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2 Benutzerhinweise

2.1 Zweck des Dokuments

Das Ziel der Betriebsanleitung ist, Sie als Benutzer in die richtige Nutzung und den sicheren Ge-
brauch der Maschine einzufiihren.

Es ist unerlasslich, dass Sie das Kapitel Sicherheit eingehend studieren und die Instruktionen die-
ser Betriebsanleitung befolgen.

Lassen sich bestimmte Fragen nicht mit der Betriebsanleitung beantworten, wenden Sie sich bitte
direkt an die Firma ASYS GmbH.

211 Standort der Betriebsanleitung

Bewahren Sie diese deshalb standig am Einsatzort der Maschine auf.

21.2 Abkilrzungsverzeichnis

EGB Elektrostatisch gefahrdete Bauelementegruppe

EMV Elektromagnetische Vertraglichkeit

ESD Electrostatic Sensitive Device
GND Erde

IC Integrated Circuit

LP Leiterplatte

MC Maschinencontroller

SMD Surface Mounted Device
WLAN  Wireless Local Area Network

2.1.3 Typografische Konventionen

2.1.3.1 Abbildungen

Die in der Dokumentation enthaltenen Abbildungen kénnen aus technischen Grinden vom tat-
sachlichen Zustand abweichen.

© ASYS GmbH 3
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3 Sicherheit

Dieses Kapitel enthalt Angaben zum sicheren Gebrauch und optimalen Nutzen der hier beschrie-

benen Maschine.

Alle zur Bedienung, Wartung, und Reparatur der Maschine autorisierten Personen sind verpflich-

tet, das Kapitel ,Sicherheit” zu lesen.
3.1 Konvention zur Verwendung von Gefahrensymbolen

Diese Anleitung enthalt Hinweise, die Sie zu Ihrer personlichen Sicherheit sowie zur Vermeidung
von Sachschaden beachten missen. Die Hinweise sind durch Warndreiecke hervorgehoben und
je nach Gefahrdungsgrad folgendermalfien dargestellt:

GEFAHR /'\/'\/'\ oder /l!\/l!\/’\

Im Sinne dieser Anleitung bedeutet, dass Tod, schwere Korperverletzung oder erheblicher Sach-
schaden eintreten werden, wenn die Gefahrenhinweise nicht beachtet werden.

wning ONAN ooee NN

Im Sinne dieser Anleitung bedeutet, dass Tod, schwere Korperverletzung oder erheblicher Sach-
schaden eintreten kdnnen, wenn die Warnhinweise nicht beachtet werden.

VORSICHT A oder A

Im Sinne dieser Anleitung bedeutet, dass eine leichte Korperverletzung oder ein Sachschaden
eintreten kann, wenn die Vorsichtshinweise nicht beachtet werden.

HINWEIS

Im Sinne dieser Anleitung ist eine wichtige Information Gber das Produkt oder den jeweiligen Teil
der Anleitung, auf die besonders aufmerksam gemacht werden soll.

© ASYS GmbH 5
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3.2

3.2.1

Sicherheitskonzept

Das Sicherheitskonzept regelt die Berechtigung zur Nutzung der Maschine und die Verantwortung
der einzelnen Benutzer.

Diese Maschine ist nach dem geltenden Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstech-
nischen Regeln konstruiert und gebaut worden. Seine EG-Konformitat wird hiermit bestatigt.

Bestimmungsgemaler Gebrauch

GEFAHR /'\/'\/'\

Nicht bestimmungsgemalier Gebrauch des Produkts ist untersagt!

Der ,Bestimmungsgemale Gebrauch® ist folgendermalRen definiert:

— Die Maschine darf nur fiir die in den Katalogen und den technischen Spezifikationen vorgese-
henen Einsatzfalle verwendet werden. Eine andere oder dartiber hinausgehende Benutzung
gilt als nicht bestimmungsgeman.

— Die Maschine darf nur unter den in dieser Betriebsanleitung definierten Aufstell-, Anschluss-
und Betriebsbedingungen eingesetzt werden.

— Der einwandfreie und sichere Betrieb der Maschine setzt sachgemafle Lagerung, sachgema-
3en Transport, richtige Aufstellung und Montage (Installation) und Inbetriebnahme sowie sorg-
faltige Bedienung, Instandhaltung und Service durch ausreichend qualifiziertes Personal
voraus.

— Dariber hinaus sind bzgl. der Schnittstellen und Signalablaufe die Betriebsanleitungen von
mdglicherweise anderen anschlieRenden Maschinen zu beachten.

Bei nicht bestimmungsgemalem Gebrauch Gbernimmt die ASYS GmbH keine Haftung fir even-
tuell auftretende Schaden oder Verletzungen jeder Art und keine Garantie fur einwandfreies und
funktionsgemales Arbeiten der Komponenten.

© ASYS GmbH
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3.2.2 Bestimmungswidriger Gebrauch

GEFAHR AAA

Bei nicht bestimmungsgemaflem Gebrauch des Produkts besteht die Gefahr schwerer Kérperver-
letzung bis Tod und / oder Gefahr groRen Sachschadens. Aus diesem Grunde ist ein nicht bestim-
mungsgemaler Gebrauch untersagt.

Bei nicht bestimmungsgemaRem Gebrauch ibernimmt die ASYS GmbH keine Haftung fiir even-
tuell auftretende Schaden oder Verletzungen jeder Art und keine Garantie fir einwandfreies und
funktionsgemafes Arbeiten der Komponenten.

Zum nicht bestimmungsgemalien Gebrauch der Maschine zahlt beispielsweise:

Die Verwendung der Maschine zu anderen Zwecken, als im ,Bestimmungsgemafien Ge-
brauch® definiert.

Der Transport, die Aufstellung und der Energieanschluss (elektrisch und pneumatisch) sowie
der Schnittstellenanschluss unter anderen, als in dieser Betriebsanleitung definierten Aufstell-
, Anschluss- und Betriebsbedingungen.

Der elektrische Anschluss der Maschine an die Betriebsspannung, wenn die Maschine oder
Teile davon noch aufderhalb der Linie steht / stehen.

Das Verwenden von nicht autorisierten Ersatzteilen, nicht autorisiertem Zubehor und Zusatz-
modulen.

Das Bedienen der Maschine sowie das Ausfiihren von Service- und Instandhaltungsarbeiten
durch nicht qualifiziertes Personal.

Der Start von code- und passwortgeschutzten Funktionen der Maschine durch hierfir nicht au-
torisiertes Personal.

Das Offnen der Servicetire (Schaltschrank) oder auch der Bedienertiiren durch hierfir nicht
autorisiertes Personal.

Der Betrieb der Maschine bei manipulierten oder entfernten Sicherheitseinrichtungen bzw.
ohne die notwendigen Interlockverkettungen.

Das Nichtbeachten der Hinweise in der Betriebsanleitung der Maschine.

Das Nichtbeachten der Hinweise in der Betriebsanleitung anderer an die Maschine angren-
zender Maschinen und somit das Betreiben der Maschine in Unkenntnis Gber das Zusammen-
wirken der einzelnen Maschinen innerhalb der Linie.

© ASYS GmbH
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3.2.3

3.24

Betriebsarten
Sie kdnnen die Maschine in den Betriebsarten ,Normalbetrieb” und ,Sonderbetrieb” betreiben.

Normalbetrieb

Im Normalbetrieb werden alle Funktionen und Aufgaben, fir welche die Maschine konzipiert
wurde, automatisch ausgeflhrt. Ein Bediener ist nur dann erforderlich, wenn die Maschine als Ar-
beitsplatz verwendet wird oder es sich um einen Magazinpuffer bzw. eine Be- oder Entladema-
schine handelt, wo ein Austausch von Magazinen vorgenommen werden kann. Ebenfalls zum
Normalbetrieb gehdrt das entfernen von z. B. verklemmten Produkten aus Bereichen der Anlage,
die durch Turen und Abdeckungen ohne Verwendung von Werkzeug zuganglich sind. Wird zum
Beseitigen einer Stérung Werkzeug (z. B. beim Abschrauben von Abdeckungen) bendtigt fallt dies
unter die Betriebsart Sonderbetrieb.

Sonderbetrieb

Der Sonderbetrieb umfasst alle Tatigkeiten, die nicht zum Normalbetrieb gehoren. Diese sind der
Einrichtbetrieb, die Wartung und Reinigung, das Beseitigen von Stérungen durch Einsatz von
Werkzeug sowie die Reparatur der Maschine.

Benutzerrollen

Zur Gewahrleistung der Sicherheit stellen wir Anforderungen an die Benutzer der Maschine, die
unbedingt einzuhalten sind. Nur Personen, die den Anforderungen gentigen, sind berechtigt, mit
der Maschine zu arbeiten.

Als Benutzer bezeichnen wir alle Personen, die mit der Maschine arbeiten. Da die Anforderungen

an diese Benutzer stark von ihrer Tatigkeit abhangen, unterscheiden wir folgende Benutzerrollen:

Betreiber

Der Betreiber ist der Vertragspartner der ASYS GmbH. Die ASYS GmbH kann ihn beim Erwerb
der Maschine rechtlich zu Auflagen verpflichten.

Der Betreiber flhrt die Maschine seiner bestimmungsgemaflen Verwendung zu und autorisiert
Personen, die zur Arbeit an der Maschine in einer der definierten Benutzerrollen berechtigt sind.
Ihm obliegt auch die Pflicht zur Instruktion der Benutzer.

© ASYS GmbH
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Servicetechniker

Der Servicetechniker ist Mitarbeiter der ASYS GmbH und betreut die Maschine im Sonderbetrieb
bei der Behebung von Stérungen und bei der Inbetriebnahme. Der Servicetechniker ist dazu ver-
pflichtet, bei jeglichen Arbeiten an der Maschine die ggf. notwendigen Transport- und Montagesi-
cherungen anzubringen.

Er ist eine Fachkraft mit mechanischer oder elektrotechnischer Berufsausbildung.

HINWEIS
Arbeiten an der Maschine und seiner Steuerung dirfen nur von Servicetechnikern der ASYS
GmbH oder von durch die ASYS GmbH autorisierte Personen ausgefihrt werden.

Qualifizierte Person

Die qualifizierte Person nutzt die Maschine im Normal- und Sonderbetrieb gemaf der bestim-
mungsgemafien Verwendung. Die qualifizierte Person ist dazu verpflichtet, bei jeglichen Arbeiten
an der Maschine die ggf. notwendigen Transport- und Montagesicherungen anzubringen. Insbe-
sondere dann, wenn der Bediener Eingriffe in die Maschine tatigen muss.

Sie ist eine durch die ASYS GmbH geschulte Person, befolgt die Instruktionen, iberwacht die Be-
nutzerrolle ,Bediener” und verfugt Gber eine entsprechende Qualifikation, wie z. B.:

— Die Ausbildung oder Unterweisung bzw. Berechtigung, Stromkreise und Anlagenteile gemaf
den Standards der Sicherheitstechnik ein- und auszuschalten, freizuschalten, zu erden oder
zu kennzeichnen.

— Die Ausbildung oder Unterweisung gemaf den Standards der Sicherheitstechnik in Pflege und
Gebrauch einer angemessenen Sicherheitsausriistung und der an der Maschine evtl. verfiig-
baren ,Notwendigen Schutzausrustung®.

— Die Schulung bei der Fa. ASYS GmbH.

— Die Schulung in Erster Hilfe.

© ASYS GmbH 9
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Bediener

Der Bediener darf an der Maschine nur die Tatigkeiten ausflhren, die im Normalbetrieb notwendig
sind, um einen automatischen Ablauf zu gewahrleisten. Alle anderen, notwendigen Tatigkeiten
werden in der Regel zusammen mit der qualifizierten Person durchgefiihrt. Ebenfalls darf der Be-
diener z. B. verklemmte Leiterplatten aus Bereichen der Anlage entfernen, die durch Offnen von
Taren und Abdeckungen ohne Verwendung von Werkzeug frei zuganglich sind.

Wird zum Beseitigen einer Stérung Werkzeug (z. B. Beim Abschrauben von Abdeckungen) bend-
tigt fallt dies unter die Betriebsart Sonderbetrieb und darf nur von einer qualifizierten Person aus-
gefuhrt werden.

GEFAHR /'\/'\/'\

Grundsatzlich ist die Maschine, vor Eingreifen in den Maschineninnenraum, stromlos zu schalten.

HINWEIS
Der Bediener ist ebenfalls dazu verpflichtet, das Kapitel ,Sicherheit” zu lesen.

Gefahrenbereiche
Wir unterscheiden im Umgang mit der Maschine zwei Gefahrenbereiche.

Gerat

Zum Gefahrenbereich Gerat gehdrt die gesamte Maschine inklusive Anschlusskabel und Bedie-
nungselemente.

Umgebung des Gerétes

Zum Gefahrenbereich Umgebung des Gerates zéhlen das Umfeld der Maschine, soweit sie durch
die Maschine beeinflusst werden kann, inklusive Anschlusskabel bis zur Anschlusssteckdose und
Transportweg sowie Drittpersonen (Passanten oder unbeteiligte Dritte).

10
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3.2.6 Verantwortungsbereiche

Damit die Maschine sicher und gefahrlos betrieben werden kann, tragen die Benutzerrollen die
Verantwortung fur bestimmte Gefahrenbereiche.

Betreiber

Der ,Betreiber” tragt die Verantwortung fir den ,Benutzer”. Er darf nur Benutzer zur Bedienung
der Maschine autorisieren, die alle Voraussetzungen an die betreffenden Benutzerrollen erfillen.
Dazu achtet er speziell auf folgende Punkte:

— FEr stellt sicher, dass alle Benutzer der Maschine das Kapitel ,Sicherheit” vollstadndig gelesen
und verstanden haben und dementsprechend sicherheits- und gefahrenbewusst handeln.

— Er stellt sicher, dass keine unbefugten Personen Arbeiten an der Maschine ausfuhren.

— Er sorgt fur die Informationen der Benutzer iber die moglichen Risiken und Gefahren im Zu-
sammenhang mit der Maschine.

— Er beachtet das gesetzlich vorgeschriebene Mindestalter der Benutzer.
— Er sorgt daflr, dass das zu schulende oder sich im Rahmen einer allgemeinen Ausbildung be-

findende Personal unter standiger Aufsicht einer qualifizierten Person steht.

Servicetechniker

Der Servicetechniker tragt die Verantwortung fiir den Gefahrenbereich ,,Gerat”. Er sorgt daflr,
dass die Maschine jederzeit in einem technisch einwandfreien, sicheren und funktionstiichtigen
Zustand ist.

Qualifizierte Person

Die ,Qualifizierte Person” tragt die Verantwortung fur den Gefahrenbereich ,Umgebung des Ge-
rates”. Sie hat dafir zu sorgen, dass weder Personen durch die Maschine zu Schaden kommen
noch dass Personen Schaden an der Maschine verursachen kénnen.

© ASYS GmbH 11
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3.2.7

3.2.7.1

Allgemeine Sicherheitsbestimmungen

Beachten Sie die folgenden allgemeinen Sicherheitsbestimmungen:

Befolgen Sie die Instruktionen der Betriebsanleitung.

Beachten Sie zusatzlich zur Betriebsanleitung die gesetzlichen Auflagen und Bestimmungen
zur Unfallverhttung und zum Umweltschutz der Lander, in denen Sie die Maschine betreiben.

Nehmen Sie ohne schriftliche Einwilligung der Fa. ASYS GmbH keine Veranderungen an der
Maschine vor.

Es ist ausdrucklich verboten, die Maschine mit demontierten oder Giberbriickten Schutzeinrich-
tungen wie Sicherheitsgrenztaster, Lichtschranken, Not-Aus / NOT-HALT-Schalter oder Abde-
ckungen zu betreiben.

Fir Reparaturen durfen nur Originalersatzteile verwendet werden, die Uber die Fa. ASYS
GmbH bezogen werden kénnen.

Nach jedem Eingriff in die Maschine (Wartung, Reparatur etc.) ist vom ,Servicetechniker” oder
der ,Qualifizierten Person” ein Testlauf durchzufiihren.

Die Oberflachen der Maschine, insbesondere Plexiglasabdeckungen (Sichtfenster) dirfen
nicht als Ablageflache genutzt werden.

Zur Sicherheit von Personen und Bedienpersonal

Der Bediener der Maschine darf nur solche Tatigkeiten ausfiihren, fiir die er ausreichend ein-
gewiesen ist und die er vollstandig beherrscht.

Die in der Betriebsanleitung definierten Aufgaben fir die einzelnen Benutzerrollen im Normal-
und Sonderbetrieb sind einzuhalten.

Offnen Sie niemals eine Schutztiire / -abdeckung der Maschine oder anderer angrenzender
Module, wenn Sie mit dem Ablauf und der Funktion dieser Maschinen nicht vollstandig vertraut
sind!

Die Schutztiren und -abdeckungen der Maschine diirfen nur dann geéffnet werden, wenn Sie
fur die aktuell auszufiihrenden Arbeiten dazu in der Betriebsanleitung, in einer weiteren Anlei-
tung oder Uber eine Displayanzeige aufgefordert werden oder wenn die Maschine ausgeschal-
tet und energielos und richtig gesichert ist.

Tragen Sie zu Ihrer Sicherheit eine Berufskleidung, die den Richtlinien der Berufsgenossen-
schaft entspricht, also keine Kleidung mit weiten Armeln, etc.

Reduzieren Sie das Gefahrenrisiko, indem Sie keine Bander, Ketten oder Krawatten am Ar-
beitsplatz tragen.

Personen mit langen Haaren muissen eine Haarschutzhaube tragen.

Tragen Sie unbedingt eine Schutzbrille und Schutzhandschuhe, wenn Sie mit bruchempfindli-
chen Materialien arbeiten!

12
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— Schalten Sie die Maschine grundsatzlich stromlos, wenn Sie aus irgendwelchen Griinden in
den Maschineninnenraum eingreifen missen. Dies kann z. B. der Fall sein, wenn sich eine
Leiterplatte, ein Werkstucktrager oder ein sonstiges Produkt verklemmt hat.

Warnung AA

Pneumatische Einheiten, wie z. B. Zylinder, Greifer oder Linearachsen, kénnen auch nach dem
Stromlosschalten der Maschine weiterhin unter vollem Betriebsdruck stehen.

GEFAHR /'\/'\/'\

Verklemmte Pneumatikeinheiten setzen nach einer gewaltsamen Beseitigung der Stérung, z. B.

durch Herausreif3en einer eingeklemmten Leiterplatte, ihnre Bewegung pl6tzlich fort.

Versuchen Sie immer erst Stérungen mithilfe der Handbetriebsfunktionen zu beseitigen. Gelingt

das nicht, darf die Stérung nur von unserem Servicetechniker oder einer qualifizierten Person be-
seitigt werden.

3.3 Restgefahren

Die hier beschriebene Maschine birgt nur wenige Restgefahren. Beachten Sie die Abgaben zu
den Restgefahren und den moglichen Gegenmalnahmen in den nachfolgenden Kapiteln.

3.3.1 Restgefahren fir Personen

Beachten Sie folgende Restgefahren und die méglichen Gegenmalinahmen im Umgang mit der
Maschine.
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3.3.1.1

Sicherheitsschaltkreise und Interlockverkettung

Einige Maschinen kénnen nicht sicher betrieben werden, falls es méglich ist, von Hand in den Ak-
tionsbereich am Einlauf oder Auslauf der Anlage hineinzugreifen. Das ist dann der Fall, wenn eine
Maschine ohne Schutz durch Abdeckbleche, Hauben oder Shutterbleche am Einlauf oder Auslauf
betrieben wird, oder nicht mit gesicherten Abdeckungen an den zufiihrenden oder abfuihrenden
Transportbereichen ausgerustet ist. Diese Abdeckungen kénnen verschraubt sein oder mit Inter-
lockschaltern gesichert werden. Fir diesen Fall stehen Kontakte fur die Einbindung der Interlock-
schalter in den Sicherheitskreis der Maschine im Schaltschrank zur Verfligung.

Hinweis!

Im Lieferzustand, ohne Schutz durch Abdeckbleche, Hauben oder Shutterbleche am Einlauf oder
Auslauf, sind solche Maschinen nicht funktionsfahig. Erst durch die Einbindung der notwendigen
Interlockverkettungen wird eine solche Maschine funktionsfahig und entspricht der CE-Konformi-
tat.

Warnung AA

Ohne diese SicherheitsmaRnahmen darf eine solche Maschine nicht betrieben werden!

Der Anlagenbetreiber ist verantwortlich fiir den sicheren Betrieb einer solchen Maschine. Zu die-
sem Zweck sind elektrische Kontakte im Schaltschrank vorhanden, an die Interlockverbindungen
angeschlossen werden konnen (siehe Schaltplan der Maschine).

Warnung AA

Es ist verboten, diese elektrischen Kontakte zu liberbriicken, wenn die Anlage nicht mit festste-
henden Abdeckhauben ausgeristet ist.

Der Betreiber der Maschine ist verpflichtet, die zuvor beschriebenen Sicherheitsmalinahmen
durchzufiihren, ansonsten entspricht die Maschine nicht der CE-Konformitat und der Hersteller
lehnt jegliche Haftung fir die Sicherheit der Maschine ab.

Hinweis!
Dies gilt nur fir Maschinen mit erhéhtem Gefahren- und Verletzungspotenzial. Im Falle Sie sich
nicht sicher sind, erfragen Sie bitte detaillierte Informationen zu Ihrer Maschine beim Hersteller.

14
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3.3.1.2

3.3.1.3

3.3.14

Stolpergefahr bei unsachgemallem Verlegen der Versorgungs-und Kommu-
nikationsleitungen

VORSICHT A

Verlegen Sie die Versorgungs- und Kommunikationsleitungen (Netzkabel, Pneumatikschlauch,
Schnittstellenkabel etc.) fachmannisch, sodass niemand dartber stolpern kann.

Einrichtbetrieb / Handbetrieb

Warnung AA

Da teilweise Sicherheitseinrichtungen aulRer Kraft gesetzt sind ist ein ungehindertes Eingreifen in
die Maschine moglich. Dadurch besteht die Gefahr fiir Verletzungen von Personen oder eine Be-
schadigung der Maschine durch Fehlbedienung. Deshalb ist unbedingt darauf zu achten, dass
wahrend Bewegungen die in der Sonderbetriebsart ,Einrichten” und im Handbetrieb ausgefihrt
werden nicht in die Maschine gegriffen wird oder sich Gegenstande in ihr befinden (z. B. Werk-
zeug). Die Maschine darf nur von der ,Qualifizierten Person” oder dem ,Servicetechniker” im Ein-
richtbetrieb betrieben werden.

Wartung und Reinigung

VORSICHT A

Zur Wartung oder Reinigung der Maschine ist diese unbedingt am Hauptschalter auszuschalten
und durch ein persdnliches Vorhangeschloss gegen unbeabsichtigtes Einschalten am Haupt-
schalter zu sichern. Danach sind die notwendigen Arbeiten mit Bedacht auszufihren. Im engen
Innenraum der Maschine besteht eine geringe Gefahr, dass sich die ausfiihrende Person an Kan-
ten oder Ecken kratzen kann, obwohl bei der Fertigung der Teile darauf geachtet wurde, dass an
diesen keine scharfen Kanten oder Ecken vorhanden sind.

VORSICHT! A

Die Antriebsmotoren kénnen sich stark erhitzen! Der Kontakt mit der Haut kann zu Verbrennungen
fihren! Lassen Sie die Antriebsmotoren abkihlen, bevor Sie Wartungsarbeiten durchfiuhren!
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A & WA | Automation Betriebsanleitung

Sicherheit

Systems

Kapitel 3

3.3.1.5

3.3.1.6

3.3.1.7

3.3.2

Unterbrechung der Druckluftzufuhr

Warnung AA

Lésen Sie niemals einen Druckluftanschluss, ohne dass sie sich vergewissert haben, ob die ent-
sprechende Druckluftzufuhr an der Wartungseinheit bzw. am Hauptventil des Versorgungsnetzes
tatsachlich abgeschaltet ist.

Codenummer

Die in der Konfiguration abgefragte Codenummer darf nur einer autorisierten Person bekannt und
von dieser nicht an unautorisierte Personen weitergegeben werden.

Passwort

Passworter gibt es nur bei Maschinen mit PC-Integration. Das Passwort darf nur einer autorisier-
ten Person bekannt und von dieser nicht an unautorisierte Personen weitergegeben werden.

Restgefahren fir Sachen

Restgefahren im Bereich der Gefahrdung fur Sachen, Vermégen und Umwelt sind keine vorhan-
den.

16
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3.4

3.4.1

3.4.2

EGB-Richtlinien

Was bedeutet EGB?

Fast alle modernen Baugruppen sind mit hochintegrierten Bausteinen bzw. Bauelementen in
MOS-Technik bestlickt. Diese elektronischen Bauelemente sind technologisch bedingt sehr emp-
findlich gegen Uberspannungen und damit auch gegen elektrostatische Entladung.

Die Kurzbezeichnung fir solche elektrostatisch gefahrdeten Bauelementebaugruppen ist EGB.
Daneben findet man haufig auch die international gebrauchliche Bezeichnung ESD (Electrostatic
Sensitive Device). Nachstehendes Symbol auf Schildern an Schranken, Baugruppentragern oder
Verpackungen weist auf die Verwendung von elektrostatisch gefahrdeten Bauelementen und da-
mit auf die Bertihrungsempfindlichkeit der betreffenden Baugruppen hin.

Wahrnehmungsgrenze des Menschen liegen. Solche Spannungen treten bereits dann

auf, wenn ein Bauelement oder eine Baugruppe von einem nicht elektrostatisch entla-
denen Menschen berlihrt wird. Bauelemente, die solchen Uberspannungen ausgesetzt wurden,
kénnen in den meisten Fallen nicht sofort als fehlerhaft erkannt werden, da sich erst nach langerer
Betriebszeit ein Fehlverhalten einstellen kann.

g EGBs kdnnen durch Spannungen und Energien zerstort werden, die weit unterhalb der

Wichtige SchutzmalBnahmen gegen statische Aufladung
— Die meisten Kunststoffe sind stark aufladbar und deshalb unbedingt von den gefahrdeten
Bauelementen fernzuhalten!

— Beim Umgang mit elektrostatisch gefahrdeten Bauelementen ist auf gute Erdung von Mensch,
Arbeitsplatz und Verpackung zu achten!

© ASYS GmbH 17
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3.4.3

3.4.4

3.4.5

Handhabung von EGB-Baugruppen

Grundsatzlich gilt, dass elektronische Baugruppen nur dann beriihrt werden sollten, wenn dies
wegen daran vorzunehmender Arbeiten unvermeidbar ist. Fassen Sie dabei Flachbaugruppen
auf keinen Fall so an, dass dabei Bauelemente-Pins oder Leiterbahnen berthrt werden.

Bauelemente dirfen nur berthrt werden,
— wenn man Uber EGB-Armband standig geerdet ist oder

— wenn man EGB-Schuhe oder EGB-Schuherdungsschutzstreifen in Verbindung mit einem
EGB-Boden tragt.

Vor dem Berlihren einer elektronischen Baugruppe muss der eigene Korper entladen werden.
Dies kann in einfachster Weise dadurch geschehen, dass unmittelbar vorher ein leitfahiger, geer-
deter Gegenstand beruhrt wird (beispielsweise metallblanke Schaltschrankteile, eine Wasserlei-
tung usw.).

Bringen Sie Baugruppen nicht mit aufladbaren und hoch isolierenden Stoffen in Berlhrung, z. B.
Kunststofffolien, isolierende Tischplatten oder Bekleidungsteile aus Kunstfaser.

Legen Sie Baugruppen nur auf leitfahigen Unterlagen ab (Tisch mit EGB-Auflage, leitfahiger EGB
Schaumstoff, EGB-Verpackungsbeutel, EGB-Transportbehalter).

Bringen Sie Baugruppen nicht in die Nahe von Datensichtgeraten, Monitoren oder Fernsehgera-
ten. Halten Sie zum Bildschirm einen Mindestabstand von > 10cm ein.

Messen und Andern an EGB-Baugruppen

An den Baugruppen darf nur dann gemessen werden, wenn
— das Messgerat geerdet ist (z. B. Uber Schutzleiter) oder

— vor dem Messen bei potenzialfreiem Messgerat der Messkopf kurzzeitig entladen wird (z. B.
metallblankes Steuerungsgehause berihren).

— Verwenden Sie nur einen geerdeten Lotkolben, wenn Sie I6ten.

Versenden von EGB-Baugruppen

— Bewahren Sie Baugruppen und Bauelemente grundsatzlich in leitfahiger Verpackung (z. B.
metallisierten Kunststoffschachteln oder Metallblichsen) auf bzw. versenden Sie diese auch in
leitfahiger Verpackung.

Sind Verpackungen nicht leitend, missen Sie die Baugruppen vor dem Verpacken leitend um-
hillen werden. Verwenden Sie dazu beispielsweise leitfahigen Schaumgummi, EGB-Beutel,
Haushalts-Alufolie oder Papier - unter keinen Umstanden aber Kunststofftliten oder -folien.

— Achten Sie bei Baugruppen mit eingebauten Batterien darauf, dass die leitfahige Verpackung
die Batterieanschlisse nicht berihrt oder kurzschlieRt, und decken Sie gegebenenfalls An-
schlusse zuvor mit Isolierband oder Isoliermaterial ab.
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35 NOT-HALT-Schalter

An jeder Maschine kann sich mindestens ein, an Gbersichtlicher und zuganglicher Stelle ange-
brachter, NOT-HALT-Schalter befinden. Die beiden mdglichen Typen sind unten abgebildet.

Der NOT-HALT-Schalter setzt die Maschine bei Betatigung im Notfall still.

i
Abb. 3 -1 NOT-HALT-Schalter

3.6 Hauptschalter

Mit dem Hauptschalter wird die Maschine ein- bzw. ausgeschaltet. Im ausgeschalteten Zustand
ist die Energiezufuhr der Maschine unterbrochen. Ausnahmen bilden der Hauptschalter selbst
und evtl. andere Bauteile, die bei ausgeschalteter Maschine weiterhin unter Spannung stehen.
Diese sind dann gesondert gekennzeichnet.

Der Hauptschalter dient gleichzeitig als Not-Aus-Schalter. Der Not-Aus-Schalter schaltet die Ma-
schine bei Betatigung im Notfall aus.

Abb. 3 -2 Hauptschalter und Not-Halt-Schalter

© ASYS GmbH 19
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3.6.1 Alternativer Haupt- und Not-Aus-Schalter
Mit diesem Schalter wird die Energiezufuhr der Maschine unterbrochen. Ausnahmen bilden der
Hauptschalter selbst und evtl. andere Bauteile, die bei ausgeschalteter Maschine weiterhin unter
Spannung stehen. Diese sind dann gesondert gekennzeichnet.
Der Hauptschalter dient gleichzeitig als Not-Halt-Schalter. Der Not-Halt-Schalter schaltet die Ma-
schine bei Betatigung im Notfall aus.
& 10N
[0)
Abb. 3 -3 Alternativer Haupt- und Not-Halt-Schalter
3.6.2 Warnaufkleber an spannungsfihrenden Teilen

Klasse: Warnung
Gefahrliche Spannungen!

Gekennzeichnete Teile stehen auch bei ausgeschaltetem
Hauptschalter unter Spannung.

Vor Servicearbeiten, Maschine vom Netz trennen!
NAFTA-Region: Risk Of Elektric Shock Or Burn.

03009345-01

Abb. 3 -4 Warnaufkleber an spannungsfiihrenden Teilen

Beispiel: Hauptschalter und Netzfilter

Hauptschalter Netzfilter

Abb.3-5 Warnaufkleber am Hauptschalter und Netzfilter
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3.7

3.7.1

3.7.1.1

3.7.1.2

Sicherheitseinrichtung

Tiaren und Abdeckungen, die den Maschineninnenraum an sicherheitsrelevanten Stellen zugang-
lich machen, sind mittels Sicherheitsschaltern in den Kreis integriert. Diese Sicherheitsschalter
sind zwangsgeflihrt, sie unterbrechen bei Betatigung in jedem Fall den Automatikbetrieb. Teil-
weise sind diese Sicherheitsschalter auch gegen Offnen wahrend des Automatikbetriebs verrie-
gelt, das heifdt, diese Tiren oder Abdeckungen kénnen nur im Stand-by-Modus gedffnet werden.

Prufen der Sicherheitseinrichtung

Wir empfehlen, die Sicherheitseinrichtung bei jedem Schichtwechsel und grundsatzlich bei jeder
monatlichen Wartung zu prifen.

NOT-HALT-Schalter

Betatigen Sie den NOT-HALT-Schalter. Die Maschine muss ihren laufenden Betrieb unterbre-
chen. Entriegeln Sie den NOT-HALT-Schalter wieder und betétigen Sie die Freigabetaste. Die Ma-
schine kann jetzt wieder in den Automatikmodus gebracht werden.

Sicherheitsschalter

Zum Uberpriifen der Sicherheitsschalter 6ffnen Sie nacheinander eine Tiire oder Abdeckung mit
Sicherheitsschalter und beobachten, ob die Maschine abschaltet. Nach jeder Tire oder Abdek-
kung ist die Maschine wieder freizugeben und neu zu starten, bevor die nachste Ture oder Abde-
ckung Uberprift werden kann.

Turen und Abdeckungen, die mit Sicherheitsschaltern versehen sind, die automatisch verriegeln,
lassen sich richtigerweise im Automatikbetrieb der Maschine nicht 6ffnen. Damit ist die Funktion
dieser Sicherheitsschalter gegeben und geprift. Umgekehrt darf es nicht moglich sein, bei ge6ff-
neter Ture oder Abdeckung, die Maschine zuriickzusetzen und den Automatikbetrieb zu starten.

Vorgehensweise:

1. Die Maschine befindet sich im Automatikbetrieb.

2. Offnen Sie eine Tiire oder Abdeckung mit Sicherheitsschalter.
Ergebnis: Die Tire lasst sich nicht 6ffnen (verriegelter Sicherheitsschalter) oder die Ma-
schine geht in NOT-HALT und es erscheint eine entsprechende Meldung auf dem Display.

3. Setzen Sie die Maschine zurlick (Freigabetaste).
4. Starten Sie den Automatikbetrieb erneut.

5. Wiederholen Sie die Schritte 1 bis 4 so oft, wie Tiren und Abdeckungen mit Sicherheitsschal-
tern vorhanden sind.
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3.8 Personen Herzschrittmacher

lonisier- oder Magnetsysteme (z.B. Magnetachsen) kénnen wahrend ihres Betriebs Einfluss auf
Herzschrittmacher austben.

HINWEIS Sind in unseren Maschinen solche Systeme verbaut, finden Sie an der
Maschine und/oder den Systemen folgenden Sicherheitsaufkleber.

GEFAHR Kein Zutritt fur Personen mit Herzschrittmacher!
Anwendungsbereich:

Maschinen und Geréte, die z. B. Magnetfelder erzeugen, einen Starkstrom-
anschluss haben usw. konnen die Funktion von Herzschrittmachern beein-
flussen.

Verhalten:

Personen mit Herzschrittmachern missen mindestens einen Abstand von
0,5m zu solchen Maschinen, Geraten oder Systemen einhalten.
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3.9 Warnschilder am Gerat

Die folgende Abbildung zeigt Ihnen die Lage der Warnschilder am Gerat.

Abb. 3-6 Warnschilder am Schaltschrank

Abb. 3-7 Warnschilder im Schaltschrank
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Abb. 3-8 Warnschilder am Trennblech

O,

Abb. 3 -9 Warnung vor Handverletzung - Crushing of fingers

Anwendung:

Warnung vor Handverletzungen. Handverletzungen sind die haufigsten Folgen von Arbeits-
unfallen.

Verhalten:

Achtung, Hande weg von Stellen, die dieses Warnzeichen tragen! Es besteht die Gefahr, dass die
Hande eingequetscht, eingezogen oder anderweitig verletzt werden kénnen.

Anbringung:

In Augenhdhe; direkt am Arbeitsmittel (Werkzeug), gut sichtbar und dauerhaft erkennbar.
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Abb. 3-10 Achtung, Gefahr durch elektrischen Strom - Electrical (CAUTION)
Anwendung:

Achtung!

Warnung vor Gefahren durch den elektrischen Strom in Raumen oder beim Umgang mit Pro-
dukten wie z.B. Maschinen, Werkzeugen usw. Das Achtungzeichen kennzeichnet ein gefahrliche
Situation, in deren Folge, bei Nichtbeachtung der Verhaltensregeln, leichte Kérperschaden bzw.
Sachschaden auftreten kénnen.

Verhalten:

An den gekennzeichneten Orten besteht die Gefahr der elektrischen Kérperdurchstrémung. Per-
sonen die Arbeiten an oder mit dem Produkt ausfiihren, sollen diese mit Vorsicht durchfihren.

Anbringung:

Das Achtungzeichen ist in unmittelbarer Nahe der Gefahrstelle bzw. an allen Zugangen zum
Raum anzubringen. Die Kennzeichnung muss fiir die gesamte Nutzungsdauer des Produktes gut
sichtbar und dauerhaft erkennbar angebracht sein. Das Achtungzeichen kann auch auf Sicher-
heitszeichen verwendet werden, die zusatzlich mit dem Signalwort CAUTION und einen Warntext
versehen sind. Der Warntext informiert den Anwender Uber die bestehende Gefahr durch den
elektrischen Strom.
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Abb. 3 - 11 Warnschild am Schaltschrank
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3.10 Sicherung von Hubachsen

Vor Wartungs-, Instandhaltungs-, Umbau-, Reinigungsarbeiten oder Transport und Aufierbetrieb-
nahme der Maschine mussen Sie alle Achsen gegen Herabfallen sichern.

Fir die Sicherung der Achsen gibt es die zwei Varianten Wellenklemmung und Achsensicherung.
Beide Sicherungsteile haben die Farbe Rot. Bei alteren Maschinen kénnen die Sicherungen ge-
gebenenfalls alufarben sein.

Wellenklemmunag: Achsensicherung:

WARNUNG | Verletzungsgefahr!

Verletzungen durch herabfallende Achse.

A — Arbeiten an oder unter der Achse dirfen erst durchgefihrt werden, wenn
alle Achsen vor Herabfallen gesichert sind.

VORSICHT | Maschinenbeschadigung!

Maschinenbeschadigung durch blockierte Achse.

— Nach den Arbeiten an der Achse, muss die Achsensicherung in eine Po-
sition montiert werden, in der das freie Verfahren der Achse maoglich ist.

Das Anbringen der Achsensicherung ist in Kapitel 5.6 "Sicherung von Hubachsen" beschrieben.
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3.10.1 Maschinen mit Hubachsen

Die unten aufgefiihrten Maschinen besitzen mindestens eine Hubachse, die gegen Herabfallen ge-

sichert werden muss.

Beladesysteme Entladesysteme Puffersysteme weitere Systeme
e BLO 01 e BUL 01 e BBS20 AEM 02
e BLOO3 e BUL 03 e BBS 50 LSB 03
e BLO 04 e BULO4 e PML 10B LSE 03
e AES 01 e AMS 01 e PML WS 01
(nur, wenn mit
e AES 03D e AMS 03D e MPS 50 einem Magazinla-
e AES 04 e AMS 04 e MPS 100 delift ausgestattet)
e AESO05 e AMS 05 e PPS70 VL 01
e AES 06 e AMS 06 e PSO05 VL 02
e AESO07 e AMS 07 e PS10 VL 03
e HESO1 e HMS 01
e HESO03 e HMS 03
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4 Produktbeschreibung
4.1 Bestimmungsgemale Verwendung

Das MPS 100 ist ein fir den Inline-Betrieb konzipiertes Gerat und dient dem Transport und der
Speicherung von Leiterplatten. Sein Einsatzbereich ist innerhalb von Produktionslinien, die zur
Herstellung von Leiterplatten dienen. Dabei kbnnen neben unbestiickten auch bestlickte Leiter-

platten verarbeitet werden.

Zu seinen Aufgaben und Méglichkeiten zahlen:

1.

LP's kdnnen ohne Aufnahme in die Magazine durch das Gerat geschleust werden (Durch-
laufbetrieb).

Leiterplatten werden in zwei Magazine aufgenommen, was durch Verzdgerungen in der Weg-
leitung der LP's an die nachfolgende Einrichtung begriindet sein kann oder durch eine der
nachfolgend beschriebenen Einsatzmdglichkeiten.

Die gepufferten LP's werden in umgekehrter Reihenfolge, wie sie aufgenommen wurden,
wieder, gemaR dem LiFo- Prinzip, an die nachfolgende Einrichtung abgegeben.

Die gepufferten LP's werden in der Reihenfolge, wie sie aufgenommen wurden, wieder,
gemal dem FiFo- Prinzip, an die nachfolgende Einrichtung abgegeben.

Dadurch, dalk im MPS 100 als Speicher ein Magazin (oder 2 Magazine) verwendet wird, kann
dieses Gerat ebenfalls zum Ein- / Ausschleusen (bezogen auf die Produktionslinie) von LP-
Losen genutzt werden.

Das MPS 100 ist so ausgelegt, dal es im Automatikbetrieb bei bestimmungsgemaRer An-
wendung diese Aufgaben erflllt.

© ASYS GmbH
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4.2 Bedienpult
Die Anlage ist mit einem Siemens OP 77 Bedienpult ausgerustet.
| SIEMENS | SIMATIC PANEL
Abb. 4 -1 Bedienpult OP 77
42.1 Tastenbelegung
Die Tasten des Bedienpults OP77 sind wie folgt belegt:
Taste Start (K1): Starten der Anlage.
Taste Stop (K2): Stoppen der Anlage.
Enter: Hiermit werden geanderte Einstellungen Gbernommen.
Innerhalb des Eingabements muss diese Taste gedriickt werden, um die Ein-
gabewerte editieren zu kénnen.
ACK: Diese Taste dient zur Quittierung von Stérmeldungen.
F1-F4: Die Tasten F1 bis F4 sind mentabhangig belegt. Die aktuelle Funktion wird
Uber der entsprechenden Taste im Display angezeigt.
Im Stand-By Betrieb sind die Tasten wie folgt belegt:
F2: Offnet den Handbetrieb.
F3: Offnet das Parametermendi.
F4: Offnet das Konfigurationsmend.
ESC: Innerhalb eines Eingabemends schaltet diese Taste in den Stand-By - Modus,
ohne den Wert zu ibernehmen.
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Taste K3:

Taste K4:

Cursortaste zum Abwartsblattern in den Auswahlmenis. Um die Auswahlmdg-
lichkeiten anzuwahlen, muf zuvor die ,Enter“-Taste gedriickt werden.

Werden in den Menus Auswahlmdglichkeiten angeboten, kdnnen die Auswahl-
mdglichkeiten in diese Richtung durchgeblattert werden.

Bei Zahleneingaben innerhalb eines Menus, kann der Zahlenwert an der jewei-
ligen Stelle erniedrigt werden.

Cursortaste zum Aufwartsblattern in den Auswahlmenis. Um die Auswahlmég-
lichkeiten anzuwahlen, muf zuvor die ,Enter“-Taste gedriickt werden.

Werden in den Menus Auswahlmdglichkeiten angeboten, kdnnen die Auswahl-
mdglichkeiten in diese Richtung durchgeblattert werden.

Bei Zahleneingaben innerhalb eines Menus kann der Zahlenwert an der jewei-
ligen Stelle erhéht werden.

Bei Zahleneingaben innerhalb eines Menus, kann mit dieser Taste zur nachs-

ten Stelle (rechts) gewechselt werden.

Bei Zahleneingaben innerhalb eines MenUs, kann mit dieser Taste zur nachs-

ten Stelle (links) gewechselt werden.

Anforderung Magazinwechsel fiir Magazin 1. Siehe auch Kapitel 4.3.5 "Maga-
zinwechsel durchfihren".

Anforderung Magazinwechsel fiir Magazin 2. Siehe auch Kapitel 4.3.5 "Maga-
zinwechsel durchfihren".
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4.2.1.1 Zeicheneingabe mit dem OP77-Bedienpult

Nachfolgend wird auszugsweise die Zeicheneingabe mit dem OP77-Bedienpult aus der Bedie-
nungsanleitung von Siemens wiedergegeben.

8.23.2 Numerische und alphanumerische Werte eingeben und andern

Voraussetzung

Ein EA-Feld wurde mit oder den Cursortasten aktiviert.

OP 73, OP 77A, OP 77B (WinCC flexible)
8-24 Betriebsanleitung, Ausgabe 01/2005, 6AV6691-1DA01-0AA1
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Projekt bedienen
8.2 Projekt am OP 77A und OP 77B bedienen
In Feldern navigieren
Tabelle 8-7  Ubersicht zu den Steuertasten bei der Navigation in Feldern
Taste Wirkung bei Betétigung
E b |E| Markiert das vorhergehende bzw. folgende Zeichen
ZW.
Steuertasten fiir die Zeicheneingabe
Tabelle 8-8  Ubersicht den Steuertasten fiir die Zeicheneingabe
Taste Wirkung bei Betétigung
ﬁ E Die Ziffern 0 bis 9 werden eingegeben
bis
Komma bzw. Punkt wird eingeben
. Das Vorzeichen eines numerischin Werts wird geandert
Durch Driicken von und wird zwischen beiden Zeichen
umgeschaltet.
Die Zeichen A bis F werden eingegeben
Die Zeichen aus dem erweiterten Zeichensatz werden nacheinander
aufgerufen
Die Eingabe wird glltig
esc Die Eingabe wird geldscht
Der urspriingliche Wert wird wieder gliltig.
Bei der Eingabe von numerischen und alphanumerischen Zeichen sind folgende
Vorgehensweisen mdglich:
o Wert eingeben, wobei der vorhandene Wert vollstandig ersetzt wird
e Zeichen eines vorhandenen Werts &ndern
Vorgehensweise — Wert iber Ziffernblock eingeben
Gehen Sie wie folgt vor:
1. Wert Uber Ziffernblock eingeben.
Bei Eingabe des ersten Zeichens wird der vorhandene Wert komplett geldscht.
2. driicken
3. Die Eingabe wird bestatigt. Mit kénnen Sie die Eingabe abbrechen.
OP 73, OP 77A, OP 77B (WinCC flexible)
Betriebsanleitung, Ausgabe 01/2005, 6AV6691-1DA01-0AA1 8-25
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Projekt bedienen
8.2 Projekt am OP 77A und OP 77B bedienen

Vorgehensweise — Wert Uiber Cursortasten eingeben
Gehen Sie wie folgt vor:

1. driicken

INS
2. Gesamten Feldinhalt mit I6schen
3. Wert mit lzl oder mit lZ’ eingeben
4, driicken

Die Eingabe wird bestatigt. Mit kdénnen Sie die Eingabe abbrechen.

Vorgehensweise — Wert stellenweise (iber Ziffernblock dndern
Gehen Sie wie folgt vor:

1. driicken

2. Zu anderndes Zeichen mit lE’ oder mit IE, wahlen
3. Zeichen Uber Ziffernblock andern

4. driicken

Die Eingabe wird bestatigt. Mit koénnen Sie die Eingabe abbrechen.

Vorgehensweise — Wert stellenweise liber Cursortasten andern
Gehen Sie wie folgt vor:

1. driicken

2. Zu anderndes Zeichen mit lE’ oder mit IE, wahlen

3. Zeichen mit |Z| oder mit Izl andern
4. driicken
Die Eingabe wird bestatigt. Mit kdénnen Sie die Eingabe abbrechen.

OP 73, OP 77A, OP 77B (WinCC flexible)
8-26 Betriebsanleitung, Ausgabe 01/2005, 6AV6691-1DA01-0AA1
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Projekt bedienen
8.2 Projekt am OP 77A und OP 77B bedienen

Aufrufreihenfolge der Zeichen
Wenn Sie in einem alphanumerischen Feld erstmalig einen Wert eingeben, wird nach

Driicken von oder lEl der Buchstabe "A" aufgerufen. Dies gilt auch, wenn ein Zeichen
zu bereits eingegebenen hinzugefiigt wird.

Fur weitere Eingaben gilt:

. lZ’ driicken, wenn Buchstaben eingeben werden sollen

Es werden erst alle Grof3- und Kleinbuchstaben, dann Sonderzeichen und Ziffern
aufgerufen.

. lzl driicken, wenn Ziffern eingeben werden sollen

Es werden zuerst einige Sonderzeichen und dann die Ziffern aufgerufen.

Ist bereits ein Wert eingegeben, wird mit Izl oder mit |Z| der nachstfolgende Wert
aufgerufen.

Beispiel fiir die alphanumerische Eingabe
Um "OP 77B" einzugeben, aktivieren Sie das Auswahlfeld. Wenn Sie Cursortasten fir die

Eingabe verwenden, halten Sie eine der Cursortasten Iz' oder |Z| solange gedriickt, bis

das gewiinschte Zeichen erscheint. Driicken Sie folgende Tasten:
g O

o

@O

orl}

oP

*@ O

z

m

m

HIFT| +

H
(] (= [ [ [ [l (] [ ]

oP 7
oP 77H

+ or 77—

Bild 8-6 Beispiel fir die Eingabe iber Cursortasten und tber Ziffernblock

® Eingabe liber Cursortasten
® Eingabe Uber Ziffernblock

OP 73, OP 77A, OP 77B (WinCC flexible)
Betriebsanleitung, Ausgabe 01/2005, 6AV6691-1DA01-0AA1 8-27
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Projekt bedienen
8.2 Projekt am OP 77A und OP 77B bedienen

Vorgehensweise — Zeichen léschen

1. driicken

2. Cursor auf das zu léschende Zeichen positionieren
INS .
3. |pe | driicken

Das markierte Zeichen wird geléscht. Die verbleibenden Zeichen rechts der
Cursorposition bewegen sich nach links.

Gilt fur rechtsbiindig ausgerichtete Zeichen:

Das markierte Zeichen wird gel6scht. Die verbleibenden Zeichen links der Cursorposition
bewegen sich nach rechts.

Vorgehensweise — Zeichen einfiigen

1. driicken

2. Cursor auf die Stelle der Einfligung positionieren

3. und driicken - ein Leerzeichen wird eingefiigt

Die bereits eingegebenen Zeichen bewegen sich ab der Cursorposition nach rechts.
Gilt fur rechts biindig ausgerichtete Zeichen:
Die bereits eingegebenen Zeichen bewegen sich ab der Cursorposition nach links.

8.23.3 Symbolische Werte eingeben und &ndern

Voraussetzung

Ein symbolisches EA-Feld wurde mit oder den Cursortasten aktiviert.

Steuertasten fir die Zeicheneingabe

Taste Wirkung bei Betétigung
lz, Izl In einem einzeiligen Listenfeld wird bis zum gesuchten Eintrag gescrollt

Der gewahlte Eintrag wird giltig

Der Editiermodus wird deaktiviert.

csc Der urspriingliche Eintrag wird wieder gliltig
Der Editiermodus wird deaktiviert.

OP 73, OP 77A, OP 77B (WinCC flexible)
8-28 Betriebsanleitung, Ausgabe 01/2005, 6AV6691-1DA01-0AA1
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Projekt bedienen
8.2 Projekt am OP 77A und OP 77B bedienen

Vorgehensweise
Gehen Sie wie folgt vor:

1. Auswahlliste mit aktivieren

Die Auswahlliste mit den projektierten symbolischen Eingaben wird aktiviert.

2. Eintrag mit IZI bzw. Izl auswahlen

3. Eingabe Ubernehmen oder abbrechen

4.3 Stand-By - Betrieb

43.1 Stand-By Bild

Im Stand-By Betrieb der Maschine erscheint folgender Text auf dem Anzeigedisplay

MPS100

Abb. 4 -2 Stand-By Anzeige

Mit den Funktionstasten K1 bis K4 und F2 bis F4 des Bedienpults kbnnen aus dem Stand-By Be-
trieb folgende Anlagenfunktionen aufgerufen werden:

e Start (K1): Starten des Automatikbetriebs

e Stop (K2): Stoppen des Automatikbetriebs

e Magazin 1 (K3): Anforderung zum Magazinwechsel von Magazin 1
e Magazin 2 (K4): Anforderung zum Magazinwechsel von Magazin 2
o F2: Aufrufen des Handbetriebs

e F3: Aufrufen des Parametermenis

e F4: Aufrufen des Konfigurationsmentis

Wenn im Stand-By-Betrieb die ,ESC*"-Taste gedriickt wird, erscheint fir einige Sekunden die Seri-
ennummer und die Softwareversion der Anlage.
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MPS100 [Maschinentyp]

Seriennummer: XXXXXX

SW-Version: XXXXX

Abb. 4 -3 Anzeige mit Taste ESC

4.3.2 Stand-By Anzeige mit Meldung

Als mdégliche Meldung kann angezeigt werden:

»Abdeckung offen”.

MPS 100
Abdeckung offen

Hand Par.

Abb. 4 -4 Stand-By Anzeige mit Meldung

4.3.3 Stand-By Anzeige mit Stérungsmeldung

Storung
Not-Aus

Abb. 4 -5 Stand-By Anzeige mit Stérmeldung

38
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4.3.4 Automatikanzeige

Anlage lauft

Mag. 1: H:02 S:01 L:15

Mag. 2: H:01 S:01 L:12
FIFO-Puffer

Abb. 4 -6 Anzeige im Automatikbetrieb

Der Automatikbetrieb kann tber die ,Start’-Taste am Bedienfeld gestartet werden. Im Display wer-
den wahrend des Automatikbetriebs die folgenden Parameter als Zahlenwert fiir die Magazine an-

gezeigt.

o H” Bedeutet den Rastersprung im Magazin, den die Hubachse nach
jedem Ubernahmevorgang ausfiihrt.

o ,S” Stellt den Wert fiir die eingestellte Magazinspur (Magazinslot) dar, bei
welcher mit dem Einschieben von LP‘s begonnen wird.

o L™ Stellt die Anzahl der gepufferten Leiterplatten im Magazin dar.

Im Automatikbetrieb kdnnen weitere Zustandsmeldungen der Anlage, wie z. B. ,Magazin voll,
.Magazin leer®, ,Magazin fehlt“ oder ,Vorwarngrenze® angezeigt werden.
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4.3.5 Magazinwechsel durchfuhren

Hinweis

Ein Magazinwechsel ist in allen eingestellten Betriebsarten mdéglich, auller in der Betriebsart
,Durchlauf”.

Ein Magazinwechsel wird durch Driicken der Tasten ,K3 - Magazin 1“ oder ,K4 - Magazin 2“ an-
gefordert. Wenn beide Magazine gewechselt werden sollen, missen beide Tasten nacheinander
gedrickt werden.

Abb. 4 -7 Tasten fiir Magazinwechsel
Beispiel zur Durchfiihrung eines Magazinwechsels:

1. Taste K3 dricken:
Ein Magazinwechsel fiir Magazin 1 wird angefordert. Es erscheint die Meldung ,Bitte
warten® bei Magazin 1 auf dem Display des Bedienpults. Fir Magazin 2 werden weiter-
hin die aktuellen Magazinparameter angezeigt.

Anlage lauft

Mag. 1: bitte warten

Mag. 2: H:02 S:01 L:15
FIFO-Puffer

Abb. 4 -8 Magazinwechsel - bitte warten
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2. Die Anlage fahrt Magazin 1 in Wechselposition. Solange die Meldung ,,Bitte warten* ange-
zeigt wird, dirfen die Tlren der Anlage nicht gedffnet werden, da sonst die Anlage auf St6-
rung geht.

3. Nach einiger Zeit wird die Meldung ,Freigabe Magazinwechsel“ angezeigt. Nun kann die Tur
von Magazin 1 gedffnet werden.

Anlage lauft

Freig. Magazinwechsel

Mag. 2: H:02 S:01 L:15
FIFO-Puffer

Abb. 4 -9 Freigabe Magazinwechsel

4. Nachdem das Magazin 1 gewechselt und die TUr geschlossen wurde, arbeitet die Anlage im
Automatikbetrieb weiter.

Hinweis

Falls ein Magazinwechsel versehentlich durch Dricken einer der Tasten ,K3* oder ,K4“
angefordert wurde, kann die Anforderung durch nochmaliges Driicken der Taste riickgangig
gemacht werden.
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5 Transport und Inbetriebnahme
5.1 Transport

GEFAHR

Lebensgefahr!
Bewegte Lasten kénnen herabfallen und dabei Personen einklemmen
verletzen oder téten.

- Bei Verladearbeiten nur Hebezeuge und Lastaufnahme-Einrichtungen mit
ausreichender Tragkraft einsetzen!

- Lasten sachgemal befestigen.
- Nicht unter oder vor bewegte Lasten treten.

- Alle Maschinenteile beim Transport auf dem Transportmittel gegen
Herunterfallen sichern.

- Sachkundigen Einweiser fir den Hebevorgang bestimmen!

Klemm- und Quetschgefahr!
Beim Transport und der Montage der Maschine kann es zu Quetschungen
der Finger kommen.

- Zum Schutz der Finger Schutzhandschuhe DIN EN 388-2003 (zusammen
mit Grundnorm DIN EN 420) tragen.

VORSICHT

Maschinenbeschéadigung!
Maschine kann beim Transport beschadigt werden. Nur Fachkrafte einset-
zen, die eine entsprechende Qualifikation zum Fiihren des eingesetzten

Fordermittels nachweisen konnen.

© ASYS GmbH
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WARNUNG | Verletzungsgefahr!

Nichteinhalten der Sicherheitshinweise und -vorschriften kann zu
Arbeitsunfallen flhren.

- Sicherheitshinweise und -vorschriften einhalten.
- Geltende Unfallverhitungsvorschriften einhalten.

- Alle Arbeiten kontrollieren.

Transport mit Hubwagen oder Gabelstapler

- Die Maschine muss mit ihrem Rahmen
komplett aufliegen.

- Die Tragfahigkeit der Gabelstapler / Hubwagen muss
dem Gesamtgewicht der Maschine entsprechen.

- Stellen Sie sicher, dass der Boden eben und
tragfahig ist.

Gehen Sie wie folgt vor, um die Maschine zu transportieren:

Schritt Tatigkeit

1 Transportsicherungen anbringen (falls vorhanden). Alle Maschinen mit horizontalen
oder vertikalen Hubachsen sind mit Transportsicherungen ausgeristet (siehe Ka-
pitel Transportsicherung).

2 Maschine auf einen Hubwagen oder Gabelstapler setzen und gegebenenfalls mit
einem Spanngurt sichern.

3 Maschine zum Aufstellort transportieren.

4 Spanngurte entfernen.
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5.2 Lagerung

Um eine nicht genutzte Maschine auch (ber einen langeren Zeitraum funktionsfahig zu halten,
mussen folgende Punkte beachtet werden:

Die Lagerstatte muss kuhl und trocken sein.
Die Maschine nicht extremer Kélte oder Hitze aussetzen.
Die Maschine waagrecht auf einen ebenen Boden stellen.

Die Maschine reinigen und blanke Metallteile zum Schutz vor Korrosion mit einem saurefreien
Offilm versehen.

Die Maschine komplett abdecken, sodass kein Schmutz und Staub eindringen kann.

Gehen Sie wie folgt vor:

Schritt Tatigkeit

1 Alle Maschinenteile so verpacken, dass sie wahrend der Lagerung nicht durch
auldere Einflisse beschadigt werden.

2 Gegebenenfalls Kartonagen und anderes Verpackungsmaterial verwenden.

3 Alle Maschinenteile gegen unbeabsichtigtes Kippen und Instabilitat sichern.

HINWEIS Maschinenbeschadigung!

Fir Korrosionsschaden, die durch unsachgemale Lagerung auftreten, tber-

nimmt der Hersteller / Lieferant keinerlei Haftung oder Gewahrleistung.

5.2.1 Wiederinbetriebnahme

Nach langerer Lagerung der Maschine empfehlen wir eine Uberholung und Wiederinbetrieb-
nahme durch den Kundenservice der ASYS GmbH.

© ASYS GmbH
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53 Installation
WARNUNG Verletzungsgefahr!

Maschinenbeschéadigung!
Arbeiten an einer nicht bzw. noch nicht ordnungsgemafg aufgestellten Ma-
schine dirfen nur von qualifizierten Personen oder vom Servicepersonal der
ASYS GmbH ausgeflihrt werden.

5.3.1 Anforderungen an den Aufstellort

Der Aufstellort fiir die Maschine muss folgende Kriterien erfillen:

e Zulassige Flachenbelastung fiir den Untergrund: 0,2 t / m?

e Raumtemperatur: + 5° C bis +40° C

o Relative Luftfeuchtigkeit: 50 % bei max. 40° C - Eine hdhere relative Luftfeuchtigkeit ist bei
niedrigeren Temperaturen zulassig (z. B. 90 % bei 20° C).

e Angaben zur Spannungsversorgung finden Sie im Kapitel , Technische Daten®.

e Der Aufstellort muss ausreichend beleuchtet sein.

e Es sollte eine normale Fertigungsumgebung vorhanden sein, ohne Vibrations-, Spritzwasser-
oder Staubbelastung und insbesondere ohne entziindliche Gase oder brennbare, verdun-
stende Flissigkeiten.
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54 Vor der ersten Inbetriebnahme

Fuhren Sie die folgenden Schritte nacheinander aus, bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen:

1. Ausrichten der Maschine

- Transporthéhe einstellen und Maschine
horizontal Ausrichten.

- Die Maschine muss so gestellt werden, dass das
Transportgut ohne anzuecken von der vorstehenden
(bzw. nachfolgenden) Maschine Gibernommen (bzw.
abgegeben) werden kann.

- Die Stellfifle missen nach dem Ausrichten mit einer
Kontermutter (1) gesichert werden!

2. Transportsicherungen entfernen (falls vorhanden)

- Sicherungen erst entfernen, wenn sich Maschine an
ihrem endgliltigen Aufstellort befindet.

l‘L | _-zj - Anweisungen in Kapitel ,Sicherung von Hubachsen®
i = und , Transportsicherung von

_ Horizontalachsen® befolgen.

Beispielabbildung
Transportsicherung an Hubachse

3. Druckluftversorgung anschlie3en
- Druckluftversorgung (1) anschlief3en.

- Vorgeschriebenen Betriebsdruck (siehe , Technische
Daten®) an der Wartungseinheit (2) einstellen.

4. Spannungsversorgung anschliel3en

- Die vorgesehene Spannungsversorgung gemaf Kapi-
tel ,Technische Daten” bereitstellen.

- EGB-Richtlinien beachten
(siehe Kapitel ,EGB-Richtlinien®).

- Netzkabel der Maschine einstecken.

© ASYS GmbH 47



A 2YW= | Avtomation Betriebsanleitung

W | Systems
Transport und Inbetriebnahme Kapitel 5
5.5 Aullerbetriebsetzung

WARNUNG | Maschinenbeschadigung!
Verletzungsgefahr!
Die AuRerbetriebsetzung darf nur von einer qualifizierten Person oder dem

Servicepersonal der ASYS GmbH durchgefiihrt werden.

Die Maschine ist in folgender Reihenfolge aulier Betrieb zu setzen:

Schritt Tatigkeit

1 Maschine leer fahren.
2 Maschine nach Vorschrift ausschalten.
3 Trennen Sie die Stromversorgung Uber das Netzkabel und verstauen Sie es im

Schaltschrank. Das System gegen Wiedereinschalten sichern!

4 Entfernen Sie jegliches Transportgut bzw. daflir vorgesehene Magazine oder
Warentrager aus der Maschine.

5 Schlieen und verriegeln Sie alle Turen und Abdeckungen.
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5.5.1 Demontage

GEFAHR

Lebensgefahr!
Gefahrliche elektrische Stréome, Spannungen oder andere Energien an der
Maschine kénnen Personen verletzen oder toten.
- Vor der Demontage die Maschine von jeder externen
Energiezufuhr trennen.

- Bruchgefahrdete Bauteile geeignet verpacken.

- Die Maschine darf nur von Fachpersonal unter Beachtung der oértlichen
Sicherheitsvorschriften abgebaut werden.

5.5.2 Entsorgung

Einzig der ,Betreiber” darf die Entsorgung der Maschine anordnen. Es ist seine Aufgabe, die sau-
bere Entsorgung der Maschine und ihrer Betriebsstoffe zu veranlassen.

Beim Bau der Maschine gelangten nur Stoffe zur Anwendung, die sich leicht recyceln lassen oder
unschéadlich vernichtbar sind. Es sind weder fiir den Bau noch fiir den Betrieb dieser Maschine
Gefahrenstoffe notwendig.

HINWEIS

Fir die Entsorgung der verschiedenen Maschinenteile sind die nationalen

gesetzlichen Bestimmungen zu beachten.

Entsorgen Sie die Maschine, indem Sie sie zerlegen und die Teile artgerecht sortieren

und entsorgen.

Die Maschine besteht aus folgenden Werkstoffen:

¢ Rahmen:

e Verkleidung:

Stahl
Stahl und Kunststoff

e Mechanische Komponenten:Aluminium, VA

e Steuerung:

Kunststoffe, Buntmetalle und elektronische Bauteile

© ASYS GmbH
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5.6 Sicherung von Hubachsen

Vor Wartungs-, Instandhaltuns-, Umbau-, Reinigungsarbeiten oder Transport und Aul3erbetrieb-
nahme der Maschine mussen alle Achse gegen Herabfallen gesichert werden.

Es gibt zwei Sicherungsvarianten, die Wellenklemmung und die Achsensicherung. Die Siche-
rungsteile sind rot. Bei alteren Maschinen kénnen diese aber auch noch alufarben sein.

Wellenklemmung: Achsensicherung:

WARNUNG | Verletzungsgefahr!

Verletzungen durch herabfallende Achse.

— Arbeiten an oder unter der Achse dirfen erst durchgefiihrt werden, wenn
alle Achsen vor Herabfallen gesichert sind.

VORSICHT | Maschinenbeschadigung!

Maschinenbeschadigung durch blockierte Achse.

— Nach den Arbeiten an der Achse, muss die Achsensicherung in eine Po-
sition montiert werden, in der das freie Verfahren der Achse mdoglich ist.
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56.1 Maschinen mit Hubachsen

Die unten aufgefiihrten Maschinen besitzen mindestens eine Hubachse, die gegen Herabfallen ge-

sichert werden muss.

Beladesysteme Entladesysteme Puffersysteme weitere Systeme
e BLOO1 e BUL 01 e BBS 20 o AEMO02
e BLOO3 e BULO03 e BBS 50 e LSBO3
e BLOO4 e BULO4 e PML 10B e LSEO03
e AES 01 e AMS 01 e PML e WS 01
(nur, wenn mit
e AES 03D e AMS 03D e MPS50 einem Magazinla-
e AES 04 e AMS 04 e MPS 100 delift ausgestattet)
e AESO05 e AMS 05 e PPST70 e VLO1
e AES 06 e AMS 06 e PSO05 e VLO2
e AESO07 e AMS 07 e PS10 e VLO3
e HES 01 e HMS 01
e HES 03 e HMS 03
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5.6.2 Sichern mit Wellenklemmung

Grundsatzlich ist die Hubachse immer in ihrer untersten Position zu parken und zu sichern. Sollten
die durchzuflhrenden Arbeiten das nicht zulassen, ist die Achse im Handbetrieb nach oben zu
fahren. Anschlief3end sind alle Wellenklemmungen wie folgt anzubringen:

schieben.

(1) Seitenblech entfernen. | e FL r
(2) Schrauben der Wellenk- ! | ”;-;“. .;.,QI ;_i
lemmung I6sen. 2 (lke o =

(3) Wellenklemmung bis zum
Anschlag nach oben

(K¢ _'

(4) Schrauben der Wellenk-
lemmung festziehen.

i

Nl

HINWEIS

Nach den Arbeiten mussen alle Wellenklemmungen wieder in ihrer Parkpo-
sition montiert werden. Hierfiir die Schritte 1 bis 4 wiederholen und dabei die

Wellenklemmungen nach unten schieben. Auf freien Verfahrweg der Achse

achten.

© ASYS GmbH
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5.6.3 Sichern mit Achsensicherung

Grundsatzlich ist die Hubachse immer in ihrer untersten Position zu parken und zu sichern. Sollten
die durchzuflhrenden Arbeiten das nicht zulassen, ist die Achse im Handbetrieb nach oben zu
fahren. Anschlief3end alle Achsensicherungen wie folgt anbringen:

i

(.

(1) Seitenblech entfernen.

(2) Schrauben der Achsensi-
cherung l6sen.

(3) Achsensicherung bis zum
Anschlag nach oben
schieben.

w
=
L "

3

|

(4) Schrauben der Achsensi-
cherung festziehen.

HINWEIS Nach den Arbeiten missen alle Achsensicherungen wieder in ihrer Parkpo-
sition montiert werden. Hierfir die Schritte 1 bis 4 wiederholen und dabei die

Achsensicherungen nach unten schieben. Auf freien Verfahrweg der Achse

achten.
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5.7 Transportsicherung von Horizontalachsen (Shuttle)

Fir den Transport der Maschine ist die Shuttleachse gegen unbeabsichtigtes Verfahren gesichert.
Vor der Erstinbetriebnahme der Maschine, muss die Transportsicherung entfernt werden. Fir je-
den Transport der Maschine ist die Transportsicherung wieder anzubringen.

Die Transportsicherung ist ein rotes Bauteil, das sich an der Shuttleachse befindet. Bei Maschi-
nen, die vor dem Jahr 2013 gefertigt wurden, ist die Transportsicherung noch am Zahnriemen an-

gebracht.
VORSICHT | Maschinenbeschadigung!
Maschinenbeschadigung durch blockierte Achse.
— Vor der Erstinbetriebnahme der Maschine, muss die Transportsicherung
entfernt werden.
VORSICHT | Maschinenbeschadigung!

Maschinenbeschadigung durch frei verfahrbare Achse.

— Vor dem Transport der Maschine, muss die Transportsicherung ange-

bracht werden.

571 Maschinen mit Shuttle

Fir die unten aufgelisteten Maschinen muss die Transportsicherung, vor der Erstinbetriebnahme

entfernt und vor jedem Transport wieder angebracht werden.

Beladesysteme

Entladesysteme

Shuttlesysteme

e BLOO3
e AES 03D
e HES 01
e HES 03

e BULO3
e AMS 03D
e HMS 01
e HMS 03

e STMO03
e STM 03D

© ASYS GmbH
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5.7.2

Entfernen der Transportsicherung
Transportsicherungen ab Baujahr 2013 sind Wellenklemmungen. Diese befinden sich jeweils
links und rechts des Shulttle.

Transportsicherungen vor dem Baujahr 2013 sind Riemenklemmungen. Diese klemmen den Rie-
men der Shuttleachse.

Vor der Erstinbetriebnahme missen alle Transportsicherungen wie folgt entfernt werden.

(1) Haube 6ffnen.

(2) Schrauben der Transport-
sicherung l6sen und die
Transportsicherung ent-
fernen.

Transportsicherungen aufbe-
wahren und bei jedem Trans-
port anbringen (siehe 5.7.3
"Anbringen der Transportsiche-
rung").

Die Abbildung stellt die Trans-
portsicherung mit Wellenklem-
mung dar.

Die Abbildung stellt die Trans-
portsicherung mit
Riemenklemmung dar.
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5.7.3 Anbringen der Transportsicherung

Vor jedem Transport missen alle Transportsicherungen wie folgt angebracht werden.

(1)
()

()

(4)

Transportsicherung mit Wel-
lenklemmung

Haube 6ffnen.

Shuttle mittig ausrichten,
um den Maschineschwer-
punkt beizubehalten.

Transportsicherung bis
zum Anschlag an das
Shuttle schieben.

Schrauben der Transport-
sicherung anziehen.

(1)
()

(3)

(4)

Transportsicherung mit Rie-
menklemmung

Haube o6ffnen.

Shuttle mittig ausrichten,
um den Maschineschwer-
punkt beizubehalten.

Kompletten Shuttlerie-
men zwischen beide Plat-
ten klemmen.

Schrauben der Transport-
sicherung anziehen.

© ASYS GmbH
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6 Konfiguration
Werte kdnnen mit auf folgende Weise eingegeben werden:
Die Konfiguration dient zur Einstellung der erforderlichen Betriebsparameter und wird im Stand-
By-Modus mit der ,F4”-Taste aufgerufen.
Dies sind Grundparameter, die flir gewohnlich nur bei der ersten Inbetriebnahme eingestellt wer-
den mussen. Diese Grundparameter kbnnen deshalb erst verandert werden, wenn in dem Meni
»,Codenummer” die richtige Codenummer eingegeben wurde.
1. Werden in den Menls AuswahIimdglichkeiten angeboten, dricken Sie zuerst die , Enter*-
Taste um den Wert editieren zu kénnen. Mit den Cursortasten kdnnen sie die Auswahimog-
lichkeiten in beide Richtungen durchblattern.
2. Mitder » und der « Taste kann der Cursor an die zu verandernde Stelle bewegt werden.
3. Mitden Cursortasten A und ¥ kann dann der Zahlenwert an der jeweiligen Stelle erhoht bzw.
erniedrigt werden.
4. Eingaben in den Menls werden erst ibernommen, wenn nach einer Veranderung der Ein-
stellungen die ,Enter’-Taste gedriickt wird.
5. Sollen Eingaben nicht ibernommen werden, ist die ,ESC”-Taste zu drtcken.
Hinweis:
Eine Veranderung der Werte ist nur auRerhalb des Automatikbetriebs (,Anlage steht bzw. ,Stand
By*“) maglich.
| SIEMENS | SIMATIC PANEL
Konfiguration (, F4“)
L |
HE-LF
Abb. 6 -1 Konfigurationsmenii
Hinweis
Invers dargestellteTexte kennzeichnen die Werte, die verandert werden kdnnen.
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6.1 Codenummer

Fir die weiteren Einstellungen muf an dieser Stelle eine Codenummer eingegeben werden.

HINWEIS
Alle Anderungen nach diesem Punkt beeinflussen die Eigenschaften des Geréates und diirfen nur
von eingewiesenem Personal verandert werden.

Codenummer

*k*k

Abb. 6 - 2 Codenummer
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6.2 Breitenverstellung

In diesem MenU wird die erforderliche Betriebsart fir die Breitenverstellung eingegeben.

Folgende Einstellungen sind vorhanden:

e manuell: Die Breite muss tber das Meni Handbetrieb manuell eingestellt wer-
den.
e automatisch: Die Maschine verflgt tber eine elektrische Breitenverstellung. Die

gewunschte Breite kann Uber die Funktion Breite, siehe Parameter,
Menupunkt 7.4 "Breite", eingestellt werden.

e (Uber MPI-Bus + Quitt: Die Breite wird von einer anderen Maschine Gber MPI-Bus Ubertragen.
Die neue Breite wird auf dem Display des MPS 100 als Warnmeldung
ausgegeben und kann vom Bediener mit der Enter-Taste bestatigt wer-
den. Erst danach wird die Breite verstellt.

Breitenverstellung

automatisch

Abb. 6 -3 Breitenverstellung
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6.3 Referenz Breite - Einlaufband/Mittenband 1

Mit dieser Funktion wird die Referenzbreite fir das Einlaufband und das Mittenband 1 eingestellt.

Der eingegebene Wert bestimmt die maximale Breite, die flr das Einlaufband und Mittenband 1
eingestellt werden kann und ist gleichzeitig der Referenzpunkt fiir eine automatische Breitenver-
stellung (mit Schrittmotor). Bei dieser Breite befindet sich ein Nadherungsschalter, der die Breite

begrenzt und als Referenzschalter dient.

Der Einstellwert wird in [mm] angegeben. Mit den Cursortasten ¥Yund A kann das gewlnschte
Band ausgewahlt werden.

Durch Drucken der Starttaste K1 kann der eingegebene Referenzpunkt angefahren werden. Die
Fahrt kann durch Driicken der Stopptaste K2 abgebrochen werden.

Einlaufband: 220,0mm

Mittenband 1: 220,0mm

Abb. 6 - 4 Referenz Breite - Einlaufband /Mittenband 1
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6.4 Referenz Breite - Mittenband 2/Auslaufband

Mit dieser Funktion wird die Referenzbreite fiir das Mittenband 2 und das Auslaufband eingestellt.

Der eingegebene Wert bestimmt die maximale Breite, die fir das Mittenband 2 und das Aus-
laufband eingestellt werden kann und ist gleichzeitig der Referenzpunkt fiir eine automatische
Breitenverstellung (mit Schrittmotor).

Bei dieser Breite befindet sich ein Naherungsschalter, der die Breite begrenzt und als Referenz-
schalter dient.

Der Einstellwert wird in [mm] angegeben. Mit den Cursortasten ¥Yund A kann das gewlinschte
Band ausgewahlt werden.

Durch Driicken der Starttaste K1 kann der eingegebene Referenzpunkt angefahren werden. Die
Fahrt kann durch Driicken der Stopptaste K2 abgebrochen werden.

Mittenband 2: 220,0mm

Auslaufband: 220,0mm

Abb.6-5 Referenz Breite - Mittenband 2/Auslaufband
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6.5 Referenz Breite - Ausschieber

Mit dieser Funktion wird die Referenzbreite fir den Ausschieber eingestellt.

Der eingegebene Wert bestimmt den Referenzpunkt, der fiir den Ausschieber eingestellt werden
kann.

Bei dieser Breite befindet sich ein Naherungsschalter, der die Breite begrenzt und als Referenz-
schalter dient.

Durch Drucken der Starttaste K1 kann der eingegebene Referenzpunkt angefahren werden. Die
Fahrt kann durch Driicken der Stopptaste K2 abgebrochen werden.

Ausschieber: 220,0mm

Abb. 6 - 6 Referenz Breite - Ausschieber
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6.6 Einlaufschnittstelle

ACHTUNG

Das Gerét ist mit einer definierten Schnittstelle ausgestattet. Die installierte und die am Display
angezeigte Schnittstelle miissen Ubereinstimmen, um die Funktion zu gewahrleisten, und még-
liche Stérungen zu vermeiden.

Die Schnittstellen dienen der Kommunikation fiir die automatische Ubernahme und Ubergabe der
Leiterplatten zwischen diesem und den angrenzenden Maschinen. Hier konnen Sie zwischen den
Einlaufschnittstellen Siemens und Smema wahlen.

Einlauf-
schnittstelle

Abb. 6 -7 Einlaufschnittstelle
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6.7 Auslaufschnittstelle

ACHTUNG

Das Gerét ist mit einer definierten Schnittstelle ausgestattet. Die installierte und die am Display
angezeigte Schnittstelle miissen Ubereinstimmen, um die Funktion zu gewahrleisten, und maogli-
che Stérungen zu vermeiden.

Die Schnittstellen dienen der Kommunikation fiir die automatische Ubernahme und Ubergabe der
Leiterplatten zwischen diesem und den angrenzenden Maschinen. Hier konnen Sie zwischen den
Auslaufschnittstellen Siemens und Smema wahlen.

Auslauf-
schnittstelle

Abb. 6 -8 Auslaufschnittstelle
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6.8 Warten auf Angekommen
Wenn die Funktion eingeschaltet ist, Iauft das Auslaufband des MPS 100 bei der Ubergabe einer
LP solange, bis die LP an der Bandlichtschranke am Ende des Ubernahmebands der
nachfolgenden Maschine angekommen ist.
Bei ausgeschalteter Funktion l&uft das Auslaufband der MPS 100 bei der Ubergabe einer LP nur
solange (plus einer eingestellten Nachlaufzeit, siehe Menlpunkt 6.9 "Nachlaufzeit LP-Weiter-
gabe"), bis dessen Lichtschranke am Bandende frei ist. Danach kann die nachste LP auf das Aus-
laufband des MPS 100 einlaufen.
Angekommen
eingeschaltet
Abb. 6 -9 Warten auf Angekommen
6.9 Nachlaufzeit LP-Weitergabe

Um sicherzustellen, daR die LP korrekt an die nachfolgende Anlage weitergegeben wird, kann in
diesem Menipunkt eine Nachlaufzeit fiir das Auslaufband eingestellt werden. Nach frei werden
der Lichtschranke am Bandende, lauft das Auslaufband um die hier eingestellte Zeit weiter.

Die Einheit der Eingabe ist [ms]. Der Einstellbereich liegt zwischen 100 und 9900 [ms].

Nachlautzel
LP-Weitergabe

El ms

Abb. 6 -10 Nachlaufzeit LP-Weitergabe
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6.10 Position Durchlauf

Hier kann eine Position der Magazine fiir den Durchlaufbetrieb von LP‘s definiert werden.

Die Magazinachse fahrt nach oben, so daf} die Mittenbander auf H6he des Ein- und Auslaufbands
stehen, und dadurch ein Durchlaufbetrieb fiir die LP‘s moglich wird.

Die Position Durchlauf kann getrennt fir Magazin 1 und Magazin 2 eingestellt werden.

Die Eingabe erfolgt in [mm]. Durch Driicken der Starttaste K1 kann die eingegebene Position
angefahren werden. Falls notwendig, wird automatisch eine Referenzfahrt durchgefihrt. Die
Fahrt kann durch Driicken der Stopptaste K2 abgebrochen werden.

Magazin 1: 4,5mm

Magazin 2: 5,0mm

Abb. 6 - 11 Position Durchlauf

6.11 Wechselposition

Mit dieser Funktion wird die Position fur das Auswechseln der Magazine eingestellt (siehe auch
Kapitel 4.3.5 "Magazinwechsel durchfiihren").

Der eingegebene Wert stellt den Weg in Millimetern ausgehend vom Referenzschalter der
Hubachse dar. Durch Driicken der Starttaste K1 kann die eingegebene Position angefahren wer-
den. Falls notwendig, wird automatisch eine Referenzfahrt durchgefuhrt. Die Fahrt kann durch
Driicken der Stopptaste K2 abgebrochen werden.

VWechselposition

Magazin 1: 600,0mm

Magazin 2: 600,0mm

Abb. 6 - 12 Wechselposition
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6.12 Anzahl leere Slots - Magazin leer

Diese Einstellung definiert, wann ein Magazin als leer erkannt werden soll und somit die Meldung
,Magazin leer* auf dem Display angezeigt wird.

Ist z. B. der Wert 3 eingestellt, gilt ein Magazin als leer, wenn 3 Slots in Folge keine LP enthalten.
Die Werte 0 oder 99 bewirken, dass alle Slots nach LPs durchsucht werden.

Diese Funktion bezieht sich auf die Betriebsart ,Magazin entladen®. Die Einstellung definiert,
wann ein Magazin als leer erkannt werden soll und somit die Meldung ,Magazin leer* auf dem Dis-
play angezeigt wird.

Ist z. B. der Wert 3 eingestellt, gilt ein Magazin als leer, wenn 3 Slots in Folge keine LP enthalten.
Das Magazin gilt dann als leer. Die Werte 0 oder 99 bewirken, dass alle Slots nach LP‘s durch-
sucht werden.

> Magazin leer

3

Abb. 6 -13 Anzahl leere Slots
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6.13 Steuerung Puffer

Findet keine LP-Abgabe oder LP-Aufnahme statt, bewirkt die Orientierung ein bevorzugtes Ver-
halten des Puffers gegenliber dem Ein- oder Auslauf.

Die Orientierung des Puffers bezieht sich auf die Aufnahme- bzw. Abgabebereitschaft des Puffers.

abgabeorientiert: Der Puffer arbeitet vorwiegend abgabeorientiert. Wenn der Auslauf der
Anlage frei ist, wird bevorzugt eine LP ausgepuffert und am Auslauf be-
reitgelegt, auch wenn die Nachfolgeanlage kein Anforderungssignal zur
Ubergabe der LP ausgesendet hat.

aufnahmeorientiert: Der Puffer arbeitet vorwiegend aufnahmeorientiert. LPs werden nur aus
dem Puffer abgegeben, wenn die nachfolgende Maschine eine LP an-
fordert.

euerung rutrer

abgabeorientiert

Abb. 6 - 14 Steuerung Puffer
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7 Parameter - Einstellmodus

Das Parametermena dient zur Einstellung der erforderlichen, produktabhangig veranderbaren
Betriebsparameter und wird im Stand-By-Modus mit der "F3"-Taste aufgerufen.

Werte kénnen auf folgende Weise eingegeben werden:

1.Werden in den Menis AuswahIimoglichkeiten angeboten, driicken Sie zuerst die , Enter” -
Taste um den Wert editieren zu kdnnen. Mit den Cursortasten kdnnen sie dann die Aus-
wahlmaoglichkeiten in beide Richtungen durchblattern.

2.Mit den Cursortasten € und » wird der Cursor an die zu verandernde Stelle bewegt.

3.Mit den Cursortasten A und ¥ kann dann der Zahlenwert an der jeweiligen Stelle erhéht bzw.
erniedrigt werden.

4. Eingaben in den Menis werden erst ibernommen, wenn nach einer Veranderung der Ein-
stellungen die "Enter"-Taste gedrickt wird.

5.Sollen Eingaben nicht ibernommen werden, ist die "ESC"-Taste zu driicken.

Hinweis
Eine Veranderung der Werte ist nur au3erhalb des Automatikbetriebs (,Anlage steht” bzw. ,Stand-
By*“) maoglich.

| SIEMENS | SIMATIC

Parameter (,F3)

Abb. 7 -1 Parameter

Hinweis
Invers dargestellte Texte kennzeichnen die Werte, die verandert werden kénnen.

© ASYS GmbH 71



A & WA | Automation Betriebsanleitung

Systems
Parameter - Einstellmodus Kapitel 7
7.1 Betriebsart

Mit dieser Funktion wird die Betriebsart der Anlage eingestellt.
Es stehen folgende Betriebsarten zur Auswabhl:

e Magazin beladen: Die Magazine werden mit LP‘s beladen, d. h. ankommende LP’s wer-
den ausschliel3lich in die Magazine aufgenommen. Die Anlage kann
mit dieser Einstellung auch am Ende einer Produktionslinie betrieben
werden.

e Magazin entladen: Leiterplatten werden aus den Magazinen ausgeschoben und in die
Produktionslinie eingeschleust. Die Anlage kann mit dieser Einstellung
auch am Anfang einer Produktionslinie betrieben werden.

e Produktwechsel: Mit der Einstellung Produktwechsel besteht die Mdglichkeit, dald LP‘s
in ein Magazin (z. B. Magazin 1) aufgenommen, aber unabhangig
davon LP‘s aus Magazin 2 am Auslaufband weitergegeben werden.
Das heil’t Magazin 1 wird beladen und Magazin 2 entladen. Somit kén-
nen beispielsweise zwei unterschiedliche Leiterplattentypen am Ein-
und Auslauf getrennt voneinander verarbeitet werden.

e FIFO: In der Betriebsart FIFO (First in / First out) wird die LP, die zuerst in
das Magazin aufgenommen wurde, auch als Erste wieder abgegeben.
Der Ablauf sieht folgendermalen aus:

Ankommende Leiterplatten werden von der Anlage durch das Einlauf-
band aufgenommen. Ist das Magazin leer, und das Auslaufband zur
nachfolgenden Station nicht belegt, wird die Leiterplatte tber die unter
dem Magazin angeordnete Bandstrecke an das Auslaufband abgege-
ben. Ist das Auslaufband belegt, wird die Leiterplatte in das auf der
Plattform eingespannte Magazin eingeschoben. Die folgende Leiter-
platte wird entsprechend der eingestellten Teilung in die nachste
Magazinetage eingeschoben. Sobald das Auslaufband frei wird, erfolgt
eine Abgabe der Leiterplatte aus dem Magazin auf das Ubergabe-
band.

e LIFO: In der Betriebsart LIFO (Last in / First out) wird die LP, die zuletzt in
das Magazin eingeschoben wurde, als Erste wieder abgegeben.
Ankommende Leiterplatten werden von der Anlage durch das Einlauf-
band aufgenommen. Ist das Magazin leer, und das Ubergabeband zur
nachfolgenden Station nicht belegt, wird die Leiterplatte tber die unter
dem Magazin angeordnete Bandstrecke an das Auslaufband abgege-
ben. Ist das Auslaufband belegt, wird die Leiterplatte in das auf der
Plattform eingespannte Magazin eingeschoben. Die folgende Leiter-
platte wird entsprechend der eingestellten Teilung in die nachste
Magazinetage geschoben. Sobald das Auslaufband frei wird, erfolgt
eine Abgabe der Leiterplatte aus dem Magazin auf das Ubergabe-
band.
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e Durchlauf: Im Durchlaufbetrieb werden nur die Transportbander in der Anlage

betrieben, es werden keine LP‘s in die Magazine aufgenommen. Die
Leiterplatte wird ibernommen und Uber das Transportband unter der
Magazinplattform an das Auslaufband Gibergeben. In dieser Betriebsart
verflgt die Anlage nur ber drei Pufferplatze.

Betriebsart

Magazin beladen

Abb. 7 -2 Betriebsart
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7.2 I[dentnummer

Diese Funktion dient dazu, Parametereinstellungen fir ein bestimmtes Produkt (LP-Typ) unter ei-
ner Identhnummer abzuspeichern. Wenn dieses Produkt wiederholt zur Bearbeitung kommt, brau-
chen die Parametereinstellungen nicht jedesmal neu eingegeben werden, sondern sie kdnnen
unter der bereits fir dieses Produkt angelegten Identnummer aufgerufen werden.

Bis zu 99 (Eingabe von 1 bis 99) verschiedene Identnummernprogramme kénnen aufgerufen bzw.
abgespeichert werden. Zusatzlich kann fur das zu bearbeitende Produkt ein Produktnamen ver-
geben werden. Der Produktname kann aus bis zu vierzehn unterschiedlichen Zieche bestehen.

Eine neue Identnummer kann durch Eingabe einer bisher nicht belegten Nummer und Vergabe
eines neuen Produktnamens angelegt werden. Durch Eingabe der nachfolgenden Parameter-
einstellungen, die jeweils durch Driicken der ,Enter“-Taste abgespeichert werden, erfolgt die
Zuweisung der Einstellungen automatisch unter der vorgewahlten Identnummer.

Ebenso kénnen Parametereinstellungen eines bereits vorhandenen Produkts mit seiner bereits
angelegten Identnummer aufgerufen und verandert werden.

I[denthummer
I Produkt xyz

Magazin 1 (2)

Abb.7 -3 Identnummer
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7.3 Parameter Magazin 1/ Magazin 2
Die Parametereinstellungen kénnen getrennt fir Magazin 1 und Magazin 2 vorgenommen wer-

den. Zu diesem Zweck mul} die Taste F2 fiir Magazin 1 oder die Taste F3 fur Magazin 2 gedrickt

werden.

F2: Magazin 1

F3: Magazin 2

Abb. 7 -4 Parameter Magazin 1 / Magazin 2

Die nachfolgenden Parametereinstellungen gelten gleichermalen flir beide Magazine. Auf eine
separate Beschreibung fir Magazin 1 und 2 wird deshalb verzichtet.
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7.4

Breite

Mit dem hier einzugebenden Wert kann die Transportbreite der Anlage als Absolutwert numerisch
vorgegeben werden. Nach dem Start des Automatikbetriebes und nach jeder Referenzfahrt der
Breitenverstellung wird die hier vorgegebene Breite automatisch wieder eingestellt.

Die Einheit des einzugebenden Wertes ist [mm].

Hinweis:

Der hier eingegebene Wert wird nur abgefragt, wenn im Menlpunkt Breitenverstellung (siehe
Konfiguration 6.2 "Breitenverstellung") die Einstellung ,automatisch gewahlt wurde. Bei Maga-
zin 2 erscheint dieser Menulpunkt nur, wenn die Betriebsart ,Produktwechsel” eingestellt ist (siehe
Menlpunkt 7.1 "Betriebsart").

In diesem MenU wird die erforderliche LP-Breite eingegeben. Nach dem Start des Automatikbe-
triebs und nach jeder Referenzfahrt der Breitenverstellung wird die hier vorgegebene Breite auto-
matisch wieder eingestellit.

HINWEIS

Ist die Breitenverstellung auf manuell eingestellt (Konfigurationsmenii), wird diese Funktion nicht
ausgeflhrt. Falls die Breiteneinstellung tber MPI-Bus oder MPI-Bus + Quitt gesteuert wird, wird
die hier eingegebene Breite Uberschrieben und der Wert angezeigt, der von der anderen Ma-
schine ibernommen wurde.

Die Einheit des einzugebenden Wertes ist [mm].

Breite
100, O [aglag

Magazin 1 (2)

Abb.7-5 Breite
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7.5 Magazinrichtung

Hinweis
Dieser Menupunkt ist nur aktiv, wenn die Betriebsart (siehe 7.1 "Betriebsart") ,Magazin beladen®,
.Magazin entladen” oder ,Produktwechsel“ eingestellt wurde.

Mit dieser Funktion wird die Richtung gewabhlt, in der die Magazine abgearbeitet werden sollen.
Es stehen die Einstellmdglichkeiten ,aufwarts” und ,abwarts” zur Verfigung.

Die Einstellung bezieht sich auf die Magazinplattform, d. h. bei der Einstellung ,abwarts” wird das
Magazin von der untersten Magazinebene angefangen nach oben beladen.

Ma%azinrichtung

Magazin 1 (2)

Abb. 7 -6 Magazinrichtung
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7.6 Grundstellung

Hier wird die Grundstellung des Magazins eingestellt. Die Grundstellung des Magazins ist die
Hoéhe des untersten Magazineinschubs bezogen auf die Transportebene der Leiterplatten.

Die erste Ein-/Ausschubebene des Magazins ist abhdngig von der eingestellten Betriebsart und
der eingestellten Magazinrichtung.

Der Einstellwert wird numerisch in [mm] eingegeben.
Vorgehensweise:

e Beim Einstellen muf sich ein Magazin auf der Magazinplattform befinden. Die Hohe sollte so
eingestellt werden, daR sich die erste Magazinebene ca. 1mm unter-
halb der Transporthéhe des Einlaufbandes befindet.

e Wert eingeben

e Positionswert durch Driicken der ,Start“-Taste K1 anfahren. Falls die Fahrt abgebrochen wer-
den soll, mul} die Stopptaste K2 gedriickt werden.

e Angefahrene Position tberprifen.
e Stimmt die Position fir die Grundstellung noch nicht, wird der Einstellvorgang wiederholt.

e Wenn die eingestellte Position stimmt, muf} der Einstellwert durch Driicken der ,Enter*-Taste
Ubernommen werden.

Grundstellung
110, O Jagleg!

Magazin 1 (2)

Abb.7 -7 Grundstellung
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7.7 Teilung

Mit der Teilung wird das Grundraster des Magazins eingestellt. Die Teilung bezeichnet den Ab-
stand der einzelnen Magazinebenen untereinander.

Die Teilung wird mit der Einheit [mm] eingestellt.

Teilung
10, O fulyy

Magazin 1 (2)

Abb.7-8 Teilung

7.8 1. Platine bei

Der eingegebene Wert stellt die Magazinebene dar, in der die erste Leiterplatte vorhanden ist.

Gerechnet wird hier, bezogen auf das Magazin, von unten nach oben.

1. Platine bei

Magazin 1 (2)

Abb.7 -9 1. Platine bei
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7.9 Platz je Platine

Die Funktion Platz je Platine gibt die Anzahl der Magazinplatze an, um die die Hubachse nach
jedem Belade- oder Entladezyklus weiterfahrt.

Die Einstellung ,Platz je Platine” stellt ein Vielfaches der Funktion , Teilung* dar.

Hier wird eingestellt, wieviele Platze der Abstand zwischen den einzelnen Platinen im Magazin
betragen soll. Leiterplatten, die mit hohen Bauteilen bestiickt sind, kdnnen nicht in jede aufeinan-
derfolgende Magazinebene eingeschoben werden.

Beispiel:
Die Einstellung ,2“ bedeutet, da® nur jede zweite Einschubebene des Magazins mit einer LP be-
legt wird.

Platz je Platine

Magazin 1 (2)

Abb. 7 -10 Platz je Platine

7.10 Platz je Magazin

Diese Funktion definiert die maximal mdgliche Anzahl der Magazinebenen (Slots). Dadurch wird
die vorhandene Magazinkapazitat vorgegeben.

Beispiel:

Die Einstellung ,40“ bedeutet, dafl im Magazin maximal 40 Platze zur Aufnahme von LP's zur Ver-
figung stehen.

Platz je Ma?azin

Magazin 1 (2)

Abb. 7 - 11 Platz je Magazin
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7.11 Vorwarngrenze

Die Vorwarngrenze warnt den Bediener, bevor die vollstandige Aufnahmekapazitat des Magazins
erschopft ist. Ist die Kapazitat des Magazins auf 30 eingestellt (siehe Menipunkt 7.10 "Platz je
Magazin") und es wird ein Wert von 5 flir die Vorwarngrenze eingestellt, wird eine Warnmeldung
ausgegeben, sobald sich 25 LP’s im Magazin befinden.

Bei Einstellung ,0“ hat die Vorwarngrenze keine Funktion. Der eingestellte Wert gilt gleichzeitig
fur beide Magazine.

Anwendungsbeispiel:

Sobald die Aufnahmekapazitat beider Magazine abzlglich der Vorwarngrenze erreicht ist, kann
in Verbindung mit der Schnittstelle eine Storschleife beschaltet und der Einlauf z. B. eines vorste-
henden Ofens gesperrt werden. Voraussetzung ist, daf3 die Ofenanlage eine Stdrschleifenbear-
beitung unterstiitzt. Somit wird verhindert, da® weiterhin LP‘s in den Ofen einlaufen, die das MPS
100 nicht mehr aufnehmen kann.

Vorwarngrenze

Magazin 1 (2)

Abb. 7 -12 Vorwarngrenze
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7.12 Wartezeit Start Einschieber

Hinweis
Diese Funktion ist nur fur Magazin 1 vorhanden!

Der hier eingestellte Wert bestimmt die Zeit, die abgewartet wird, bis der Einschieber startet und
die auf dem Band vorhandene LP in das Magazin einschiebt.

Diese Funktion ist bei langen Leiterplatten notwendig. Ist die Leiterplatte an der Einlaufbandlicht-
schranke angekommen, muss sie eingeschoben werden. Um sicherzustellen, dass der Einschie-
ber nicht von unten gegen die lange Leiterplatte anschlagt, fangt der Einschieber erst nach der
eingestellten Zeit an, die Leiterplatte einzuschieben.

Der Einstellwert hat die Maleinheit Millisekunden [ms].

Wartezeit Start
Einschieber

| 100 [
Magazin 1

Abb. 7 -13 Wartezeit Start Einschieber
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8 Handbetrieb

Im Handbetrieb kénnen die einzelnen Anlagenfunktionen getestet werden. In den Handbetrieb
wird mit der ,F2"-Taste umgeschaltet.

Mit den Tasten ,F1“ und ,F4“ werden die einzelnen Menlpunkte in Rickwarts- bzw. Vorwartsrich-
tung durchgeblattert. Die Tasten ,F2“ und ,F3“ werden zum Betatigen von Funktionen verwendet.

SIEMENS

Hand (, F2")
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8.1 Breitenverstellung Einlaufband

Testfunktion flr die Breitenverstellung des Einlaufbands.

Mit den Tasten ,F2“ und ,F3“ kann die Transportbreite des Einlaufbands vergréRert bzw. verringert
werden.

Falls notwendig, wird durch Druicken der Starttaste K1 eine Referenzfahrt durchgefihrt. Die Refe-
renzfahrt kann durch Driicken der Stoptaste K2 abgebrochen werden.

Falls eine Breitenverstellung versucht wird, wahrend sich auf dem Einlaufband eine LP befindet,
erscheint auf dem Display die Meldung ,Band belegt®. Eine Breitenverstellung ist somit nicht mog-
lich. Die LP muf® manuell vom Einlaufband entfernt werden.

Breitenverstellung
Einlaufband

F2: groler
F3: kleiner

Abb. 8 - 1 Breitenverstellung Einlaufband
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8.2 Breitenverstellung Mittenband 1

Testfunktion flr die Breitenverstellung von Mittenband (Hubband) 1.

Mit den Tasten ,,F2“ und ,F3* kann die Transportbreite von Mittenband 1 vergréRert bzw. verringert
werden.

Falls notwendig, wird durch Druicken der Starttaste K1 eine Referenzfahrt durchgefihrt. Die Refe-
renzfahrt kann durch Driicken der Stoptaste K2 abgebrochen werden.

Falls sich eine LP auf Mittenband 1 befindet, ist eine Breitenverstellung nicht mdglich. Es er-
scheint dann die Meldung ,Band belegt auf dem Display, und der Bediener muf die LP manuell
von Mittenband 1 entfernen.

Breitenverstellung
Mittenband 1

F2: groler
F3: kleiner

Abb. 8 - 2 Breitenverstellung Mittenband 1
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8.3 Breitenverstellung Mittenband 2

Testfunktion flr die Breitenverstellung von Mittenband (Hubband) 2.

Mit den Tasten ,,F2“ und ,F3* kann die Transportbreite von Mittenband 2 vergréRert bzw. verringert
werden.

Falls notwendig, wird durch Druicken der Starttaste K1 eine Referenzfahrt durchgefihrt. Die Refe-
renzfahrt kann durch Driicken der Stoptaste K2 abgebrochen werden.

Falls sich eine LP auf Mittenband 1 befindet, ist eine Breitenverstellung nicht mdglich. Es er-
scheint dann die Meldung ,Band belegt auf dem Display, und der Bediener muf die LP manuell
von Mittenband 1 entfernen.

Breitenverstellung
Mittenband 2

F2: groler
F3: kleiner

Abb. 8 -3 Breitenverstellung Mittenband 2
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8.4 Breitenverstellung Auslaufband

Testfunktion flr die Breitenverstellung des Auslaufbands.

Mit den Tasten ,F2“ und ,F3“ kann die Transportbreite des Auslaufbands vergrof3ert bzw. ver-
ringert werden.

Falls notwendig, wird durch Druicken der Starttaste K1 eine Referenzfahrt durchgefihrt. Die Refe-
renzfahrt kann durch Driicken der Stoptaste K2 abgebrochen werden.

Falls sich eine LP auf dem Auslaufband befindet, ist eine Breitenverstellung nicht moglich. Es er-
scheint dann die Meldung ,Band belegt auf dem Display, und der Bediener muf die LP manuell
vom Auslaufband entfernen.

Breitenverstellung
Auslaufband

F2: groler
F3: kleiner

Abb. 8 -4 Breitenverstellung Auslaufband

8.5 Breitenverstellung Ausschieber

Testfunktion fiir die Breitenverstellung des Ausschiebers.

Mit den Tasten ,F2“ und ,F3“ kann die Breitenverstellung des Ausschiebers fiir gréRere bzw.
kleinere LP‘s betéatigt werden.

Breitenverstellung
Ausschieber

F2: groler
F3: kleiner

Abb. 8 -5 Breitenverstellung Ausschieber
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8.6 Einlaufband

Testfunktion fiir den Bandlauf des Einlaufbands.

Durch Druicken der Taste ,F2“ lauft das Einlaufband solange, bis die Taste wieder losgelassen

wird.

Einlaufband

F2: Start

Abb. 8 -6 Einlaufband

8.7 Mittenband 1

Testfunktion flr den Bandlauf von Mittenband 1.

Durch Driicken der Taste ,F2“ lauft das Mittenband 1 solange, bis die Taste wieder losgelassen

wird.

Mittenband 1

F2: Start

Abb. 8-7 Mittenband 1
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8.8 Mittenband 2

Testfunktion fiir den Bandlauf von Mittenband 2.

Durch Drucken der Taste ,F2° [auft das Mittenband 2 solange, bis die Taste wieder losgelassen

wird.

Mittenband 2

F2: Start

8.9 Auslaufband

Testfunktion flr den Bandlauf des Auslaufbands.

Durch Driicken der Taste ,F2“ lauft das Auslaufband solange, bis die Taste wieder losgelassen

wird.

Auslaufband

F2: Start

Abb. 8 -8 Auslaufband
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8.10 Einschieber

Testfunktion fiir den Einschieber.

Mit den Tasten ,F2“ und ,F3“ kann der Einschieber eingefahren oder ausgefahren werden.

Einschieber

F2: einfahren
F3: ausfahren

Abb. 8 -9 Einschieber

8.11 Hub Ausschieber

Testfunktion fir den pneumatischen Hub des Ausschiebers.

Mit den Tasten ,F2“ und ,F3“ kann der Ausschieber in seine obere bzw. untere Stellung gefahren
werden.

Hub Ausschieber

F2: aufwarts
F3: abwarts

Abb. 8 - 10 Hub Ausschieber
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8.12 Ausschieber

Testfunktion fiir den Ausschieber.

Mit den Tasten ,F2“ und ,F3“ kann der Ausschieber ein- oder ausgefahren werden.

Ausschieber

F2: einfahren
F3: ausfahren

Abb. 8 - 11 Ausschieber

8.13 Hub Auszieher

Testfunktion fir den pneumatischen Hub des Ausziehers.

Mit den Tasten F2 und F3 kann der Auszieher nach oben in 0°-Stellung oder nach unten in 90°-
Stellung bewegt werden.

Hub Auszieher

F2: aufwarts / 0°
F3: abwarts / 90°

Abb. 8 - 12 Hub Auszieher
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8.14 Auszieher

Testfunktion fiir den Auszieher.

Mit den Tasten F2 und F3 kann der Auszieher aus- oder eingefahren werden.

Auszieher

F2: ausfahren
F3: einfahren

Abb. 8-13 Auszieher

8.15 Hubachse Magazin 1

Testfunktion fiir die Hubachse von Magazin 1.

Mit den Tasten F2 und F3 wird die Hubachse nach oben oder nach unten bewegt. Die Hubachse
fahrt, solange die Taste F2 oder F3 gedriickt bleibt.

Falls notwendig, wird durch Druicken der Starttaste K1 eine Referenzfahrt durchgefihrt. Die Refe-
renzfahrt kann durch Driicken der Stoptaste K2 abgebrochen werden.

Hubachse Magazin 1

F2: aufwarts
F3: abwarts

Abb. 8 - 14 Hubachse Magazin 1
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8.16 Hubachse Magazin 2

Testfunktion fir die Hubachse von Magazin 2.

Mit den Tasten F2 und F3 wird die Hubachse nach oben oder nach unten bewegt. Die Hubachse
fahrt, solange die Taste F2 oder F3 gedriickt bleibt.

Falls notwendig, wird durch Druicken der Starttaste K1 eine Referenzfahrt durchgefihrt. Die Refe-
renzfahrt kann durch Driicken der Stoptaste K2 abgebrochen werden.

Hubachse Magazin 2

F2: aufwarts
F3: abwarts

Abb. 8 - 15 Hubachse Magazin 2
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Abb. 9 -1 Technische Daten
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Gesamtlange L 2098 mm

Breite B 1135 mm
Transporthéhe TH 900mm £ 50mm
Hohe H 1840 mm (TH 900 mm)
LP-Festanschlag FA 193,5 mm
Anzahl Bandsegmente 3

Lange Einlaufband L1 650 mm

Lange Mittenband L2 2 x400mm
Léange Auslaufband L3 600 mm
LP-Breite min. - max. 70 - 460 mm
LP-Lange min. - max. 70 - 460 mm
Magazinkapazitat 2 Magazine

Magazintyp gemal Kundenvorgabe: 400 x 320 x 564 mm (L x B x H)
LP-Randauflage 3 mm

Schnittstelle Einlauf SMEMA

Schnittstelle Auslauf SMEMA

Breitenverstellung Elektrisch mit Schrittmotor

Autom. Breitennachfiihrung Uber MPI-Bus

Breite priifen

nicht vorhanden

LP-Kontrollfunktion

nicht vorhanden

Einstellbare Bandgeschwindigkeit

nicht vorhanden

Elektrischer Anschluss 230V /50 Hz
Leistungsaufnahme ca. 0,8 kW
Sekundarspannung 24V DC
Druckluftanschluss 5 bar
Luftverbrauch ca. 5 I/min

Automatischer Magazinoéffner

nicht vorhanden

Geréauschpegel ca. 57 db(A)
Sicherheitskategorie 2

Steuerung Siemens S7
Bedienpult Siemens OP77

Max. zulassiges Magazingewicht

20 kg / Magazin

Teilung

Einstellbar von 4 mm - 20 mm

Positioniergenauigkeit

0,5 mm

Zusatzausstattung nicht vorhanden
; . gran: Automatikbetrieb
Signallampen und Information . N .
weild: Stérungsanzeige / Vorwarngrenze
Maschinengewicht ca. 610kg

Tab.9.0-1

Technische Daten
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10 Schnittstellenbeschreibung

Zum Ubernahme- bzw. Ubergabehandling ist eine Schnittstelle zwischen angrenzenden Geraten
notwendig. Unsere Gerate kdnnen mit unterschiedlichen Schnittstellen ausgestattet werden. Ein
Umstellen der Schnittstellen muss gleichzeitig am Schnittstellenmodul und am Bedienpult unter
dem entsprechenden MenUpunkt erfolgen. Wir geben gerne Auskunft Gber Problempunkte bei
Anderungen an der Schnittstelle.

10.1 Schnittstellendefinition SMEMA

Ist das Gerat mit einer Schnittstelle nach SMEMA-Definition ausgestattet, erfolgt die Verbindung
Uber einen 16-poligen Pfostenverbinder und eine 14-poligen AMP-Kupplung.

Die SMEMA-Schnittstellendefinition gibt bei den Signalen potenzialfreie Kontakte vor.

10.1.1 Pin-Belegung

Es gilt jeweils der zur Anlage gehérende Schaltplan.

Erfostenverbind Farbe | Signalbezeichnung '::M
1 WH N.C. 11
2 BN N.C. 12
3 GN + Anforderung / board available 3
4 YE - Anforderung / board available 4
5 GY + Bereit / not busy 1
6 PK - Bereit / not busy 2
7 BU + Pass / pass 7
8 RD - Pass / pass 8
13 BK Storschleife / error loop 9
14 VT Storschleife / error loop 10
15 GYPK | +24V 13
16 RDBU | GND 14

Tab. 10.1-1 SMEMA - Pin-Belegung
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10.2 Schnittstellendefinition SIEMENS
Ist das Gerat mit einer Schnittstelle nach Siemens-Definition ausgestattet, erfolgt die Verbindung
Uber einen 20-poligen Pfostenverbinder und eine 37-polige AMP-Kupplung.
10.2.1 Pin-Belegung
Es gilt jeweils der zur Anlage gehérende Schaltplan.
Erfostenverbind Farbe | Signalbezeichnung '::M
2 WH N-1 GND 4
3 BN N-1 24V 7
5 GN N+1 GND 1
6 YE N+1 24V 14
11 BU Stérschleife / error loop 28
12 RD Storschleife / error loop 29
13 BK GND (N+1, N-1) 30
14 VT Angekommen / receival 31
15 GYPK | Erlaubnis / permission 32
17 GY Pass / pass 34
18 RDBU | Abgegeben / delivery 35
19 WHGN | Anforderung / requirement 36
20 BNGN | GND (N+1, N-1) 37
Tab.10.2-2  Siemens - Pin-Belegung
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10.3 Schnittstellenmodul

10.3.1 Anschlussschema

ELREST - SPSs
Parallelbus

SPS — Input

mit Statusanzeige

Siemens SMEMA und
n+1 SMPI n+1
X12 X1z

i wwlrrcerreey 7 o

ERROR
Betriebspannung

Adressierung

PS — Output
mit Statusanzeige

»
Xit X
Siemens SMEMA und
n-1 SMPI n-1

Abb. 10 -1 Schnittstellenmodul AMI 3.x
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10.3.2

10.3.2.1

10.3.2.2

0

o ORI ¥
] ila=
2302 LI e i
e %EE:EEE B g9 b w0
: RO - T

Jumper J4

m Jumperdsﬁ F

bR

=

Abb. 10 - 2 MaRbild - AMI 3.0

Jumper

Fur verschiedene Schnittstellendefinitionen missen auf der hinteren Platine im Schnittstellenmo-
dul die Jumper J4, J5, J6 und J7 gesteckt werden. Dazu muss das Schnittstellenmodul, wie in Ka-
pitel 10.3.3 beschrieben, gedffnet werden.

24y LIy T AE
N+1 Uber X22 6 ooo — 0 00| J4
J5 GND J7looo : z | [0oolss
J6 24V !
N-1 Gber X21 IEI B a”ﬁ‘m@@
k| [
Abb. 10-3 Jumper

Siemens - Schnittstelle

Es missen keine Jumper gesteckt werden, X11 + X12 sind mit allen Signalen belegt.

SMEMA - Schnittstelle

Es mussen keine Jumper gesteckt werden, X21 + X22 sind mit allen Signalen belegt.

100
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10.3.2.3 Sanyo - Schnittstelle

NEAQ e N

N-1 (X21)  JB +J7 gesteckt d [OE=NEr
.. R
N+1 (X22)  J4 gesteckt o

Abb. 10 -4 Jumper - Sanyo-Schnittstelle

10.3.2.4 SMPI - Schnittstelle

NEAQy s LN

N-1 (X21)  J7 gesteckt (=) O :| b
800 s
N+1 (X22)  J5 gesteckt e e

Abb. 10 -5 Jumper - SMPI-Schnittstelle

10.3.2.5 Panasonic - Schnittstelle

gl ™" IEI
L "
N-1 (X21)  J7 gesteckt j? ] :

B E)
a mﬁl_l—":l—"—l
N+1 (X22)  J5 gesteckt u R

Abb. 10 -6 Jumper - Panasonic-Schnittstelle
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10.3.2.6 Fuji - Schnittstelle

Es missen keine Jumper gesteckt werden, X21 + X22 sind mit allen Signalen belegt.

10.3.2.7 Samsung - Schnittstelle

HEpQ N
N-1 (X21)  J7 gesteckt .. =

100w
N+1 (X22)  J5 gesteckt U v.m@@,@&ﬂ]

n
— c_
o=

Abb. 10-7 Jumper - Samsung-Schnittstelle

10.3.3 Offnen des Schnittstellenmoduls
Um Jumper setzen zu kdnnen, muss das Schnittstellenmodul wie nachfolgend gezeigt gedffnet
werden:
1. Trennen Sie alle Verbindungen vom Schnittstellenmodul
2. Nehmen Sie das Schnittstellenmodul von der Halterung.

3. Das Gehdause wird zur Seite hin gedffnet. Sie kdnnen dazu mit einem Schraubendreher den
VerschluB3 vorsichtig 6ffnen

i

» aartace BT T

A\!I 30 : -_«;
imlsh." :

oy

Abb. 10-8 Schnittstellenmodul 6ffnen - Bild 1
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4. Ziehen Sie die beiden Gehauseteile nach rechts und links ab.

AMI ]

?iiih’ﬁ-g

bbb bk >

[ A——
LITHT

Abb. 10-9 Schnittstellenmodul 6ffnen - Bild 2 und 3

5. Ziehen Sie die obere Platine vorsichtig vom Sockel ab.

Abb. 10-10  Schnittstellenmodul 6ffnen - Bild 4
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6. Auf der unteren Platine finden Sie dann die Jumper J4, J5, J6 und J7.

Abb. 10 - 11 Schnittstellenmodul 6ffnen - Bild 5 und 6

Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.
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11 Fehlermeldungen

11.1 Beispiele fur Stérungsanzeigen

Stérungen an der Anlage werden wie in den folgenden Beispielen auf dem Bedienfeld angezeigt.
Die Definition aller Fehler- und Warnmeldungen kdnnen Sie in der nachfolgenden Fehlertabelle
nachlesen.

11.1.1 Not-Aus

Diese Meldung erscheint, wenn der Not-Aus Schalter gedriickt wurde, oder die 24V Versorgung
defekt ist.
Entriegeln Sie den Not-Aus Schalter und tUberprifen Sie die 24V Sicherung.

 SIEMENS SIMATIC PANEL

Abb. 11 -1 Storung ,Not-Aus*
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11.1.2 Timeout
Diese Meldung erscheint wenn der LP-Transport bei der Ubergabe gestort ist.

Uberpriifen Sie die Bander der Anlage, moglicherweise ist eine LP verklemmt. Uberpriifen Sie die
Nachfolgeanlage, ob sie zur LP-Ubernahme bereit ist.

 SIEMENS SIMATIC PANEL

F1 FZ FS
m i KS

Abb. 11 -2 Stérung , Timeout, Einlaufband*

A
K4 -

HELP

| |

11.1.3 Keine Referenz
Diese Meldung erscheint im Testbetrieb der Breitenverstellung. Es wurde keine Referenzfahrt

durchgefiihrt. Die Breite kann ohne Referenzfahrt nicht verstellt werden.
Fihren Sie eine Referenzfahrt durch.

| SIEMENS SIMATIC PANEL

F1 FZ Fe F4
A
K1 K3 Ka -
HELP.
[]

Abb. 11 -3 Warnung, ,keine Referenz*
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Tabelle - Warnmeldungen

Meldung Mogliche Ursache und Vorgehensweise
Wird angezeigt im Handbetrieb ,Breitenverstellung”
WARNUNG Die Breite des Bands kann nicht verstellt werden, weil sich dort eine
Band belegt LP befindet.
LP vom Band entfernen und danach die Breite verstellen.
Wird angezeigt im Handbetrieb , Breitenverstellung“ oder
WARNUNG ~Hubachse Magazin 1/ 2“ fahren

keine Referenz

Die gewlinschte Bewegung kann nicht ausgefihrt werden.
Referenzfahrt durch Driicken der Starttaste durchfiihren.

WARNUNG
Abdeckung offen

Die Maschine versucht, eine Bewegung auszufiihren. Dies ist aus Sicher-
heitsgriinden nicht maéglich, wenn die Abdeckung (Tir) geoffnet ist.

Abdeckung (Tdr) schlie3en.

WARNUNG
Spaltkontrolle belegt

Wird angezeigt im Handbetrieb ,Hubachse".

Der Sensor zur Spaltkontrolle ist bedeckt. Ein Gegenstand befindet
sich im Fahrbereich der Hubachse, sie kann dadurch nicht bewegt
werden.

Kontrollieren Sie den Fahrbereich und entfernen Sie den Gegen-
stand. Uberpriifen Sie die Sensoren zur Spaltkontrolle.

WARNUNG
Abfrage der Breite
von Adresse ,x"“
nicht moéglich

Wird angezeigt bei Breite tber MPI-Bus im Automatikbetrieb
Bei Breitenverstellung Gber MPI / MPI + Quitt wird diese Meldung im Auto-
matikbetrieb angezeigt, wenn auf die Maschine mit dieser Adresse x nicht
zugegriffen werden kann (z. B. Maschine ausgeschaltet ...).

Mit ACK kann die Meldung quittiert werden. Falls nach 1 Minute immer noch
kein Zugriff mdglich ist, wird die Meldung erneut angezeigt.

Diese Meldung wird ebenfalls angezeigt, wenn aus dem Konfigura-
tionsmenii Breite von Adresse kein Zugriff moglich ist.

WARNUNG
Neue Breite ,x mm*
Ubernahme mit Enter

Wird angezeigt bei Ubernahme einer Breite (iber MPI-Bus.
Wenn im Menu Breitenverstellung die Einstellung ,uber MPI-Bus +
Quitt" gewahlt wurde, muss der Bediener die neue Breite mit der
ENTER-Taste ibernehmen.

WARNUNG
Unglltige Breite , x
mm*“ von Adresse , X"

Die Meldung wird im Automatikbetrieb angezeigt, wenn von der
abzufragenden Maschine eine ungliltige Breite vorgegeben wird
(Breite liegt auRerhalb des Bereichs dieser Maschine, Breite zu gro3
oder zu klein).

WARNUNG
Breitenverstellung
notwendig
Start mit <ENTER>

Anzeige im Automatikmodus. Sicherheitsabfrage, bevor eine
geanderte Breite tatsachlich eingestellt wird.
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WARNUNG Eine Bewegung kann aus Sicherheitsgriinden nicht ausgefihrt wer-

Einschieber nicht
eingefahren

den, weil der Einschieber ausgefahren ist.
Einschieber im Handbetrieb einfahren. Danach kann die Hubachse
bewegt werden.

WARNUNG
Ausschieber nicht
eingefahren

Eine Bewegung kann aus Sicherheitsgriinden nicht ausgefihrt wer-
den, weil der Ausschieber ausgefahren ist.

Ausschieber im Handbetrieb einfahren. Danach kann die Hubachse
bewegt werden.

WARNUNG
Auszieher nicht
eingefahren

Eine Bewegung kann aus Sicherheitsgriinden nicht ausgefuhrt wer-
den, weil der Auszieher ausgefahren ist.

Auszieher im Handbetrieb einfahren. Danach kann die Hubachse
bewegt werden.

Eine Bewegung kann aus Sicherheitsgriinden nicht ausgefuhrt wer-

WARNUN.G den, weil sich der Hub des Ausschiebers nicht in seiner unteren
Hub Ausschieber .
nicht unten Stellung befindet.
Hub des Ausschiebers in die obere Stellung fahren.
Eine Bewegung kann aus Sicherheitsgriinden nicht ausgefuhrt wer-
WARNUNG oo . L .
. den, weil sich der Hub des Ausschiebers nicht in seiner oberen
Hub Ausschieber .
nicht oben Stellung befindet.
Hub des Ausschiebers in die untere Stellung fahren.
Eine Bewegung kann aus Sicherheitsgriinden nicht ausgefihrt wer-
WARNUNG o ) L .
. . den, weil sich der Hub des Ausziehers nichtin seiner unteren Stellung
Hub Auszieher nicht .
oben befindet.
Hub des Ausziehers in die obere Stellung fahren.
WARNUNG Der Magazinarm ist nicht geschlossen. Aus Sicherheitsgriinden kann
Magazinarm nicht ge- | die Hubachse nicht gefahren werden.
schlossen Magazinarm schliessen.
WARNUNG Erscheint im Automatikbetrieb

Neue Betriebsart
Magazin 1 wechseln

Es wurde eine neue Betriebsart eingestellt. Magazin 1 mull gewech-
selt werden.

WARNUNG
Neue Betriebsart
Magazin 2 wechseln

Erscheint im Automatikbetrieb
Es wurde eine neue Betriebsart eingestellt. Magazin 2 mull gewech-
selt werden.

WARNUNG
Neue Betriebsart
Magazine wechseln

Erscheint im Automatikbetrieb
Es wurde eine neue Betriebsart eingestellt. Beide Magazine miissen
gewechselt werden.

WARNUNG
Parameter gedndert
Magazin 1 wechseln

oder <ACK>

Vordem Start des Automatikbetriebs wurden Parametereinstellungen
geandert. In der Maschine befindet sich ein teilweise mit LP‘s gefilltes
Magazin. Nun muf3 entweder das zu den neuen Parametern passen-
de Magazin eingelegt oder der Betrieb mit den alten Parametern
durch Betatigen der ACK-Taste gestartet werden.
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WARNUNG
Parameter geandert
Magazin 2 wechseln

oder <ACK>

Vor dem Start des Automatikbetriebs wurden Parametereinstellungen
geandert. In der Maschine befindet sich ein teilweise mit LP‘s gefiilites
Magazin. Nun mull entweder das zu den neuen Parametern passen-
de Magazin eingelegt oder der Betrieb mit den alten Parametern
durch Betatigen der ACK-Taste gestartet werden.

WARNUNG
Parameter geandert
Magazine wechseln

oder <ACK>

Vor dem Start des Automatikbetriebs wurden Parametereinstellungen
geandert. In der Maschine befindet sich ein teilweise mit LP‘s gefillltes
Magazin. Nun missen entweder die zu den neuen Parametern
passenden Magazine eingelegt oder der Betrieb mit den alten Param-
etern durch Betatigen der ACK-Taste gestartet werden.
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11.3 Tabelle - Stérmeldungen

Meldung Mogliche Ursache und Vorgehensweise
Eine durch Sicherheitsschalter gesicherte Abdeckung bzw. Tire ist
wahrend des Automatikbetriebs gedffnet worden. Diese Meldung
) erscheint auch dann, wenn bei offener Abdeckung bzw. Tire im
STORUNG Handbetrieb versucht wurde, eine Funktion auszufiihren, die aus

Abdeckung offen

Sicherheitsgrinden gesperrt ist.

Abdeckung schlielen und die Meldung bestatigen - der Automatikbetrieb wird
fortgesetzt. Im Handbetrieb kdnnen gesperrte Funktionen nicht ausgefuhrt
werden.

STORUNG
Not-Aus
Quitt mit <ENTER>

Not-Aus Schalter gedriickt oder 24V Versorgung defekt.
Not-Aus Schalter entriegeln oder Sicherung 24V Uberprifen. An-
schlieRend Fehlermeldung durch Driicken der Entertaste quittieren.

STORUNG Allgemein: Die Anlage kann den Automatikbetrieb nicht fortsetzen.
LP von Einlaufband
LP entfernen.
entfernen
STORUNG Allgemein: Anlage kann Automatikbetrieb nicht fortsetzen.
LP von Mittenband
LP entfernen.
entfernen
- Auf einem der Transportbander befindet sich eine LP, wahrend eine
STORUNG .
Breitenverstellung Breitenverstellung vorgenommen werden soll.
Die LP vom Band entfernen. Erst danach kann die Breite verstellt
LP auf Band
werden.
STORUNG Der Sensor zur Spaltkontrolle an einer der Hubachsen ist durch einen

Spaltkontrolle
Hubachse 1 bzw. 2

Gegenstand bedeckt. Der Fahrweg ist blockiert, aus Sicherheits-
grunden kann die Hubachse nicht gefahren werden.
Gegenstand aus dem Fahrweg der Hubachse entfernen.

STORUNG
Einschieber/Aus-
schieber/Auszieher
nicht eingefahren

Der Einschieber bzw. Ausschieber bzw. Auszieher ist nicht eingefah-
ren. Eine Maschinenbewegung kann deshalb aus Sicherheits-
grinden nicht ausgefiihrt werden.

Den Einschieber bzw. Ausschieber bzw. Auszieher einfahren.

STORUNG
Reglerstérung
Hubachse 1 bzw. 2

An Hubachse 1 bzw. 2 ist eine Stérung am Motorregler aufgetreten.
Motorregler der Hubachse uberpriifen, Kabelanschliisse des Motor-
reglers prifen.

Allgemein: Timeout-Stérmeldungen fir Bander

Nach Ablauf einer vorgegebenen Zeit (Timeout) konnten LP’s nicht auf das Band Gibernommen
oder vom Band weitergegeben werden. Vermutlich hat sich die LP auf dem Transportband
verklemmt und mufl manuell entfernt werden. Andere Moglichkeit: Die Vorgangermaschine bzw.
die nachfolgende Maschine Uberpriifen, ob sie zur Weitergabe bzw. Aufnahme einer LP bereit

ist.
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STORUNG
Timeout
Einlaufband
(LP-Aufnahme)

STORUNG
Timeout
Einlaufband
(LP-Abgabe)

STORUNG
Timeout
Mittenband ,, x“
(LP-Aufnahme)

STORUNG
Timeout
Mittenband , x*“
(LP-Abgabe)

STORUNG
Timeout
Auslaufband
(LP-Aufnahme)

STORUNG
Timeout
Auslaufband
(LP-Abgabe)

STORUNG
Hubachse , x"
Referenzschalter
nicht erreicht

Bei einer Referenzfahrt gibt der Referenzschalter kein Signal aus.
Mogliche Ursachen: Schalter defekt, Hubachse fahrt nicht ...

STORUNG
Hubachse , x"
Referenzschalter
wird nicht frei

Wahrend einer Referenzfahrt liegt das Signal des Referenzschalters
dauerhaft an. Mogliche Ursachen: Schalter defekt, Hubachse fahrt
nicht ...

STORUNG
Hubachse , x“
Endlage positiv

Die Hubachse hat den Notendschalter in positiver Endlage erreicht.

STORUNG
Hubachse , x“
Endlage negativ

Die Hubachse hat den Notendschalter in negativer Endlage erreicht.

STORUNG
Hubachse , x“
Endlage positiv wird
nicht frei

Nach dem Start der Maschine fahrt die Hubachse nicht aus der
positiven Endlage.
Antrieb defekt, Motor Uberprifen.
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STORUNG
Hubachse , x“
Endlage negativ wird
nicht frei

Nach dem Start der Maschine fahrt die Hubachse nicht aus der
negativen Endlage.
Antrieb defekt, Motor Uberprifen.

STORUNG
Hubachse , x"
auBerhalb Verfahrbe-
reich

Die Parameterwerte fir den Magazinbetrieb sind so eingestellt, dass
der Fahrweg groRer ist als der mégliche Verfahrbereich.

STORUNG
Hubachse , x“
falsche Drehrichtung

Das Drehgebersignal und die tatsachliche Fahrtrichtung unter-
scheiden sich. Motorregler ist evtl. defekt oder es liegt eine vertausch-
te Verdrahtung vor.

STORUNG ; Die Hubachse bewegt sich nicht, vom Drehgeber werden keine
Hubachse , x . - .
N . Signale ubermittelt. Motor oder Drehgeber defekt.
fahrt nicht
STORUNG

Hubachse , x“
Position nicht er-

Die vorgegebene Position wird nicht erreicht. Reglereinstellung kor-
rigieren.

reicht
ST.ORUNG Das Ausfahren des Einschiebers wurde nach der vorgegebenen Zeit
Timeout . .
. . vom Sensor nicht erkannt. Evtl. hat er sich verklemmt oder der Sensor
Einschieber ausfah- | .
ist defekt.
ren
ST.ORUNG Das Einfahren des Einschiebers wurde nach der vorgegebenen Zeit
Timeout . .
. . . vom Sensor nicht erkannt. Evtl. hat er sich verklemmt oder der Sensor
Einschieber einfah- .
ist defekt.
ren
STORUNG

Einschieber Endlage
ausgefahren verlas-
sen

Der Einschieber hat seine ausgefahrene Endlage verlassen.
Mogliche Ursachen: LP verklemmt, Endlagensensor defekt.

STORUNG
Einschieber Endlage
eingefahren verlas-
sen

Der Einschieber hat seine eingefahrene Endlage verlassen.
Méogliche Ursachen: LP verklemmt, Endlagensensor defekt.

STORUNG
Einschieber Endlage
ausgefahren wird
nicht frei

Der Einschieber fahrt nicht aus seiner ausgefahrenen Endlage
heraus.

Mogliche Ursachen: Antrieb des Einschiebers defekt. LP hat sich
verklemmt, so dal® der Einschieber blockiert ist.

STORUNG
Einschieber Endlage
eingefahren wird
nicht frei

Der Einschieber fahrt nicht aus seiner eingefahrenen Endlage
heraus.

Mégliche Ursachen: Antrieb des Einschiebers defekt. LP hat sich
verklemmt, so dal} der Einschieber blockiert ist.
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STORUNG
Einschieber beide
Endlagen vorhanden

Von den Endlagensensoren des Einschiebers werden beide
Endlagen gemeldet.
Die Endlagensensoren sind defekt oder stark verschmutzt.

Allgemein: Timeoutfehler Hub Ausschieber und Auszieher
Der pneumatische Hub des Ausschiebers oder Ausziehers wird nach Ablauf einer vor-
gegebenen Zeit nicht erreicht. Mogliche Ursachen: Druckluftzufuhr prifen, Hubzylinder prifen.

Endlagensensoren defekt.

Allgemein: Timeoutfehler ausfahren und einfahren (siehe Einschieber)
Nach Ablauf einer vorgegebenen Zeit wurde das Aus- bzw. Ausfahren vom Sensor nicht erkannt
. Der Ausschieber bzw. Auszieher hat sich verklemmt oder sein Antrieb ist defekt.

STORUNG
Hub Ausschieber
Endlage unten ver-
lassen

Der Hubzylinder des Ausschiebers hat seine untere Endlage verlas-
sen. Der Endlagensensor ist nicht belegt.
Hubzylinder und Endlagensensor priifen.

STORUNG
Hub Ausschieber
Endlage oben verlas-
sen

Der Hubzylinder des Ausschiebers hat seine obere Endlage verlas-
sen. Der Endlagensensor ist nicht belegt.
Hubzylinder und Endlagensensor priifen.

STORUNG
Ausschieber Endlage
unten wird nicht frei

Der Ausschieber fahrt aus seiner unteren Endstellung nicht zuriick
bzw. der Sensor fiir die untere Endlage wird nicht frei.
Endlagensensor Gberprifen. Fahrweg des Ausschiebers priifen
(kann der Ausschieber frei fahren oder wird er durch einen Gegen-
stand blockiert?). Antrieb des Ausschiebers priifen.

STORUNG
Ausschieber Endlage
oben wird nicht frei

Der Ausschieber fahrt aus seiner oberen Endstellung nicht zuriick
bzw. der Sensor fiir die obere Endlage wird nicht frei.
Endlagensensor Gberprifen. Fahrweg des Ausschiebers priifen
(kann der Ausschieber frei fahren oder wird er durch einen Gegen-
stand blockiert?). Antrieb des Ausschiebers priifen.

STORUNG
Ausschieber beide
Endlagen vorhanden

Beide Endlagensensoren sprechen an. Uberpriifen Sie die Endlagen-
sensoren (Sensoren defekt oder stark verschmutzt?).

STORUNG
Breite
Referenzpunktschal-
ter nicht erreicht

Bei einer Referenzfahrt wird kein Signal vom Referenzschalter
empfangen. Mégliche Ursachen: Schalter defekt, elektrische Breiten-
verstellung defekt.

STORUNG
Breite
Referenzpunktschal-
ter
wird nicht frei

Wahrend einer Referenzfahrt liegt das Signal des Referenzschalters
dauerhaft an. Mégliche Ursachen: Schalter defekt, elektrische Brei-
tenverstellung defekt.

STORUNG
Magazinarm Magazin
1 nicht geschlossen

Wird im Automatikbetrieb angezeigt. Der Magazinarm wurde nicht
geschlossen. Das Magazin kann deshalb nicht verwendet werden.
Magazinarm schlie3en.
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STORUNG Wird im Automatikbetrieb angezeigt. Der Magazinarm wurde nicht

Magazinarm Magazin
2 nicht geschlossen

geschlossen. Das Magazin kann deshalb nicht verwendet werden.

Magazinarm schlie3en.

Tab. 11.3-1  Stérmeldungen
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12 Anhang - Wartung

12.1 Sicherheitshinweise

HINWEI|S |Beachten Sie bei der Durchfiihrung der Wartungsarbeiten die Sicherheitsbe-
stimmungen im Kapitel ,Sicherheit”. Sie sind verpflichtet, diese bei Unkenntnis

vor der Ausfiihrung der Wartungsarbeiten zu lesen.

GEFAHR |Wartungsarbeiten dirfen nur von Fachpersonal ausgefihrt werden, das ent-
sprechend geschult wurde.
Personen, die Wartungsarbeiten an der Maschine vornehmen, sind verpflichtet,

das Kapitel ,Sicherheit” zu lesen.

VORSICHT | Zur Wartung oder Reinigung der Maschine ist diese unbedingt am Hauptschal-
ter auszuschalten und durch ein persénliches Vorhdangeschloss gegen
unbeabsichtigtes Einschalten am Hauptschalter zu sichern. Danach sind die
notwendigen Arbeiten mit Bedacht auszufihren. Im engen Innenraum der
Maschine besteht eine geringe Gefahr, dass sich die ausfiihrende Person an
Kanten oder Ecken verletzen kann, obwohl bei der Fertigung der Teile darauf
geachtet wurde, dass an diesen keine scharfen Kanten oder Ecken vorhanden

sind.

VORSICHT |Die Antriebsmotoren kénnen sich stark erhitzen! Der Kontakt mit der Haut kann
zu Verbrennungen flhren! Lassen Sie die Antriebsmotoren abkuhlen, bevor

Sie Wartungsarbeiten durchfiihren!
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Vor Wartungs-, Instandhaltungs-, Umbau-, Reinigungsarbeiten oder Transport und Auf3erbe-
triebnahme der Maschine missen alle Achse gegen Herabfallen gesichert werden.

Es gibt zwei Sicherungsvarianten, die Wellenklemmung und die Achsensicherung. Die Si-
cherungsteile sind rot. Bei alteren Maschinen kdnnen diese aber auch noch alufarben sein.

WARNUNG | Verletzungsgefahr!

Verletzungen durch herabfallende Achse.

— Arbeiten an oder unter der Achse diirfen erst durchgefiihrt werden, wenn
alle Achsen vor Herabfallen gesichert sind.

VORSICHT |Maschinenbeschéadigung!

Maschinenbeschadigung durch blockierte Achse.

— Nach den Arbeiten an der Achse, muss die Achsensicherung in eine Posi-
tion montiert werden, in der das freie Verfahren der Achse mdglich ist.

12.2 Reinigungshinweis fir Plexiglasabdeckungen

Wenn die Anlage mit Abdeckungen aus Plexiglasscheiben ausgeristet ist, dirfen diese nur mit
handelslblichen Reinigern, die fir die Reinigung von Kunststoffoberflachen geeignet sind, ge-
reinigt werden!

Auf keinen Fall durfen Abrieb erzeugende Reinigungsmittel verwendet werden, welche die Be-
schichtung der Plexiglasscheiben unwiderruflich zerstéren kdnnen!
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Wartungsplan
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13 Kraftbegrenzung einstellen

Jeder Auszieher bzw. Einschieber besitzt eine Kraftbegrenzung, um bei Kollisionen des Schiebers
Schaden zu vermeiden.

In der Regel ist die Maschine mit einer elektronischen Kraftbegrenzung fir den Ein- bzw. Aus-
schieber ausgeristet. Das Einstellen von mechanischen Teilen entfallt dadurch.

Zur Einstellung der elektronischen Kraftbegrenzung muss die Anlage im Handbetrieb gefahren
werden. Der Handbetrieb wird aus der Grundstellung der Anlage heraus mit der Hand-Taste auf-
gerufen. Fur nadhere Informationen wird hier auf das Kapitel ,Handbetrieb“ verwiesen.

13.1 Kraft einstellen - Elektronische Kraftbegrenzung

Die Einstellung der Zug- bzw. Schubkraft des Schiebers erfolgt elektronisch durch ein Motorsteue-
rungsrelais, das im Schaltschrank der Maschine eingebaut ist.

WARNUNG A A

Schlisselschalter

Wenn ein Schlusselschalter vorhanden ist, missen Sie diesen neben dem Bedienpult oder im
Schaltschrank auf ,1% schalten. Die Sicherheitseinrichtungen, wie z. B. Interlockschalter, werden
dadurch auler Kraft gesetzt. Dabei ist es sehr wichtig, im Kapitel Sicherheit den Punkt 2.3.1.3
"Einrichtbetrieb / Handbetrieb" zu beachten.

Es ist sonst nicht maglich, nach Offnen der Abdeckung den Schieber zu bewegen.

Falls ein Schlusselschalter nicht vorhanden ist, wird sich die Vorgehensweise etwas andern
(siehe 13.1.3 "Gerat ohne Schlusselschalter").

13.1.1 Bedienelemente des Motorsteuerungsrelais

Das Relais besitzt zwei Potentiometerschrauben zur Einstellung:

e Trimmer 2:Stellt die Strombegrenzung des Antriebsmotors ein. Dadurch Iasst sich die Kraft
des Ein- bzw. Ausschiebers verandern. Uberschreitet der Motorstrom beim Ein- oder Aus-
schubvorgang den eingestellten Wert, schaltet die Steuerung den Motor nach der an Trimmer
1 eingestellten Ausldseverzégerung ab, und der Schieber wird gestoppt. Das Drehen des
Potentiometers nach links verringert die Stromstarke des Motors und damit auch die Kraft des
Schiebers. Durch Rechtsdrehen des Potentiometers wird die Stromstarke und dadurch die
Kraft des Schiebers erhoht.
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e Trimmer 1:Stellt eine sog. ,Ausldseverzdgerung® ein. Die Strombegrenzung (Trimmer 2)
sorgt dafiir, dass der Motorstrom den eingestellten Wert nicht tGiberschreitet. Wenn die Strom-

begrenzung langer als die eingestellte Ausléseverzdgerung aktiv ist, schaltet der DC2Q den
Motorstrom ab und der Antrieb bleibt stehen.

Trimmer 1

Trimmer 2

Messpunkt
<ZEIT>

Messpunkt
<STROM>

Abb. 13 -1 Middex DC 2 Q zum Einstellen der Kraftbegrenzung

Die beiden Werte fiir Strom und Ausléseverzégerung kénnen an den Messpunkten <ZEIT> und
<STROM> mit einem Multimeter als Spannungswert (0 - 5V DC) gemessen werden. Damit kon-
nen die Werte exakt und fur die Serienfertigung reproduzierbar abgeglichen werden.
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13.1.2

Einstellen der Motorsteuerung

Das Einstellen der Motorsteuerung fiir die elektronisch geregelte Kraftbegrenzung wird folgender-
malen durchgefihrt:

e Vor dem ersten Messen der Kraft mit der Federwaage wird eine Grundeinstellung der beiden

Potentiometer empfohlen. Es empfiehlt sich, die beiden Potentiometerschrauben auf ,Mittel-
stellung® (Strom ca. 1A und Zeit ca. 350ms, wird durch dreieckige Markierungen angezeigt,)
einzustellen.

Die eingestellte Kraft des Schiebers wird anschlieBend durch eine Federwaage (siehe nach-
folgenden Abschnitt 13.1.3.2 "Kraft messen") Uberpruft. Stimmt die Einstellung noch nicht,
wird am Potentiometer Trimmer 2 so lange nachgestellt, bis die gemessene Kraft dem Soll-
wert entspricht.

Danach wird an Potentiometer Trimmer 1 die Ausldseverzdgerung eingestellt (diese lasst
sich im Bereich 1 - 700 ms verstellen). Im Auslieferungszustand ist Trimmer 1 auf Rechtsan-
schlag (=700ms) eingestellt. Fir sehr empfindliche Produkte kann die Ausldseverzdgerung
entsprechend reduziert werden.

Grundeinstellung

der Potentiometer .

1.) Ausldseverzdgerung
einstellen

2.) Stromstérke einstellen

Abb. 13 -2 Einstellen der Potentiometer
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13.1.3 Gerat ohne Schlisselschalter

13.1.3.1 Vorgehensweise bei elektronischer Kraftbegrenzung

Falls kein Schlisselschalter an Ihrer Anlage vorhanden ist, ist es nicht mdglich, den Schieber zu
betatigen, wenn gesicherte Abdeckungen der Maschine gedffnet sind.

In diesem Fall missen Sie:

1.

Die Grundeinstellung der beiden Potentiometer vornehmen (siehe Abschnitt 13.1.2 "Einstel-
len der Motorsteuerung").

2. Die Abdeckung, unter der sich der Schieber befindet, 6ffnen.

3. Die Federwaage zur Kraftmessung am Schieber mit einem geeigneten Hilfsmittel (z.B. Ka-
belbinder) befestigen.

4. Die Abdeckung wieder schlief3en.

5. Falls die Maschine einen Eingreifschutz besitzt, muss dieser im Handbetrieb nach unten ge-
fahren werden.

6. Im Handbetrieb wird der Schieber (z. B. ,Testbetrieb Einschieber” bzw. ,Ausschieber”) ver-
fahren. Mit der am Schieber befestigten Federwaage wird die Schub- bzw. Zugkraft des Ein-
oder Ausschiebers gemessen. Der Sollwert betragt in der Regel 3kg * 0,5kg.

Hinweis

Der hier angegebene Sollwert fiir die Schub- bzw. Zugkraft von 3kg * 0,5kg dient nur als Richt-

wert fur eine Standard-Schiebermechanik unter normalen Bedingungen.
Bei Sondermaschinen ist die tatsachlich bendtigte Kraft vom Einsatzzweck der Maschine (z. B.
LP-Typ, Ausfiihrung der Schiebermechanik) abhangig und muf} individuell ermittelt werden.

7.

Falls der Sollwert nicht erreicht wird, muss an den Potentiometern des Relais so lange nach-
gestellt und die Kraft erneut gemessen werden, bis der vorgeschriebene Wert stimmt.
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13.1.3.2 Kraft messen

Hinweis

Die nachfolgenden Abbildungen zur Kraftmessung wurden an einer AMS 03D bzw. AES 03D Ma-
schine als Beispiel aufgenommen. Der Ein- bzw. Ausschieber an anderen Maschinen unterschei-
det sich vom Einbauort und im Aussehen von den dargestellten Abbildungen. Die
Vorgehensweise beim Einstellen ist jedoch grundsatzlich auch bei anderen Maschinen dieselbe!

@ Schieber rechts oder links bewegen

Testbetrieb 1
Tisch / Schieber
, v, €<— oder —>
[Maschinentyp]

00000000 00COGOG0G OG0
F1 F2 F3 F4 F5 F6 Stop Para Start

Abb. 13 -3 Kraft messen
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1. Offnen Sie die Abdeckung.

2. +2a Befestigen Sie die Federwaage am Schieber. Wahrend Sie die Federwaage halten, fahrt
die zweite Person den Schieber (im Handbetrieb) in die Gegenrichtung. Um die Befestigung
der Federwaage zu vereinfachen, haben wir hier einen Kabelbinder am Schieber befestigt.

3. +3a Lassen Sie den Schieber fahren, bis die Kupplung auslést. Dann lesen Sie den Wert an
der Federwaage ab.

Um eine genauere Messung zu erhalten, halten sie die Waage noch ein paar Sekunden, nachdem
die Kupplung bereits ausgeltst hat. Wiederholen Sie den Vorgang dreimal.

4. Der einzustellende Wert ist 3kg * 0,5kg.

Hinweis
Wenn dieser Wert nach dem ersten Einstellvorgang noch nicht erreicht worden ist, wiederholen
Sie die Schritte 1 bis 4 so lange, bis Sie den vorgegebenen Wert erreichen.
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Ersatzteile

Die Preise erhalten Sie auf Anfrage!

Hinweis zur Ersatzteilkennung!
Die Ersatzteilkennung (ET-Kennung) in der nachfolgenden Liste bedeutet:

0 = kein Ersatzteil

1 = Verschleilteil

2 = Ersatzteil mit mittlerer Lebensdauer
3 = Ersatzteil mit hoher Zuverlassigkeit
4 = Verbrauchsmaterial

Verschleil3teile, wie z. B. Flachriemen, Zahnriemen, Frasspindeln, Gluhbirnen etc., unterlie-
gen nicht der Garantie und kénnen nicht kostenlos ersetzt werden!
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POS  Artikel-Nr. Menge | Bezeichnung ET
1 50.047.001 4 Kugelschnaepper 49x0,9 2
2 60.008.013 1 Schalter Sicherheit EATONTO0-2-1/EA/SVB 2
3 60.012.351 2 Sensor Reflexion WL100-P4400 2

Die ET-Zahl ist eine Ersatzteil-Kategorie mit folgender Bedeutung: ET = 1 entspricht einem Verschleil3tell
und unterliegt nicht der Garantie. ET = 2 sind Komponenten mit mittlerer Lebensdauer. ET = 3 sind
Komponenten mit hoher Zuverléassigkeit.
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POS  Artikel-Nr. Menge | Bezeichnung ET
1 50.007.318 5 Motorregler Stepper K480216A-5 2
2 60.001.040 1 Steuerung SPS Siemens S7-300 16D1/16DO 2
3 60.001.056-L32 1 Profilschiene S7/L=320 mm 2
4 60.001.057 1 Steuerung SPS Siemens S7-300(FM353) 2
5 60.001.102 1 Steuerung SPS Siemens S7-300 SM323 8E/A 2
6 60.002.039 5 Relais Koppel-Relais 8A DC 24V 2
7 60.002.083 4 Relais Sicherheit PNOZ S3 2
8 60.002.084 1 Relais Sicherheit PNOZ S7 2
9 60.002.090 3 Relais Sicherheit PNOZ S4 2
10 60.009.040 2 Motorregler Middex DC4Q 2
11 60.009.057 3 Motorregler DC2Q-AS 2
12 60.009.063 1 Interface Module AMI 4.0 2
13 60.010.096 2 Netzteil QS20.241 1 phasig 20A 2
14 60.031.012-01 2 Relais Optokoppler Maxi-MW-8-30 2
15 60.031.007-01 1 EMV Netzfilter FN2060-10-06 250V 10A 3

Die ET-Zahl ist eine Ersatzteil-Kategorie mit folgender Bedeutung: ET = 1 entspricht einem Verschleil3teil
und unterliegt nicht der Garantie. ET = 2 sind Komponenten mit mittlerer Lebensdauer. ET = 3 sind

Komponenten mit hoher Zuverléassigkeit.
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POS |Artike|-Nr. | Menge |Bezeichnung ET
Sonstige elektrische Komponenten
1 60.001.039 3 Steuerung S7-300 Frontstecker 40 polig 2
2 60.001.052 2 Steuerung S7-300 Frontstecker 2
3 60.001.264 1 Siemens S7-300 Memory-Card 128KB 2
4 60.001.266 4 SPS Siemens Zubehoér SIMATIC NET PROFIBU 2
5 60.001.313 1 Steuerung SPS Siemens S7-300 OP77A 2
6 60.001.316 1 Steuerung SPS Siemens Anschlussstecker 2
7 60.001.320 1 Steuerung SPS Siemens S7-300 CPU 313C 2
8 60.002.102 4 Schalter Sicherheit PSEN ma1.4p-50 2
9 60.003.136 1 Leuchte Dauerlichtelement gruen LED 2
10 60.003.140 1 Leuchte Dauerlichtelement klar LED 2
11 60.003.150 1 Leuchte Anschlusselement mit Deckel 3
12 60.003.151 1 Leuchte Summerelement 2
13 60.004.333 2 Kupplungsdose STG3-M8/KUG3-M8 1,0m 2
14 60.004.375 6 Kupplungsdose KUG-M 8 5M PVC 4pol. 2
15 60.004.395 6 Kupplungsdose KUW3-M 8 5m PVC schwarz 2
16 60.004.536 2 Kupplungsdose M12 5m 4pol. gerade 2
17 60.006.009 1 Schalter Sicherheit Hauptschalter 3
18 60.006.011 2 Schalter Kontakte Schraubanschluss 3
19 60.006.018 2 Schalter Druck Not-AUS 3
20 60.006.758 4 Schalter Kontakte 3SB3400-0M/10E 2
21 60.012.281 4 Sensor Taster WTB4-3P2192 2
22 60.012.351 2 Sensor Reflexion WL100-P4400 2
23 60.012.353 2 Reflexionsfolie REF-AC1000-28 2
24 60.014.062 4 Sensor NS induktiv IQ10-03BPOKT0SS01 2
25 60.015.033 2 Drehgeber THI4ON-0SAKYR6TN-00100 2
26 60.004.307-02 12 Kupplungsdose KUG3-M8 5m PVC schwarz 2
27 60.014.003-01 13 |Sensor NS induktiv IQ10-03BPSKT0S 2

Die ET-Zahl ist eine Ersatzteil-Kategorie mit folgender Bedeutung: ET = 1 entspricht einem Verschleifiteil und
unterliegt nicht der Garantie. ET = 2 sind Komponenten mit mittlerer Lebensdauer. ET = 3 sind Komponenten mit
hoher Zuverlassigkeit.

© ASYS GmbH
69.100.108
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Ersatzteilliste
Betriebsanleitung

Einlaufband

21.698.918

© ASYS GmbH


mclausen
Textfeld
Einlaufband


Erestfit:l;ilalllrllita?tung ‘-A\= |v = ‘ 2::?:;13: .
POS  Artikel-Nr. Menge | Bezeichnung ET
1 20.235.132 1 Bremsklotz 1
2 50.010.038-01 1 Zahnriemen 10T5-390 1
3 50.010.433-01 1 Zahnriemen 10T5-offen-1420mm 1
4 50.012.233 2 Flachriemen 12x1690mm 1
5 23.417.901 1 Motorensatz 2
6 50.004.001-01 10 Kurvenrolle MCFR19-S 2
7 50.004.005-01 4 Kurvenrolle MCYRR 6- S10C ohne Bolzen 2
8 50.007.270-01 2 Gleichstrommotor GR53x30 SG62 i=46:1 2
9 51.012.127 2 Sensor RZT6-03ZRSKWDS02 2
10 60.012.227 1 Sensor Taster WTB4-3P2162 M8 3pol 2
11 60.014.003-01 1 Sensor NS induktiv 1Q10-03BPSKT0S 2

Die ET-Zahl ist eine Ersatzteil-Kategorie mit folgender Bedeutung: ET = 1 entspricht einem Verschleif3teil
und unterliegt nicht der Garantie. ET = 2 sind Komponenten mit mittlerer Lebensdauer. ET = 3 sind

Komponenten mit hoher Zuverlassigkeit.

© ASYS GmbH
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Einlaufband 650mm (Breitenverstellung)

© ASYS GmbH
21.698.922


mclausen
Textfeld
 Einlaufband 650mm (Breitenverstellung)


Ersatzteilliste A & Wa& | Automation
Betriebsanleitung ABRYYr B W | Systems

POS  Artikel-Nr. Menge | Bezeichnung ET
1 50.010.001-01 1 Zahnriemen 10T5-330 1
2 50.010.007-01 1 Zahnriemen 10T5-255 1
3 50.007.435 1 Schrittmotor 103H7123-1746 2
4 21.297.001 1 Kugelumlaufspindel 1 - Einlaufband 3
5 21.297.002 1 Kugelumlaufspindel 2 Einlaufband 3
6 50.034.016-01 2 Spindelmutter N016-05 16x05 3

Die ET-Zahl ist eine Ersatzteil-Kategorie mit folgender Bedeutung: ET = 1 entspricht einem Verschleil3telil
und unterliegt nicht der Garantie. ET = 2 sind Komponenten mit mittlerer Lebensdauer. ET = 3 sind
Komponenten mit hoher Zuverléassigkeit.

© ASYS GmbH
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Ausschieber
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27.698.931


mclausen
Textfeld
Ausschieber


Ersatzteilliste A & Wa& | Automation
Betriebsanleitung ABRYYr B W | Systems

POS  Artikel-Nr. Menge | Bezeichnung ET
1 20.284.004 1 Zahnrad 2
2 50.007.280-01 1 Gleichstrommotor GR53x30 SG62 i=23:1 2
3 51.001.032-01 1 Kompaktzylinder ADVU-32-80-PA 2
4 51.002.009-01 2 Drosselrueckschlagventil GRLA-1/8-QS-6 2
5 51.012.127 2 Sensor RZT6-03ZRSKWDS02 2
6 60.014.003-01 2 Sensor NS induktiv 1Q10-03BPSKTO0S 2

Die ET-Zahl ist eine Ersatzteil-Kategorie mit folgender Bedeutung: ET = 1 entspricht einem Verschleil3telil
und unterliegt nicht der Garantie. ET = 2 sind Komponenten mit mittlerer Lebensdauer. ET = 3 sind
Komponenten mit hoher Zuverléassigkeit.

© ASYS GmbH
27.698.931
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Ausschieber (Breitenverstellung)
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27.698.925


mclausen
Textfeld
Ausschieber (Breitenverstellung)


Ersatzteilliste

‘ Automation

Betriebsanleitung ARY B = Systems
POS Artikel-Nr. Menge | Bezeichnung ET

1 50.010.007-01 1 Zahnriemen 10T5-255 1

2 50.007.435 1 Schrittmotor 103H7123-1746 2

3 60.014.003-01 1 Sensor NS induktiv IQ10-03BPS-KT1-Schli 2

4 40.698.007 1 Kugelumlaufspindel 3

5 50.034.016-01 1 Spindelmutter N016-05 16x05 3

Die ET-Zahl ist eine Ersatzteil-Kategorie mit folgender Bedeutung: ET = 1 entspricht einem Verschleif3teil
und unterliegt nicht der Garantie. ET = 2 sind Komponenten mit mittlerer Lebensdauer. ET = 3 sind

Komponenten mit hoher Zuverlassigkeit.

© ASYS GmbH

27.698.925
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Hubband
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32.698.922


mclausen
Textfeld
Hubband 


Ersatzteilliste A & Wa& | Automation
Betriebsanleitung ABRYYr B W | Systems

POS  Artikel-Nr. Menge | Bezeichnung ET
1 50.010.002-01 1 Zahnriemen 10T5-295 1
2 50.012.220 2 Flachriemen 12x950mm 1
3 50.004.001-01 6 Kurvenrolle MCFR19-S 2
4 50.004.013 4 Kurvenrolle MCYRR 5 2
5 50.007.270-01 1 Gleichstrommotor GR53x30 SG62 i=46:1 2
6 60.012.227 1 Sensor Taster WTB4-3P2162 M8 3pol 2

Die ET-Zahl ist eine Ersatzteil-Kategorie mit folgender Bedeutung: ET = 1 entspricht einem Verschleil3telil
und unterliegt nicht der Garantie. ET = 2 sind Komponenten mit mittlerer Lebensdauer. ET = 3 sind
Komponenten mit hoher Zuverléassigkeit.

© ASYS GmbH
32.698.922
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mclausen
Textfeld
Hubband (Breitenverstellung)


Ersatzteilliste A & Wa& | Automation
Betriebsanleitung ABRYYr B W | Systems

POS Artikel-Nr. Menge | Bezeichnung ET
1 50.010.002-01 1 Zahnriemen 10T5-295 1
2 50.007.435 1 Schrittmotor 103H7123-1746 2
3 60.014.003-01 1 Sensor NS induktiv IQ10-03BPSKT0S 2

Die ET-Zahl ist eine Ersatzteil-Kategorie mit folgender Bedeutung: ET = 1 entspricht einem Verschleil3tell

und unterliegt nicht der Garantie. ET = 2 sind Komponenten mit mittlerer Lebensdauer. ET = 3 sind
Komponenten mit hoher Zuverléassigkeit.

© ASYS GmbH
32.698.944
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22.698.011


mclausen
Textfeld
Hubachse


Ersatzteilliste A & Wa& | Automation
Betriebsanleitung ABRYYr B W | Systems

POS Artikel-Nr. Menge | Bezeichnung ET
1 50.010.088-01 2 Zahnriemen 25T5-330 1
2 50.007.005-01 2 Gleichstrommotor GR63x25 PLG52 2
3 60.015.033 2 Drehgeber THI40N-0SAKYR6TN-00100 2

Die ET-Zahl ist eine Ersatzteil-Kategorie mit folgender Bedeutung: ET = 1 entspricht einem Verschleil3tell

und unterliegt nicht der Garantie. ET = 2 sind Komponenten mit mittlerer Lebensdauer. ET = 3 sind
Komponenten mit hoher Zuverléassigkeit.

© ASYS GmbH
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mclausen
Textfeld
Auszieher


Ersatzteilliste A aAWa ‘ Automation
Betriebsanleitung v\ 4 W | Systems

POS  Artikel-Nr. Menge | Bezeichnung ET
1 50.010.369-01 1 Zahnriemen 10T5-1335 1
2 50.004.005-01 4 Kurvenrolle MCYRR 6- S10C ohne Bolzen 2
3 50.007.275-01 1 Gleichstrommotor GR53x30 SG62 i=72:1 2
4 51.001.209-01 1 Normzylinder DSNU-16-25-PPV-A 2
5 51.002.007-01 2 Drosselrueckschlagventil GRLA-M5-QS-4 2
6 51.012.127 1 Sensor RZT6-03ZRSKWDS02 2
7 60.014.003-01 2 Sensor NS induktiv IQ10-03BPSKTO0S 2

Die ET-Zahl ist eine Ersatzteil-Kategorie mit folgender Bedeutung: ET = 1 entspricht einem Verschleif3tell
und unterliegt nicht der Garantie. ET = 2 sind Komponenten mit mittlerer Lebensdauer. ET = 3 sind
Komponenten mit hoher Zuverlassigkeit.

© ASYS GmbH
26.698.912
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mclausen
Textfeld
Auslaufband


Ersatzteilliste A & Wa& | Automation
Betriebsanleitung ABRYYr B W | Systems

POS  Artikel-Nr. Menge | Bezeichnung ET
1 50.010.038-01 1 Zahnriemen 10T5-390 1
2 50.012.232 2 Flachriemen 12x1600mm 1
3 23.417.901 1 Motorensatz 2
4 50.004.001-01 10 Kurvenrolle MCFR19-S 2
5 50.007.270-01 1 Gleichstrommotor GR53x30 SG62 i=46:1 2
6 60.012.227 1 Sensor Taster WTB4-3P2162 M8 3pol 2
7 60.014.003-01 1 Sensor NS induktiv IQ10-03BPSKTO0S 2

Die ET-Zahl ist eine Ersatzteil-Kategorie mit folgender Bedeutung: ET = 1 entspricht einem Verschleif3tell
und unterliegt nicht der Garantie. ET = 2 sind Komponenten mit mittlerer Lebensdauer. ET = 3 sind
Komponenten mit hoher Zuverlassigkeit.

© ASYS GmbH
25.698.909
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Betriebsanleitung

Auslaufband 600mm (Breitenverstellung)

25.698.913

© ASYS GmbH


mclausen
Textfeld
 Auslaufband 600mm (Breitenverstellung)


Ersatzteilliste A & W4a& | Automation
Betriebsanleitung ABRYYr B W | Systems

POS  Artikel-Nr. Menge | Bezeichnung ET
1 50.010.001-01 1 Zahnriemen 10T5-330 1
2 50.007.435 1 Schrittmotor 103H7123-1746 2
3 20.250.044 1 Kugelumlaufspindel 3
4 50.034.002 1 Spindel 1605 3

Die ET-Zahl ist eine Ersatzteil-Kategorie mit folgender Bedeutung: ET = 1 entspricht einem Verschleil3teil
und unterliegt nicht der Garantie. ET = 2 sind Komponenten mit mittlerer Lebensdauer. ET = 3 sind
Komponenten mit hoher Zuverlassigkeit.
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25.698.913
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mclausen
Textfeld
Druckluftversorgung


Erestfit:l;ilalllrllita?tung ‘-A\= |v = ‘ 2::?:;13: .
POS Artikel-Nr. Menge | Bezeichnung ET
1 51.006.001 1 Dichtring O-1/8 1
2 51.002.542 1 Magnetventil VUVG-S10-M52-RT-M5-1R8L 2
3 51.002.544 1 Magnetventil VUVG-S10-P53C-T-M5-1R8L 2
4 51.003.022-01 1 Filter MKS-06, PB40030-131 2
5 51.003.050 5 Filter-Regelventil LFR-1/8-DB-7-5M-MINI 2
6 51.010.001-01 4 Schalldaempfer AMTE-M-LH-M5 2

Die ET-Zahl ist eine Ersatzteil-Kategorie mit folgender Bedeutung: ET = 1 entspricht einem Verschleil3telil
und unterliegt nicht der Garantie. ET = 2 sind Komponenten mit mittlerer Lebensdauer. ET = 3 sind
Komponenten mit hoher Zuverléassigkeit.

© ASYS GmbH
49.698.120
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