytyskomento?


@endmuutos(951126)
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Käynnistyksiä	12/88		1


Monestiko kone on käynnistetty edellisen "resetin" (tyhjennyksen jälkeen).


@endmuutos(960708)
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Programs >>	; 89	Tarvittaessa	alavalikko


Ohjelmoinnin tarkoitus on saada Kave 9:ään lisäominaisuuksia, joita siinä ei normaalisti ole.  Kave 9:n ohjelmointikieli koostuu tapahtumista.  Tapahtumia on kahdenlaisia:  ehtoja (condition) ja tekoja (do).  Kaven ohjelmamuistissa on tietty määrä askelia, joista yksi askel on aina yksi tapahtuma.  Kun tapahtuma on käsitelty (ehto tullut voimaan tai teko tehty), siirrytään aina seuraavaan askeleeseen, jollei haarautumiskäskyllä (goto) muuta ilmaista.  Kielen tapahtumat on lueteltu ja lyhyesti selitetty seuraavassa:





nro  teksti          	selitys (C: condition, D: do)


00 ,'C:true! '	-	ehto joka on aina tosi 


01 ,'C:ready? '	-	ehto tulee todeksi, kun valmis saa tässä valitun arvon (0=ei, 1= erä valmis, 2=kokonaan valmis) 


02 ,'C:out on? '	-	ehto tulee todeksi, kun valittu output tulee voimaan ("nouseva reuna").  Esimerkiksi puristin ylös: 0400 (ks. "OUT portit")


03 ,'C:out off? '	-	ehto tulee voimaan, kun valittu output lähtee pois päältä. Esimerkiksi vahva puristus: 0200 ("laskeva reuna")


04 ,'C:inp.on? ' 	-	ehto tulee voimaan, kun valittu input tulee                       päälle ("nouseva reuna")


05 ,'C:inp.off? '   	-	ehto tulee voimaan, kun valittu input lähtee pois päältä ("laskeva reuna")


06 ,'C:meas. >? '   	-	ehto tulee voimaan, kun lukema tulee                        suuremmaksi kuin valittu lukema


07 ,'C:meas. +? '   	-	ehto tulee voimaan, kun lukemaan on tullut                      valittu määrä lisää 


08 ,'C:time +? '    	-	ehto tulee voimaan, kun valittu määrä 1/100 s on kulunut 


09 ,'C:Aout on? '  	-	ehto tulee voimaan, kun valittu output on päällä (tila, ei reuna)


10 ,'C:Aout off? '  	-	ehto, joka tulee voimaan, kun valittu output on pois päältä (tila, ei reuna) 


11 ,'C:Ainp.on? '   	-	ehto, joka tulee voimaan, kun valittu input on päällä (tila, ei reuna) 


12 ,'C:Ainp.off? '  	- 	ehto, joka tulee voimaan, kun valittu input on pois päältä (tila, ei reuna)  


13 ,'C:meas. <? '  	-	ehto, joka tulee voimaan, kun lukema on pienempi kuin valittu lukema 


14 ,'C:meas. -? '  	-	ehto, joka tulee voimaan, kun lukema on pienentynyt valitulla määrällä  
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15 ,'C:goal -? '	-	ehto, joka tulee voimaan, kun tavoitemittaan on valittu matka


16 ,'C:goal +? '    	-	ehto, joka tulee voimaan, kun tavoitemitta on ylitetty valitulla matkalla
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50 ,'D:nothing! '   	-	teko, jolla ei tapahdu mitään 


51 ,'D:goto? '      	-	siirrytään ohjelman xx askeleeseen yy, esim: 0207 => siirrytään ohjelman 2 askeleeseen 7


52 ,'D:out on? '	-	laitetaan output päälle, kunnes joku muu toiminto sen poistaa (esim. leikkaus), SEIS poistaa tämän


53 ,'D:out off?'    	-	otetaan output pois päältä 


54 ,'D:set stop? '  	-	jos arvo on 1, asetetaan SEIS tila päälle, eli pysäytetään normaalit toiminnot, jos 2, laitetaan odotustila päälle a jos 0, otetaan odotustila pos päältä.  Jos odotustila on päällä, ei rataa liikuteta eteen eikä taakse 


55 ,'D:nothing! '   	-	ei tehdä mitään 


56 ,'D:meas.=? '    	-	laitetaan lukemaksi valittu lukema 


57 ,'D:meas.+? '    	-	lisätään lukemaan valittu määrä (voi olla neg.) 


58 ,'D:time +? '    	-	laitetaan aikaan lisää valittu määrä (voi olla neg.) 


59 ,'D:Aout on? '   	-	output pysyvästi päälle (absolute), SEIS ei vaikuta tähän 


60 ,'D:Aout off?'   	-	pysyvä output pois päältä





Ohjelmia voi olla pyörimässä useita yhtäaikaa (4 kpl versiossa 23.4.1995).  Ohjelmat etenevät toisistaan riippumattomasti, mutta toinen ohjelma voi käskeä toisen ohjelman siirtymään haluttuun askeleeseen.





	Teemme esimerkkiohjelman:


	  1. kun rata liikahtaa eteenpäin 90 mm


	  2. nostetaan puristimen vaste ylös


	  3. odotetaan 1.5 sek 


	  4. lopetetaan vasteen nostaminen


	  5. kun vahva puristus loppuu, 


	  6. siirrytään kohtaan 1.





Aloitamme tilanteesta, jossa vaste on alhaalla, koska tämä on parempi tilanne mittalaitteen käynnistyessä.  Valitaan aluksi toiminto "89 Programs >>".  Siirrytään lisänäppäimellä (L) alavalintaan.  Painetaan vielä kerran Lisä (L), jolloin saamme näkyviin 1. ohjelma–askeleen.  Painamalla Mitta alas, voidaan vaihtaa askeleen tapahtumaa.  Valitaan tapahtuma 07 (pidetään Mitta alhaalla ja painetaan 07 tai selataan valinta näppäimellä tapahtuma kohdalle).  Tämän jälkeen painetaan Lisä (L) alas ja laitetaan ehdon arvo 90 ja päästetään Lisä (L) ylös.  Näytössä pitäisi nyt olla:


s01:07=C:meas. +? 90


Siirrytään seuraavaan askeleeseen painamalla Valinta–näppäintä (V).  Ohjelmoidaan vastaavasti seuraava askel.  Kokonaisuudessaan ohjelma näyttäisi seuraavalta:


s01:07=C:meas. +? 90


s02:59=D:Aout on? 0100


s03:08=C:time +? 1.5   


s04:60=D:Aout off?0100


s05:03=C:out off? 0200


s06:51=D:goto? 0101


	


Tarvittaessa ohjelma–askelia voidaan lisätä tai poistaa painamalla KPL–näppäintä.  Tosin tämä jälkeen tulee muistaa muuttaa mahdolliset hyppykäskyt ja ohjelmien alkuaskeleet!





Lopuksi vielä laitetaan ohjelma 1 alkamaan askeleesta 1:  Painetaan ê, jolloin päästään pois alavalinnasta.  Painetaan Lisä (L), jolloin päästään takaisin alavalintaan.  Painetaan V, jolloin päästään 1. ohjelman alkukohdan valintaan.  Painetaan Lisä ja 1, jolloin näytössä pitäisi olla:


01/89 Prog. beg? 1


Jos alkukohta on askel 0, ei ohjelma ole käytössä.





VAROITUS!  Ohjelma–askeleet etenevät valitulla taajuudella (88/10), maksimissaan 1/200 sekunnin välein, joten mitään kovin nopeita tapahtumia ei voida ohjelmoida.  Ohjelmoinnin ja virtakatkon jälkeen kukin ohjelma aloittaa alkuperäisestä askeleestaan.  Mikään ohjelma ei etene ohjelmoinnin aikana.





Pikanäppäimet >>	; 90	Koneen säädössä	alavalikko


Pikanäppäinten avulla voidaan 10 useimmiten tarvittavaa toimintoa laittaa yhden näppäimen taakse.  Tästä on hyötyä lähinnä konetta säädettäessä.  Tavallisen käyttäjän ei ehkä kannata näitä käyttää!





Pikanäppäimiksi voidaan ohjelmoida näppäimet 0-9.  Pikanäppäimen sisällöksi annetaan päävalinnan toiminto, joka suoritetaan kun näppäin painetaan alas ja sitten toiminto johon siirrytään kun näppäin päästetään ylös.  





Jos esimerkiksi näppäimelle 2 halutaan toiminto, jossa näytetään versio, kun 2 on alhaalla (40 = näytä versio) ja tämän jälkeen siirrytään odottamaan peltilaatua (01 = vaihda peltilaatu), niin näppäimen 2 sisällöksi laitetaan 40.01.


02/90 Pikanäppäin? 40.01


Enemmän käytännön hyötyä pikanäppäimistä on alavalikoiden toimintojen hakemisessa.  Jos esimerkiksi halutaan päästä nopeasti vaihtamaan "Show debug" –toiminnon arvoa (toiminto 04/88), niin pikanäppäimen (vaikkapa 3) sisällöksi laitetaan 88.04.  


03/90 Pikanäppäin? 88.04


Nyt näppäimen 3 alas painaminen suorittaa päävalinnan toiminnon 88, eli siirtyy tähän alavalintaan (ja näyttää "00/88 Testiout? 0FFFH" kunnes 3 päästetään ylös) ja näppäimen ylös päästäminen siirtyy toimintoon 4.  Tämän jälkeen arvo voidaan vaihtaa normaalisti painamalla LISÄ (L).





Pikanäppäimen sisältö -1 tarkoittaa, ettei näppäin ole käytössä.   Huomattakoon, että ohjelmoinnin sisältä (toiminto 00/89) ei pääse pois pikanäppäimillä, vaan ainoastaan näppäimellä ê.
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�
KAVE 9 B


Seuraavaan taulukkoon asentajan tulee kirjoittaa oletusarvoista poikkeavat arvot.





Teksti   Pikavalintanumero	Milloin tarvitaan 	Alkup.	Arvo


Rear cut Y/N	; 00	Often	no	


Takaleikkaus K/E     	; 00	Usein	ei	


Vaihda peltilaatu    	; 01	Peltilaadun vaihtuessa	00	


Vaihda - toleranssi  	; 02	Joskus	2.0	 _______


Vaihda + toleranssi  	; 03	Joskus	2.0	 _______


Anna tod. mitta      	; 04	Mitan ollessa väärä


Poista lataus        	; 05	Joskus


Muuta lukema         	; 06	Joskus


Muuta tehtyjen lkm   	; 07	Joskus


Peltilaadun kulutus  	; 08	Joskus


Syötä hukkapituus    	; 09	Joskus	0	 _______


Edellinen leikkaus   	; 10	Joskus


Laita muistiin       	; 11	Pitkässä tilauslistassa


Selaa muistia        	; 12	Joskus


Poista_muistista     	; 13	Joskus


Tyhjennä koko muisti 	; 14	Joskus


Näytä tehdyt erät    	; 15	Joskus


Poista nykäysajat    	; 16	Harvoin


Aseta ennakko        	; 17	Harvoin	6	 _______


Käsi/Autom. ennakko  	; 18	Harvoin	autom	 _______


Vaihda ennak. lkm    	; 19	Harvoin	5	 _______


Kuitataanko erä      	; 20	Harvoin	ei	 _______


Vaihda salanumero    	; 21	Joskus	4321	 _______


Nollaa kul. laskurit 	; 22	Joskus


Syötä terä-rulla et. 	; 23	Kerran	0	 _______


Syötä radan pituus   	; 24	Kerran	0	 _______


Syötä kutistuma      	; 25	Kerran	0	 _______
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Hidastusmatka >>	; 26	Tarvittaessa	alavalikko


 Hidastus mm?	;  00	Harvoin	100	 _______


 Hid.lisä mm?	;  01	Kerran	 0	 _______


 Hid.min mm?	;  02	Kerran	    10	 _______


 Hit.nop ay?	;  03	Kerran	  2	 _______


 Nop.nop ay?	;  04	Kerran	 10	 _______


 Autom.hid?	;  05	Kerran	  1	 _______


 Autom.nop?	;  06	Kerran	  1	 _______


 Norm.ajo mm?	;  07	Kerran	  350	 _______


 Vaimennus?	;  08	Kerran	  2	 _______
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Syötä terän leveys   	; 27	Kerran	0	 _______


Lisää peltilaatu     	; 28	Harvoin


Poista peltilaatu    	; 29	Harvoin


Takaleikkurin tyyppi 	; 30	Kerran	0	 _______


Syötä terä-anturi et 	; 31	Kerran	500	 _______


Näytä kertoimet      	; 32	Harvoin	0	 sivu 1


Vaihda latausaika    	; 33	Kerran	400	 _______


Vaihda seisonta-aika 	; 34	Harvoin	0.35	 _______


Käännä anturi        	; 35	Kerran	+	 _______


Nollaa leik. jälk.   	; 36	Harvoin	ei	 _______


Vaihda tuplaus lkm   	; 37	Kerran	5	 _______


Vaihda ohimeno       	; 38	Kerran	10	 _______


Heitto mitasta       	; 39	Kerran	20	 _______


Näytä versio         	; 40	Tarkistettaessa koneen ikää


Vaihda tiilen pituus 	; 41	Joskus	0	 _______


Vaihda etupätkän pit 	; 42	Kerran	30	 _______


Vaihda etukutistuma  	; 43	Kerran	0	 _______


Vaihda takakutistuma 	; 44	Kerran	0	 _______


Vaihda 1. pur. aika  	; 45	Kerran	0.01	 _______


Vaihda 2. pur. aika  	; 46	Kerran	1.00	 _______


Vaihda viim. tiili - 	; 47	Kerran	260	 _______


Vaihda viim. tiili + 	; 48	Kerran	90	 _______


Vaihda terä-pur. et  	; 49	Kerran	720.0	 _______


Korjaa etureuna      	; 50	Latauksen jälkeen.


Vaihda leikk. tyyppi 	; 51	Kerran	2 toim	 _______


Vaihda nykäysväh.    	; 52	Harvoin	170	 _______


Vaihda nykäyslisä    	; 53	Harvoin	384	 _______


Vaihda ylh. aika     	; 54	Kerran	0.03	 _______


Vaihda alh. aika     	; 55	Kerran	0.03	 _______


Vaihda pois ylh.aika 	; 56	Kerran	0.03	 _______


Vaihda pois alh.aika 	; 57	Kerran	0.20	 _______


Vaihda terän mikrot  	; 58	Kerran	1	 _______


Vaihda lyhin ennakko 	; 59	Kerran	0	 _______


Vaihda lyh. ajomatka 	; 60	Kerran	0	 _______


Ennakko nykäisystä   	; 61	Kerran	kyllä	 _______


Takaterä alas-aika   	; 62	Kerran	0	 _______


Takaterä ylös-aika   	; 63	Kerran	0	 _______


Puristin ylös-aika   	; 64	Kerran	0	 _______


Heitto kutistumasta  	; 65	Kerran	1.00	 _______


Pur.ja leik. samalla 	; 66	Kerran	2	 _______


Pur.kunnes terä alh. 	; 67	Kerran	1	 _______
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Tiilikoneen aset. >>	; 68	Kerran	alavalikko


 Etukorjausmatka	;  00	Kerran	0	 _______


 Tiiliä pur-lei	;  01	Kerran	2	 _______


 Pur.tärk?	;  02	Kerran	1	 _______


 Taka min?	;  03	Tarvittaessa	0	 _______


 Taka max?	;  04	Tarvittaessa	0	 _______


 Jatk. terä-pur?	;  05	Tarvittaessa	0	 _______
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Etukorjausmatka      	; 68	Kerran	    0	 _______


Lajittelujärjestys   	; 69	Kerran	pitkät 0	 _______


Kulutuslaskuri       	; 70	Kerran	ei 1	 _______


Kulutuksen nollaus   	; 71	Kerran	auto 0	 _______


Bruttokulutus	; 72	Tarvittaessa	0.000	 _______


Nettokulutus	; 73	Tarvittaessa	0.000	 _______


Tilattu kulutus	; 74	Tarvittaessa	0.000	 _______


Kiihdytysaika	; 75	Joskus	0	 _______


Pisin ennakko	; 76	Kerran	0	 _______


Ennakko takal. jälk.	; 77	Joskus	0	 _______


Talleta kone	; 78	Tarvittaessa


Vaihda kone	; 79	Tarvittaessa


Liike seisonta aik.	; 80	Tarvittaessa	0	 _______


Odotusaika leik.jälk	; 81	Tarvittaessa	0	 _______


Lyhin pelti odotuk.	; 82	Tarvittaessa	0	 _______


Laaduilla omat ennak	; 83	Tarvittaessa	0	 _______


Leikkuun aik. taakse	; 84	Tarvittaessa	0	 _______
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OUT portit >>	; 85	Kerran	alavalikko


 Inv.output	00/85	Kerran	0000	 _______


 R. taakse?	01/85	Kerran	0001	 _______


 R. eteen ?	02/85	Kerran	0002	 _______


 Terä alas?	03/85	Kerran	0004	 _______


 Terä ylös?	04/85	Kerran	0008	 _______


 Hit. nop?	05/85	Kerran	0010	 _______


 TakaT.alas?	06/85	Kerran	0020	 _______


 TakaT.ylös?	07/85	Kerran	0040	 _______


 Näp. piip?	08/85	Kerran	0080	 _______


 Muut piip?	09/85	Kerran	0080	 _______


 H.puristus?	10/85	Kerran	0100	 _______


 V.puristus?	11/85	Kerran	0200	 _______


 Puris.ylös?	12/85	Kerran	0400	 _______


 Kone rele?	13/85	Kerran	0100	 _______


 V.otin et?	14/85	Kerran	0000	 _______


 Kulj. et.?	15/85	Kerran	0000	 _______


 Kulj. ta.?	16/85	Kerran	0000	 _______


IN  portit >>	; 86	Kerran	alavalikko


 Inv.input	00/85	Kerran	0003	 _______


 Terä alh?	01/86	Kerran	0001	 _______


 Terä ylh?   	02/86	Kerran	0002	 _______


 TakaT.alh?  	03/86	Kerran	0004	 _______


 TakaT.ylh?  	04/86	Kerran	0008	 _______


 Heik.pur.a? 	05/86	Kerran	0010	 _______


 Vahv.pur.a? 	06/86	Kerran	0020	 _______


 Puris.ylh?  	07/86	Kerran	0040	 _______


 Seis     ?  	08/86	Kerran	0080	 _______


 Kone input? 	09/86	Kerran	0000	 _______


 Odotus    ?	10/86	Kerran	0400	 _______


 Stop limit?	11/86	Kerran	10	 _______


Painopiste asetuk.>>	; 87	Tarvittaessa	alavalikko


 Painopisteeseen?	00/87		0	 _______


 Kulj. menee alle?	01/87		1	 _______


 Testiaika 1?	02/87		4.00	 _______


 Testiaika 2? 	03/87		8.00	 _______


 V.otin s1?	04/87		0	 _______


 V.otin s2? 	05/87		0	 _______


 Kulj. et s1?	06/87		0	 _______


 Kulj. et s2? 	07/87		0	 _______


 Kulj. ta s1? 	08/87		0	 _______


 Kulj. ta s2? 	09/87		0	 _______


 V.otin testi.Nro?	10/87		0	 _______


 Kulj.et. testi.Nro?	11/87		0	 _______


 Kulj.ta. testi.Nro?	12/87		0	 _______


 P.piste mm?	13/87		0	 _______


 Massa mm?	14/87		0	 _______


 Nol 0=käs,1=auto?	15/87		1	 _______


 Ehto, 1=muisti?	16/87		1	 _______


Testit >>	; 88	Tarvittaessa	alavalikko


 Testiout?	00/88		0FFF	 _______


 O.testi aika?	01/88	0	


 Testaa input	02/88


 Testaa input inv	03/88


 Show debug?	04/88


 Näytä ajat?	05/88


 Näytä nopeus?	06/88		1	 _______


 Suurin toim?	07/88		84	 _______


 Segment?	08/88		DS	 _______


 Offset?	09/88		0000	 _______


 Fast prog?	10/88	 	1	 _______


 Näytä pys?	11/88		1	 _______


 Käynnistyksiä	12/88		1	 _______


Programs >>	; 89	Tarvittaessa	alavalikko


 Program steps	00/89


  s01:07=C:meas. +? 90	________________________


  s02:59=D:Aout on? 0100	________________________


  s03:08=C:time +? 1.5	________________________   


  s04:60=D:Aout off?0100	________________________


  s05:03=C:out off? 0200	________________________


  s06:51=D:goto? 0101	________________________


  s07:	________________________


  s08:	________________________


  s09:	________________________


  s10:	________________________


  s11:	________________________


  s12:	________________________


  s13:	________________________


  s14:	________________________


  s15:	________________________


  s16:	________________________


  s17:	________________________


  s18:	________________________


  s19:	________________________


  s20:	________________________


  s21:	________________________


  s22:	________________________


  s23:	________________________


  s24:	________________________


  s25:	________________________


  s26:	________________________


  s27:	________________________


  s28:	________________________


  s29:	________________________


  s30:	________________________


  s31:	________________________


  s32:	________________________


� Prog. beg?	01/89		0	 _______


 Prog. beg?	02/89		0	 _______


 Prog. beg?	03/89		0	 _______


 Prog. beg?	04/89		0	 _______


Pikanäppäimet >>	; 90	Koneen säädössä	alavalikko


 Pikanäppäin?	00/90		-1	 _______


 Pikanäppäin?	01/90		-1	 _______


 Pikanäppäin?	02/90		-1	 _______


 Pikanäppäin?	03/90		-1	 _______


 Pikanäppäin?	04/90		-1	 _______


 Pikanäppäin?	05/90		-1	 _______


 Pikanäppäin?	06/90		-1	 _______


 Pikanäppäin?	07/90		-1	 _______


 Pikanäppäin?	08/90		-1	 _______


 Pikanäppäin?	09/90		-1	 _______


@endmuutos(950415)





�Radan nimi:      _________________________________





Asensi:          ___________________________________	  __.__.199_





Arvot kirjoitti: __________________________________	  __.__.199_





�
Liittimet:


�Kave 9b Elco-20 liitin 6.12.1996:





  Liitin M (moottorit, koodaus ylä 1 ala 1):


Relekortti.  Johto 1 (14 nap) relekorttiin         RK1      RK2            hex


   nro johto väri       selitys          nauhakaapeli  relek.


    A   1  sininen     gnd                   ulkop A7


    B   1  kuori       suojamaa              runko


    C


    D


    E   1  valk.pun                                 12                 A2  1000


    F   1  kelt.pun                                 14                 A3  2000


    H   1  valkoinen   rata taakse                   1   A1             0  0001


    J   1  keltainen   rata eteen                    3   A2             1  0002


    K


    L


    M   1  punainen    heikko pur (vaste,kone rele)  4           A4     8  0100


                       kelkan nykaisy


    N   1  vihreä      terä alas                     5   A5             2  0004


    P   1  musta       vahva puristus (kelkka et)    6           A5     9  0200


    R   1  oranssi     terä ylös      (kelkka nop)   7   A6             3  0008


    S   1  violetti    pur. ylös      (kelkka ta)    8           A6    A0  0400


    T   1  harmaa      hitaampi nopeus               9   A3             4  0010


    U   1  vaal.vihr.                (kulj.ta)      10           A1    A1  0800


    V   1  vaal. pun   takaterä alas                11   A4             5  0020


    W   1  ruskea      takaterä ylös (kulj.et)      13           A2     6  0040


    X   1  vihr.pun                                 15                  7  0080





  Liitin A (anturit, koodaus ylä 2 ala 2):


   Johto A (6 nap) pulssianturille, johto T (12 nap) terille yms.


   Nro johto väri           selitys          nauhakaapeli      din 6       hex


    A  T,A sininen(+h A)  0                      ulkop           6  valk.vihr


    B  T,A kuori (viol.)  suojamaa               runko


    C


    D    A pun.+rusk     +5 V                    ulkop           3  valk.rusk


    E


    F


    H  T   valkoinen   terä alhaalla                 1                     0001


    J  T   keltainen   terä ylhäällä                 3                     0002


    K    A valkoinen   anturi 1                    1,2           1  rusk


    L    A keltainen   anturi 2                    3,4           2  harm


    M  T   punainen    seis                          4                     0100


    N  T   vihreä      takaterä alhaalla             5                     0004


    P  T   musta       (koneen vaihto)               6                     0200


    R  T   oranssi     takaterä ylhäällä             7                     0008


    S  T   violetti    odotus                        8                     0400


    T  T   harmaa      heikko pur. päällä            9                     0010


    U  T   vaal.vihr                                10                     0800


    V  T   vaal.pun    vahva pur. päällä (kelk.hit) 11                     0020


    W  T   ruskea      puristin ylhäällä (kelk.seis)13                     0040


    X                                               15                     0080


�
Kytkentä relekortilla:


Releet 1 ja 2  sekä 5 ja 6 on kytketty siten, etteivät ne voi olla yhtäaikaa vetäneinä.  Mikäli 5 & 6 pitää saada vetämään yhtäaikaa, oikosuljetaan releiden 5 & 6 kaikki keskimmäiset nastat keskenään.





input:            kortti 1                      kortti 2


    rele   input  väri       toiminto           väri       toiminto


    RE1     1     valkoinen  rata eteen         vaal.vihr  kulj. eteen


    RE2     2     keltainen  rata taakse        ruskea     kulj. taakse


    RE3     3     harmaa     hitaampi  nopeus   oranssi    kelkka nopea


    RE4     4     punainen   koneen valinta     _________  _______________


    RE5     5     vihreä     terä alas          musta      kelkka eteen


    RE6     6     vaal.pun   takaterä alas      violetti   kelkka taakse


            7     sininen   0


            8               0                   kytk. kortti 1:8


            9           +12 V                   kytk. kortti 1:9





output: (NC = Not Connected)


    rele  toiminto          output               toiminto          output


    RE1   rata taakse          1                _______________      1


          vaihe                                 vaihe


    RE2   rata eteen           2                _______________      2


          _______________     -3a               _______________     -3a


          vaihe                                 vaihe


    RE3   hitaampi nopeus      3a               _______________      3a


          _______________     -3b               _______________     -3b


          vaihe                                 vaihe


          _______________      3b               _______________      3b


          _______________     -4a               _______________     -4a


          vaihe                                 vaihe


    RE4   _______________      4a               _______________      4a


          _______________     -4b               _______________     -4b


          vaihe                                 vaihe


          _______________      4b               _______________      4b


    RE5   _______________      5                _______________      5


          vaihe                                 vaihe


    RE6   _______________      6                _______________      6


          NC                                    NC


          NC                                    NC


          NC                                    NC


          vaihe                L


          NC


          0                    0


Mikrokytkimet:


Leikkurin terään kytkimet laitetaan siten, että kärki aukeaa  toiminnon toteutuessa. Esim.  terä ylhäällä –kytkin avautuu kun terä tulee ylös. Kytkentä suoritetaan - karvaa vastaan.





Mikäli leikkuriin tulee vain 1 mikro, täytyy se kytkeä siten, että - (sininen) tulee COMMON nastaan ja terä ylhäällä (valkoinen) tulee NORMALLY CLOSED nastaan ja terä alhaalla tulee NORMALLY OPEN nastaan.





Muut mikrot kytketään siten, että kärki sulkeutuu toiminnon  tapahtuessa.





Vesa Lappalainen 6.12.1996


puh t: 014-602722    k: 014-3781338    a: 049-242990





Lisätietoja myös:


Timo Lappalainen


    a: 949-328007
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