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HERSTELLERANGABEN
HERSTELLERNAME ATOP S.p.A.
ADRESSE Strada S. Appiano 8/A — 50021
Barberino Val d’Elsa (Fi)
TELEFON Tel. (+39) 055 806171 Fax (+39) 0558061801

ATOP S.p.A MACCHINE SPECIALI ( G
BARBERINOVAL D'ELSA-FIRENZE-ITALY

MODELN® SERIALN® MANUFACTURED

VOLT

L/imin.

Auf der Maschine ist ein identisches Schild wie das oben
abgebildete mit den Identifikationsdaten des Herste llers und der
Maschine angebracht.

Diese Daten sind im Handbuch bei den Technischen Da ten
aufgefuhrt.
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1 VERWENDUNG UND AUFBEWAHRUNG DER
BEDIENUNGSANLEITUNG "BEDIENUNG
UND WARTUNG"

1.1 Zweck und Empfanger der Bedienungsanleitung
"Bedienung und Wartung"

Die Bedienungsanleitung "Bedienung und Wartung" muss die Maschine wahrend
ihrer gesamten Lebensdauer begleiten. Wird die Maschine Dritten abgetreten,
muss sie zusammen mit den anderen beigefiigten Unterlagen tbergeben werden,
um die Sicherheit des Bedieners und des Benutzers zu garantieren.

Die vorliegende Bedienungsanleitung enthalt Anweisungen fir eine korrekte
Benutzung der Maschine AB-A10 und ermdglicht, folgende Tatigkeiten
auszufuhren:

— INSTALLATION

— REGULIERUNG

— BETRIEB

—  WARTUNG

— ENTSORGUNG

Die Bedienungsanleitung ist an den Verwender und Bediener gerichtet, der oben
aufgefuhrte Tatigkeiten ausfuihrt und dessen Qualifizierung (wo erforderlich) mit
Bezug auf Kapitel 1.2 angegeben wird.

Das Nichtbeachten der Vorschriften dieses Handbuches entbindet die Firma
ATOP ihrer Haftung bezuglich dieser Fahrlassigkeiten.

Weiterhin wird hervorgehoben, dass im Fall:
— einer falschen Verwendung der Maschine
— einer Verwendung, die nicht den jeweiligen nationalen Normen entspricht
— von mangelnder Durchfiihrung der vorgesehenen Wartung
— von nicht genehmigten Anderungen oder Eingriffen
— von Verwendung nicht originaler oder falscher Ersatzteile
— von Nichtbeachten der Anweisungen

die Firma ATOP nicht fur die hieraus entstehenden Gefahren haftet. Das
Handbuch kann nicht als Bezug fir Anderungen genommen werden, die eine
andere Maschinenkonfiguration ergeben. In diesem Fall bleibt die Haftung
ausschlief3lich fur Fabrikationsfehler bestehen.
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1.2 Definitionen

—  Verwender
— Bediener
— Maschine

—  Unter «Verwender» versteht man die Person, die durch ihre Qualifizierung
zur dauernden Benutzung der Maschine bestimmt ist.

— Die mit «Bediener» bezeichnete/n Person/en installieren die Maschine,
setzen sie in Betrieb, regulieren sie, fuhren die Wartung durch, reinigen,
reparieren oder transportieren sie.

— Die Bezeichnung «Maschine» bezieht sich in diesem Handbuch auf die
Ankerverback- und Testmaschine AB-A10.

Die im Kapitel 1.1 aufgefuhrten Operationen missen von entsprechend
qualifiziertem Fachpersonal ausgefiihrt werden. Das Qualifizierungsniveau bezieht
sich auf die Tatigkeiten, die der Bediener den Vorschriften des Herstellers
entsprechend ausfiihren darf.

Quialifizierung 1

Das Personal dieser Qualifizierung verfugt Gber keine spezielle Fachausbildung
und kann einfache Operationen ausfiihren, die den Maschinenbetrieb betreffen.
Hierzu muss das Personal durch eine sorgfaltige Lektlire der vorliegenden
Betriebsanleitung "Bedienung und Wartung" und durch eine anfangliche Schulung
von Seiten der ATOP-Techniker (Installationstechniker) auf die Benutzung der
Steuerbefehle und der Druckknopftafel vorbereitet werden.

Quialifizierung 2 (mechanische Wartung)

Fachpersonal fur Automatikmaschinen mit Elektronikteil unter besonderem Bezug
auf die mechanischen Bestandteile. Mit dieser Qualifizierung kdnnen Téatigkeiten
wie Regulierungen, Wartung und vorbeugende Instandhaltung, entsprechend der
vorliegenden Bedienungsanleitung "Bedienung und Wartung”, durchgefihrt
werden. Die spezielle Schulung des Personals fur die an der Maschine
durchzufihrenden Operationen erfolgt durch die ATOP-Techniker und eine
eingehende Lektire dieses Handbuches.

Quialifizierung 3 (elektrische Wartung)

Fachpersonal fur Automatikmaschinen mit Elektronikteil, das elektrische Eingriffe
vornehmen kann. Mit dieser Qualifizierung kénnen Installationen, Einstellungen,
Wartung und vorbeugende Instandhaltung durchgefiihrt werden. Die Schulung fur
oben aufgefihrte Tatigkeiten erfolgt durch ATOP-Techniker und eine eingehende
Lekture dieses Handbuches.

AB-A10_M00755.01_Rev. 00_29/04/2016 10
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1.3 Gliederung des Handbuchs

Die vorliegende Bedienungsanleitung "Betrieb und Wartung" wurde aufgrund der
Angaben der Maschinen-Richtlinie (2006/42) und der hierin genannten Normen
entworfen. Das Handbuch ist wie folgt gegliedert:

— Inhaltsverzeichnis

— Liste der gultigen Seiten

—  Liste der revisionierten Seiten

— ldentifikationsseite der Daten auf dem Schild (auf die entsprechende
Maschine bezogen)

— Unterlagen des Anhangs

Die Unterlagen des Anhangs ermdglichen eine individuelle Gestaltung der
Maschine je nach speziellen Kundenanspriichen.

Im Inhaltsverzeichnis sind die Seitenzahlen angegeben, aus denen ein Kapitel
besteht, so dass die Vollstandigkeit des Handbuchs beurteilt werden kann.

1.4 Aufbewahrung der Bedienungsanleitung

Die Bedienungsanleitung muss dem Benutzer jederzeit zur Verfligung stehen.
Deshalb muf3 sie an einem bestimmten Platz in unmittelbarer Nahe der Maschine
aufbewahrt werden, um die Tatigkeiten richtig auszufuhren.

Die Bedienungsanleitung muss vor Feuchtigkeit, Warme und anderen
Lagerbedingungen geschiitzt aufbewahrt werden, die ihre Beschadigung
verursachen konnten. Die Vollstandigkeit der Bedienungsanleitung ist notwendig,
um die Maschinendaten sofort genau zu erkennen. Deshalb sollte ihr Geflige
gemal dem Stichwortverzeichnis, geprift werden.

Sollte das Handbuch verlorengegangen oder stark beschéadigt worden sein, kann
bei der Firma ATOP eine neue Kopie angefordert werden.

11 AB-A10_M00755.01_Rev. 00_29/04/2016
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1.5 Aktualisierung

Eine aktualisierte Ausgabe der Bedienungsanleitung "Bedienung und Wartung",
verpflichtet den Hersteller nicht zu einer Aktualisierung des vorliegenden
Handbuches, aufRer im Fall einer Einfihrung von Vorschriften, die die
Gefahrlichkeit der Maschine wéhrend des Betriebs mindern, oder einer spateren
individuellen Gestaltung, durch die die Betriebsart geandert wird. In diesen Féllen
verpflichtet sich ATOP, dem Kunden eine neue Version zu liefern.

Dieses Handbuch ist von der Firma ATOP mit dem auf der Vorderseite
angegebenen alphanumerischen ldentifikationscode kodifiziert.

Dieser Code bezieht sich ausschlief3lich auf eine bestimmte Version der Maschine
AB-A10. Bei Anforderung einer weiteren Kopie dieses Handbuches muss dieser
Code angegeben werden.

Die Konfiguration der Bedienungsanleitung muss mit der Maschinenkonfiguration
Ubereinstimmen, auch im Fall eventueller von ATOP durchgefuhrter
Kundendienstmalinahmen, die physische, funktionelle oder Schnittstellen-
Anderungen mit sich bringen kénnten.

Dies wird durch eine Anderung des Revisionsverzeichnisses der Seite erzielt, die
geandert worden ist. Die Firma ATOP verpflichtet sich, in diesem Fall die
gednderten Seiten und eine neue Kopie des entsprechenden Inhalts-
verzeichnisses mit einer Aktualisierung der dort aufgefihrten Revisionstabelle zu
stellen.

Der Verwender wird seinerseits die neuen Unterlagen einfigen und die alten
beseitigen, um mogliche Missverstandnisse der auf der Maschine AB-A10
vorzunehmenden Eingriffe zu vermeiden.

ACHTUNG

Entspricht das vorliegende Handbuch nicht der jeweiligen Maschinen-
konfiguration, kdnnen Gefahrensituationen fir den Benutzer entstehen.
Deshalb wird empfohlen, oben genanntes zu beachten.

AB-A10_M00755.01_Rev. 00_29/04/2016 12
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1.6 Terminologie

In der Bedienungsanleitung "Bedienung und Wartung" der Maschine befinden sich
verschiedene Hinweise, die die Aufmerksamkeit des Benutzers/Bedieners auf eine
bestimmte Prozedur oder eine besondere Operation lenken sollen.

Wir unterscheiden zwischen:

HINWEIS: Die Hinweise sollen die Tatigkeit des Bedieners leiten und optimieren
oder bestimmte Maschineneigenschaften hervorheben.

ACHTUNG: Dies sind wichtige Hinweise, die angeben, was gemacht/unterlassen
werden oder welche besonderen Vorsichtsmal3hahmen getroffen
werden mussen, bevor mit der Maschine gearbeitet wird, um die
Maschine nicht zu beschéadigen.

GEFAHR: Dies sind wichtige Hinweise, die angeben, was gemacht/unterlassen
werden oder welche besonderen Vorsichtsmal3hahmen getroffen
werden missen, bevor mit der Maschine gearbeitet wird, um keine
Personen zu gefahrden.

13 AB-A10_M00755.01_Rev. 00_29/04/2016
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2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 Maximaler Platzbedarf und erforderlicher Raum f  Ur den
Betrieb

Der Platzbedarf der Maschine ist aus der Abb. 2.1 ersichtlich.

Bei der Installation muss darauf geachtet werden, dem Benutzer als
Manovrierplatz mindestens 1000mm um den gesamten Maschinenumfang herum
zu lassen.

[ ] : % i ]
£ == g
=l ] R
. I °

600 1500

Abb. 2.1
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2.2 Angaben zum geeigneten Verwender

Die Benutzer der Maschine mussen die Qualifizierung 1 und Kenntnisse Uber die
Betriebsarten haben, um eine korrekte Verwendung der Maschine zu
gewaébhrleisten.

Die oben angegebene Qualifizierung kann durch eine Schulung von zuvor
qualifiziertem Personal und nach eingehender Lektire der vorliegenden
Betriebsanleitung "Bedienung und Wartung" erzielt werden.

Wahrend des Betriebs ist die standige Anwesenheit des Bedieners nicht
notwendig, da die Maschine so konzipiert wurde, dass sie im normalen
Arbeitszyklus automatisch (ohne Eingriffe des Benutzers) arbeitet. Die Maschine
zeigt Stérungen und Probleme durch Aufblinken der Signalisierungsampel an.

2.3 Gerate, Zubehor und Werkzeuge

Zum Bearbeiten aller im Kap. 2.4 angefihrten Typen von Ankern mussen auf
dieser Maschine gewisse Werkzeuge justiert bzw. ausgewechselt werden (siehe
Kap. 6 “PRODUKTIONSWECHSEL").

Im Inneren des angegebenen Produktbereichs kbnnen nur jene Anker bearbeitet
werden, fur die ein entsprechendes Werkzeugset mitgeliefert wurde.

Auf jedem einzelnen Werkzeug, das einem Werkzeugset angehdrt, ist ein Code
eingestanzt, der dem Code des bearbeitbaren Ankers entspricht.

Die Maschine ist auRerdem mit Zubehdrteilen (wie Sensoren und Magnetventile)
ausgestattet, die zur Steuerung des Materialflusses auf der Produktionslinie und
zur Steuerung des Hubzylinders dienen.

AB-A10_M00755.01_Rev. 00_29/04/2016 16
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2.4 Bearbeitbare Produkte

Die Ankerverback- und Testmaschine AB-A10 dient zum Verbacken und Prifen
der elektrischen Eigenschaften von Ankern fur Elektromotoren.
Die Anker aul3er Toleranz werden separiert und nach Fehlerart sortiert.

Die Maschine erlaubt die Bearbeitung verschiedener Typen von Ankern (siehe
Abb. 2.3), deren Merkmale aus der untenstehenden Tabelle ersichtlich sind.

Abmessungen der bearbeitbaren Anker:

Abmessung A min. 143 mm max. 252,8 mm
Abmessung B min. 10 mm max. 25 mm
Abmessung C min. 50 mm max. 130,2 mm
Abmessung D min. 10 mm max. 80 mm
Abmessung E min. 55,8 mm max. 159 mm
Abmessung F min. 19 mm max. 53,5 mm
Abmessung G min. 8,1 mm max. 23,15 mm
Abmessung H min. 148,3 mm max. 289 mm
A

Abb. 2.2

ACHTUNG

Die Verwendung von Ankern, die in dieser Tabelle nicht vorgesehen
sind, kénnte Stdérungen verursachen, die nicht auf die Maschinen-
funktionen zuriickzufuhren sind.

17 AB-A10_M00755.01_Rev. 00_29/04/2016
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2.5 Technische Eigenschaften und Betriebseinschrank ungen

Die nachfolgenden aufgefihrten Daten beschreiben die physischen Eigenschaften
und die funktionstechnischen Leistungen der Maschine.

Eine Verwendung jenseits der aufgefuhrten Grenzwerte kann unvorhersehbare
Schaden oder Stérungen verursachen, da die Voraussetzungen des Projekts
missachtet wurden.

Technische Merkmale der Maschine:

— Versorgungsspannung: 400V = 10% - 50Hz
—  Versorgungsdruck: 6 bar + 10%
—  Leistungsaufnahme: 0,5 kVA +10%
—  Luftaufnahme: 90 I/m
—  Ho6he der Maschine: 2850 mm
— L&nge der Maschine: 1500 mm
—  Breite der Maschine: 600 mm
—  Gewicht der Maschine: 450 kg
—  Aquivalenter Dauerschalldruckpegel am
Arbeitsplatz: 72,8 dB(A)
ACHTUNG

Der fur die Luftaufnahme angegebene Wert ist auf die Durchschnitts-
aufnahme bei Betrieb bezogen. Die Luftversorgungsleitung muss daher
einen Wert gewahrleisten, der mindestens doppelt so hoch liegt als der
fur die maximale Aufnahme der Maschine.

Die Einstellung der Betriebsparameter kann direkt am Bedienterminal gemaf der
in Kapitel 5 dieses Handbuches beschriebenen Weise vorgenommen werden.

AB-A10_M00755.01_Rev. 00_29/04/2016 18
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2.6 Betriebsart

Der Betrieb der Maschine ist in drei verschiedenen Arten moglich:

— automatisch;
—  halbautomatisch;
— manuell (Handbetrieb).

Der normale Betrieb fur die Ausfihrung eines Arbeitszyklus ist der
Automatikbetrieb, d. h. ohne Eingriff des Verwenders.

Der halbautomatische Betrieb ist fir die Regulierungen und die Kontrollen der
Abfolgen durch die Ausfiihrung von “Schritt-flir-Schritt” - Operationen vorgesehen,
die die vorherige Zustimmung des Bedieners durch Tastendruck auf dem
Bedienterminal erfordern (Kapitel 5).

Der Handbetrieb ist fir die Regulierungs- und Wartungsmafinahmen vorgesehen,
da so die Funktionsfahigkeit die Bestandteile kontrolliert werden kdnnen.

Die Wahl der verschiedenen Betriebsarten erfolgt gemafl den Anleitungen in
Kapitel 5.

19 AB-A10_M00755.01_Rev. 00_29/04/2016
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2.7 Sicherheitsvorschriften

Die Maschine entspricht aufgrund ihrer Konzipierung und Bauart den folgenden
europdaischen Richtlinien:

—  EU-Richtlinie 2006/42
— EU-Richtlinie 2014/35
—  EU-Richtlinie 2014/30

und den folgenden harmonisierten technischen Normen:

— EN12100: 2010
— EN 13849-1

— EN 60204-1

— EN 13857

Dem fir die Ausfihrung der verschiedenen Tatigkeiten zustandigen Personal wird
geraten, sich an die vorgeschriebenen Modalitdten zu halten, auch was die
jeweilige Qualifizierung betrifft.

Sollten Situationen auftreten, die nicht in diesem Handbuch vorgesehen sind,
empfiehlt es sich, mit dem ATOP-Kundendienst Kontakt aufzunehmen, bevor
weitergearbeitet wird. Andernfalls verweigert ATOP jegliche Haftung bei nicht
vorhersehbarer falscher Anwendung.

Die Sicherheitsvorrichtungen und -vorschriften werden ausfihrlich im Kapitel 7
behandelt.
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3 TECHNISCHE BESCHREIBUNG

3.1 Allgemeine Eigenschaften

Die Ankerverback- und Testmaschine AB-A10 dient zum Verbacken und Prifen
der elektrischen Eigenschaften von Ankern fur Elektromotoren.

Die Maschine wurde zum Arbeiten in vollautomatischen Produktionslinien zur
Herstellung von Ankern konzipiert.

Die Maschine wird unter Verwendung der Vorrichtungen auf dem Bedienerterminal
programmiert und gesteuert.

Die Maschine ist mit verriegelten Lexan-Schutzvorrichtungen versehen, die den
Bediener vor Gefahren durch die beweglichen Elemente schiitzen und gleichzeitig
eine vollstandige Sicht zur Kontrolle des Arbeitszyklus gewahren.

3.2 Identifizierung der Hauptbestandteile

Die Abb. 3.1 zeigt die verschiedenen Funktionsteile, in die die Maschine unterteilt
ist. Jedes dieser Teile (Gruppe) hat eine bestimmte Funktion, die im Kap. 3.3.
beschrieben wird.

Die Abb. 3.1 ist mit einer Legende zu den Teilen der Abbildung versehen.
Eine detaillierte Beschreibung des Bedienerterminals finden Sie im Kap. 5,

wahrend Sie die Positionierung der auf der Maschine vorhandenen
Sicherheitsvorrichtungen aus dem Kap. 7 ersehen kénnen.
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Abb. 3.1

LEGENDE

o

1. Verback- und Testgruppe Schaltschrank

2. Stange fir Schnellwechsel des Verback- 7. Montagetafel fiir Pneumatikkomponenten
We(rjkzeug-Haltlers 8. Signalsaule fir Maschinenzustand
3. Bedientermina 9. Elektrischer Kontakt auf Ankerpaket

4. Pyrometer zur Kontrolle der Anker- ) . )
temperatur 10. Ankerpaket-Sitz (Wiege)

5. Ankerhubwerk 11. Zahn zur Ankerindexierung beim Beladen
12. Gerat zum Messen des elektr. Widerstands
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3.3 Arbeitssequenz der Maschine

Eine kurze Beschreibung des Arbeitszyklus der Maschine:
—  Der Anker wird von der Palette (= WT) des Forderers gehoben.

— Ein Indexierzahn dreht das Ankerpaket, bis es mit den Kontakten fur den
elektrischen Test ausgerichtet ist.

— Vorschub der elektrischen Kontakte zum Ankerpaket.
—  Der Verbackprozess wird durchgefihrt.
— Die elektrischen Kontakte werden wieder zuriickgezogen.

—  Absenken des Ankers auf die Palette am Forderer.
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34 Elektrische und pneumatische Schaltplane

Die Maschine verfugt Uber elektrische und pneumatische Anlagen. Fir eine
vollstdndige Schulung des Bedieners entsprechend seiner Qualifizierung werden
in den Unterlagen im Anhang alle Schaltplane der entsprechenden Anlagen
aufgeftihrt. Die alphanumerischen Codenummern der Schaltplane ermdglichen
eine Verbindung zu den Maschinenbeschreibungen.
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4 INSTALLATION DER MASCHINE

4.1 Transport

Der Transport der Maschine darf nur erfolgen, wenn sie entsprechend in Kisten,
Gitterkasten oder auf Holzpaletten verpackt ist, wobei die korrekte vertikale
Position durch Pfeile angezeigt werden muss. Weiterhin muss die Befestigung der
Maschine an der Verpackung sichergestellt sein, damit sie wahrend des
Transports ausreichend geschitzt ist.

Der Platzbedarf ist im Kapitel 2.1 angegeben.

4.2 Bewegung

Die Maschine ist nicht mit Zubehdr zur manuellen Bewegung ausgestattet,
deshalb muss sie mit einem Gabelstapler mit ausreichender Hebekapazitat
angehoben werden (siehe Daten im Kapitel 2.5).

Wir empfehlen die Verwendung von Gabelstaplern mit einer Gabellange von
mindestens 1,5 m. Diese den Pfeilen auf der Verpackung entsprechend
unterschieben (Abb. 4.1).

Wird die Maschine ohne Verpackung bewegt (Abb. 4.2), einen Gabelstapler mit
den oben genannten Eigenschaften verwenden.

Das Anheben der Maschine muss gemass den entsprechenden Abbildungen
erfolgen. Darauf achten, dass die Maschine eben gehalten wird und Stésse,
Rutteln, Beschleunigungen oder Abbremsungen vermeiden.

Beim Absetzen auf die Ebenerdigkeit achten, um eine Beschadigung der
regulierbaren Ful3e zu vermeiden.

1 &
'

s ———
\4 C 1
4

I

z

Abb. 4.1 Abb. 4.2
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4.3 Auspacken und Wiederzusammensetzen der Maschine

Die Maschine in der Nahe des Installationsplatzes abstellen und wie folgt
auspacken:

—  Deckel und/oder Plastikverpackung entfernen.

—  Seitenteile der Verpackung entfernen.

—  Spanner entfernen, die die Maschine an der Palette befestigen.

— Die Maschine nach den Anweisungen des Kapitels 4.2 mit dem
Gabelstapler von der Palette anheben und am vorgesehenen Platz
absetzen.

ACHTUNG

Den Gabelstapler den Hebeanweisungen der Abb. 4.2 entsprechend
einsetzen, damit das Gleichgewicht gehalten und/oder keine
Maschinenteile beschéadigt werden.

4.4 Lagerung

Wird die Maschine gelagert, sollten folgende Umweltbedingungen berucksichtigt
werden:
—  Temperatur zwischen -5°C und +50°C fir lange ZeitrAume und zwischen -
10°C und +55°C fur nicht mehr als 24 Stunden;
— Relative Feuchtigkeit zwischen 30% und 95% (ohne Kondensierung).

45 Aufstellen der Maschine

Die Positionierung der Maschine in der Produktionslinie muss nach den
beigefligten Layout-Schemen erfolgen.

Die Installierung der Maschine muf3 gemald den Anweisungen des Kap. 4.7
erfolgen.

Die ausfuihrende Person muss das entsprechende fachliche Kénnen fur diese
Tatigkeiten aufweisen.

HINWEIS

Der fur den Betrieb und die Wartung notwendige Platz um die Maschine
herum muss unbedingt berticksichtigt werden (siehe Kapitel 2.1).
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4.6 Raumbedingungen

Die Maschine wurde fur Arbeiten in industrieller Umgebung entwickelt. Es gelten
folgende Parameter:

» Temperatur zwischen +5°C + 40°C

» Luftfeuchtigkeit zwischen 30% + 95% (ohne Kondensierung)

Die Verwendung der Maschine unter anderen Raumbedingungen als den oben
genannten ist nicht vorgesehen.

ACHTUNG

Die Verwendung der Maschine in anderen Situationen oder Umwelt-
bedingungen enthebt die Firma ATOP ihrer Verantwortung. Daher wird
empfohlen, bei Maschinenbetrieb unter anderen Umweltbedingungen
die Zustimmung von ATOP einzuholen.

4.7 Installation der Maschine

Nachdem uUberpruft wurde, dass die gegebenen Raumverhaltnisse mit denen im
Kapitel 4.6 Ubereinstimmen und nachdem die ausgepackte Maschine in der
vorgesehenen Position aufgestellt worden ist, die unten aufgefiihrten
Anweisungen ausfuhren:

—  Durch Regulieren der hohenverstellbaren Fu3e die Maschine nivellieren.

— Die Maschine an das elektrische Versorgungsnetz (400V dreiphasig+N+T-
50Hz) anschliessen; die Erdung erfolgt durch den speziellen gelb/griinen
Verbinder im Speisungskabel, der die entsprechenden Abmessungen
aufweisen muss.

— Die Maschine an das pneumatische Versorgungsnetz anschliel3en und am
Manometer (auf der Pneumatiktafel im Inneren der Maschine)
sicherstellen, dass der Druck 6 bar betragt.

— Das Zubehor der Maschine zur Steuerung des Lade- und Abladezyklus
mit dem Foérderer verbinden.

—  Die Maschine mittels Bedienerterminal programmieren.

Die Installation der Maschine muss von einem Bediener mit Qualifizierung 2
ausgefuhrt werden.
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4.8 Installationseigenschaften der Maschine

Die Installation der Maschine erfordert das Vorhandensein verschiedener
Energieversorgungsquellen:

—  pneumatische Energie

— elektrische Energie

Die Versorgungsquellen miussen folgende Eigenschaften aufweisen:

—  Elektrischer Industriestecker mit Versorgungsspannung 400 Volt +10%
dreiphasig bei 50 Hz +2%; voraussehbare Hochstaufnahme zirka 0,5 kVA.

—  Die Speiseleitung muss mit einem Fehlerstromschutzschalter von 300mA
ausgestattet sein.

ACHTUNG

Der Kunde muss einen dreipoligen Fehlerstromschutzschalter mit Leck-
empfindlichkeit 300 mA vorsehen, der der Maschine vorgeschaltet
werden muss, damit die automatische Stromabschaltung im Falle einer
fehlerhaften Isolierung der Maschine gewahrleistet ist.

— Anschluf? an das pneumatische Versorgungsnetz mit einem Druck von 6
bar + 10% und einer Betriebsleistung von 90 I/min.

ACHTUNG

Der fur die Luftaufnahme angegebene Wert ist auf die Durchschnitts-
aufnahme bei Betrieb bezogen. Die Luftversorgungsleitung muss daher
einen Wert gewahrleisten, der mindestens doppelt so hoch liegt als der
fur die maximale Aufnahme der Maschine.

— Die elektrische Anlage der Maschine muss mit dem Erdungskabel des
elektrischen Steckers angeschlossen werden. Der Mindestschnitt dieses
Kabels muss 6 mmz2 betragen.

Der elektrische Anschluss der Maschine muss von einem Bediener der
Qualifizierung 3 ausgefuihrt warden, wahrend fur die anderen Anschlisse die
Quialifizierung 1 ausreichend ist.

AB-A10_MO00755.01_Rev. 00_29/04/2016 28



5%
@U/&,}:‘Dr,m mgeW

5 BETRIEBSANWEISUNGEN

5.1 Allgemeines

Die Maschine ist mit einem Bedienpult (siehe Abb. 5.1) versehen, auf dem sich die
Ein- und Ausschaltvorrichtungen und ein programmierbaresTerminal befinden, mit
dem der Arbeitszyklus der Maschine programmiert werden kann.

Hierauf werden ebenfalls die Informationen beziglich den auftretenden
Maschinenstérungen und die Informationen zur programmierten Wartung
angezeigt, die auf der Maschine durchgefihrt werden muss.

Die Maschine wurde entwickelt, um in Automatik-, Halbautomatik-, und
Handbetrieb zu funktionieren.

Die besten Produktivitatsleistungen werden nattrlich im Automatikbetrieb erzielt,
weil der Automatikbetrieb die Einstellung fur den normalen Betrieb bei einer
Produktionslinie darstellt.

Nachdem alle Funktionsparameter eingestellt und die Maschine gestartet wurde,
bedarf es im Automatikbetrieb nicht des stéandigen Einsatzes des Bedieners. Der
Einsatz des Bedieners beschrankt sich lediglich auf die Kontrolle der
Maschinenzustandsanzeigen am Display (ausser in besonderen Notfallen).

Die Bediener der Maschine wéhrend des normalen Arbeitszyklus missen die
Qualifizierung 1 haben.

HINWEIS

Vor dem Starten der Maschine im Automatikzyklus empfehlen wir, den
ersten bearbeiteten Anker auf seine Qualitat hin zu Uberprifen. Wir
verweisen Sie diesbezilglich auf das Kap. 5.5.
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5.2 Beschreibung der Steuer- und Kontrollvorrichtun gen

Nachfolgend eine Beschreibung der Befehistasten am Touch-Screen-Terminal -

siehe auch Abb.5.1.

vilol
51 O
2N 0

Abb. 5.1

LEGENDE

Programmierbares Terminal (Touch-Screen-Terminal)

Taste STEUERUNG AUS (“Ausschalttaste”)

Taste STEUERUNG EIN (“Einschalttaste”)

START- und Betatigungstaste der Schritt-flir-Schritt-Prozeduren
Zyklus-Stop-Taste

Schlisselschalter fur die Wahl der Betriebsart (HAND/HALBAUTO/AUTO)
Schliisselschalter fuir Anfrage nach Ausschlieen der Schutztiirverriegelung
Roter Not-Aus-Schalter

co~NO O WNBE

HINWEIS

Die Verwendung des Touch-Screen-Terminals zum Programmieren der
Maschine wird im Kap. 5.6 beschrieben.
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Der Hauptschalter der Maschine (1, Abb. 5.2) befindet sich auf der Tur des
Starkstromschaltschrankes.
Die Schalterstellung «0» unterbricht die Stromversorgung.

Die Maschine verfugt auch Uber einen Druckregler (Abb. 5.3) fur die
Druckregulierung des Druckluftsystems.

Zum Regeln des Drucks den Knopf (1, Abb. 5.3) am Druckreduzierer (2, Abb. 5.3)
drehen und den Wert am Manometer (3, Abb. 5.3) kontrollieren.

Abb. 5.2 Abb. 5.3
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Die Maschine verfugt Gber eine Signalsaule (siehe Abb. 5.4), die anzeigt, in
welchem Zustand sich die Maschine befindet.

Abb. 5.4

Die Farben der Lampen entsprechen den folgenden Maschinenzustanden:

Grines Licht Maschine im Automatikbetrieb in normalen Betriebsbedingungen

Oranges Licht | Maschine steht aus Fremdursache (z.B. wegen Mangel an zu
bearbeitenden Ankern)

Rotes Licht Maschine steht aus Eigenursache (Stérung)
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5.3 Beschreibung der Betriebsarten

Die Maschine wurde konzipiert, um im Normalbetrieb in einer Anker-
Produktionslinie vollkommen automatisch zu arbeiten, wobei sich der Eingriff des
Bedieners auf das Ein- und Ausschalten der Maschine beschrankt.

Die Maschine kann auch in anderen Betriebsarten arbeiten, wobei der Verwender
unter den folgenden Betriebsarten wahlen kann:

—  Automatikbetrieb
— Halbautomatikbetrieb
— Handbetrieb

Die Wahl einer dieser Betriebsarten erfolgt mit Hilfe des Schlisselschalters
HAND/HALBAUTO/AUTO (6, Abb. 5.1) am Bedienerterminal.

ACHTUNG
Der Schlisselschalter HAND/HALBAUTO/AUTO bleibt immer aktiv,
egal, in welcher Betriebsart die Maschine arbeitet.

AUTOMATIKBETRIEB

Der Schlusselschalter (6, Abb. 5.1) muss auf AUTO gestellt sein.

Dies ist die normale Betriebsart. Die Maschine fihrt den eingestellten
Arbeitszyklus aus (mit dem am Touch-Screen-Terminal gewahlten Programm). Die
Handbetriebsbefehle sind verhindert.

Der Bediener kann mit Hilfe des Steuerterminals fur jede Bewegung die jeweiligen
Betriebsparameter tUberprifen (siehe Kap. 5.5).

HALBAUTOMATIKBETRIEB

Um vom Automatikbetrieb zum halbautomatischen Betrieb zu wechseln, muss der
Schlusselschalter (6, Abb.5.1) auf HALBAUTO gedreht werden.

Diese Betriebsart erméglicht den Tippbetrieb auf der Maschine, um die Korrektheit
der ausgefiihrten Tatigkeiten zu kontrollieren. Die Ausfihrung der einzelnen
Schritte erfolgt durch Druck der START-Taste (4, Abb.5.1).

Bei wiederholtem Druck dieser Taste wahrend der gesamten Arbeitssequenz fuhrt
die Maschine einen kompletten Zyklus aus. Es bleiben die im Automatikbetrieb
beschriebenen Druck- und Wahlschalter aktiviert. Die automatischen Kontrollen
bleiben aktiviert.
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HANDBETRIEB

Um vom Automatikbetrieb zum Handbetrieb zu wechseln, muss der
Schlusselschalter (6, Abb.5.1) auf HAND gedreht und die STOP-Taste (5,
Abb.5.1) gedriickt werden.

In dieser Betriebsart kann der Bediener die Maschine einzelne Bewegungen
ausfuhren und, falls notwendig, mehrmals wiederholen lassen. Diese Betriebsart
ist besonders bei Regulierungs- und Wartungsprozeduren, nach einer Stérung
oder einem Not-Aus-Stopp wahrend der Bearbeitung nitzlich, um die normalen
Betriebsbedingungen wieder herzustellen.

Die Ausfiihrung der verschiedenen Bewegungen erfolgt durch Druck der START-
Taste (4, Abb. 5.1), nachdem das Meni «HANDBEFEHLE» am Touch-Screen
Terminal aufgerufen worden ist.

ACHTUNG

Die Schutztiren schlieRen, bevor Sie einen Handbefehl durch Druck
auf die START-Taste ausfiihren. Es existieren keine Befehle, die bei
offenen Schutztiren ausgefuhrt werden kdnnen.

54 Einschalten und Ausschalten
EINSCHALTEN

Nachfolgend beschreiben wir die Einschaltprozedur unter normalen
Betriebsbedingungen:

— Sicherstellen, dalR die externen Versorgungsquellen (elektrisch,
pneumatisch, hydraulisch) regular angeschlossen sind.

—  Sicherstellen, dal3 der zu bearbeitende Anker mit dem geladenen
Arbeitsprogramm ubereinstimmt.

—  Sicherstellen, dal’ der Hauptschalter (1, Abb. 5.2) auf «I» gedreht ist.

—  Sicherstellen, dal3 die Schutzabdeckungen geschlossen sind.

— Aufdie Taste “STEUERUNG EIN” (3, Abb. 5.1) driicken.

— Den Schlisselschalter (6, Abb. 5.1) HAND/HALB/AUTO auf AUTO
drehen.

—  Sicherstellen, dal3 sich der rote Not-Aus-Schalter (8, Abb. 5.1) in
Ruhestellung befindet (herausgezogene Position).

— Auf die “START"-Taste (4, Abb. 5.1) dricken. Die Maschine fuhrt
Lufteinlald und Reset aus.
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— Nochmals auf die “START’-Taste (4, Abb. 5.1) dricken, um den
Automatikbetrieb freizugeben: die Maschine beginnt die Bearbeitung mit
dem gewahlten Programm.

STOP BEI ARBEITSENDE
Um die Maschine am Ende des Automatikzyklus auszuschalten:

— Auf die “STOP”-Taste (5, Abb. 5.1) dricken. Die Maschine beendet die
Bearbeitung des in der Maschine befindlichen Ankers. Der Anker wird
abgeladen. Dann bleibt die Maschine stehen.

— Auf die Taste “STEUERUNG AUS” (2, Abb. 5.1) driicken.

— Den Hauptschalter (1, Abb. 5.2) der elektrischen Anlage in Position «0»
drehen.

WARTESTOP

Der Wartestop wird durch das Fehlen von bearbeitbaren Ankern bei der
Maschinenbeladung oder durch eine Behinderung beim Abladen der fertig
bearbeiteten Anker, weil der Férderer keine Teile aufnehmen kann, verursacht.
Sobald die Lade- und Abladebedingungen der Maschine wieder hergestellt sind,
arbeitet die Maschine im Automatikzyklus weiter.

NOT-AUS-STOP
Am Bedienerterminal der Maschine befindet sich der rote, pilzférmige Not-Aus-
Schalter (8, Abb. 5.1). Dieser darf nur in den folgenden Fallen verwendet werden:
— unmittelbare Gefahr oder mechanischer Unfall;
— bei schon angehaltener Maschine fur kurze Eingriffe, um den
Maschinenstillstand zu gewéabhrleisten.

Die Betatigung des Not-Aus-Schalters blockiert unverziglich die Maschine, weil
den Motoren die Energie und den Antriebszylindern die Luft entzogen wird. Das
Hubwerk geht hinunter und legt den Anker am Fdrderer ab.

ACHTUNG

Die Software-Kontrollen des Maschinenbetriebs bleiben wahrend des
gesamten Not-Aus-Stops aktiviert.

Diese Situation ergibt sich ebenfalls beim Offnen der verriegelten
Schutzvorrichtungen. Um nach einem Not-Aus -Stop wieder anzulaufen:
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— Den Not-Aus-Schalter (8, Abb. 5.1) entriegeln, indem er eine
Viertelumdrehung im Uhrzeigersinn gedreht wird (wie der Pfeil auf dem
Schalter anzeigt).

— Auf die Taste “STEUERUNG EIN” (3, Abb. 5.1) drticken.

— Auf die “START"-Taste (4, Abb. 5.1) drtcken. Luft wird eingelassen und
die Reset-Prozedur wird durchgefuhrt.

— Nochmals auf die “START’-Taste (4, Abb. 5.1) drucken, um den
Automatikbetrieb freizugeben und den Arbeitszyklus zu starten.
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5.5 Bedienung des Bedien- und Programmierterminals

Der Bediener hat auch wahrend des Automatikzyklus Zugang zu den Funktionen
des Terminals (Programmierung, Einsicht, usw.). Dies ist Dank der besonderen
Unterteilung in Arbeitsbereiche moglich, die von der Maschinensteuerung
verwaltet werden.

Diese Bereiche sind:
—  Terminalbereich;
—  Arbeitsbereich der Maschine;
— Archiv.

Der Terminalbereich ermdglicht die Visualisierung oder die Anderung von schon
im Archiv vorhandenen Programmen oder die Erstellung neuer Programme. Die
Vorgehensweise wird spater erlautert. Um mit schon im Archiv vorhandenen
Programmen arbeiten zu kénnen, missen sie auf dem Terminal abgerufen und
danach in den Arbeitsbereich tUbertragen werden.

Der Arbeitsbereich der Maschine ist der Bereich, in den die auszufihrenden
Programme Ubertragen werden, die fir die Steuerung des Arbeitszyklus oder fur
die Feineinstellung notwendig sind.

Im Archivbereich werden bereits eingestellte Programme mit allen Informationen
zur Kontrolle des Arbeitszyklus beziglich der verschiedenen Anker gespeichert.
Von diesem Bereich aus konnen ablauffahige Programme entnommen, in den
Terminalbereich geladen und von dort aus in den Arbeitsbereich Ubertragen
werden, um die verschiedenen Zyklen zu aktivieren.

ACHTUNG

Damit das Programm in den Arbeitsbereich Ubertragen werden kann,
muss sich die Maschine im STOP-Zustand befinden oder der
Schlusselschalter (6, Abb. 5.1) auf HAND gedreht sein.

Im Archivbereich kénnen alle Programme abgespeichert werden, die am Terminal
ausgefullt worden sind.
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HINWEIS

Wahrend des Arbeitszyklus besteht der Zugang zu den Handbefehlen
ausschlief3lich zur Visualisierung. Zur Ausfiihrung muss der Schlissel-

schalter (5, Abb. 5.1) im Moment der Anfrage des Handbetriebs auf
HAND gestellt sein.

Eine spezielle Software fuhrt den Bediener durch das Meni, in dem die
Funktionsparameter der Maschine aufgezeigt bzw. abgeéndert werden kdnnen.
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5.6 Beschreibung des Touchscreen-Terminals

Das programmierbare Terminal ist mit einem Touchscreen-Feld ausgestattet, mit
dessen Hilfe der Verwender die Bildschirmseiten der verschiedenen Untermenus
auswahlt, indem er auf das aktive Feld (Taste) des gewlnschten Untermenus
drickt.

Nachfolgend werden alle Bildschirmseiten dargestellt, die von der Software zur
Verfigung gestellt werden. Fur jede Bildschirmseite ist die Beschreibung der
verschiedenen Funktionen und die mdglichen Aktionen, die der Verwender
ausfuhren kann, aufgefuhrt.

Beim Einschalten der Maschine erscheint die Seite des Hauptmenus:

1 HAUPTMEN( QD
RERARARARBRLRLRLY @ @I @ ﬁ % ! g%

16.11.2016 12:12:39

ALLGEM. STATISTIK
Handbefehle Gesamt Bearbeltet|[# # # # 44 #
Guttele Freeeeey
AusschuBteile pREREER |

Programmierung
GESAMT RESET

|Taktzett [s] [e222224| eI
Automatikbetrieb
tesultate letztes bearb. Telim Zykiu | Teilzustand in Echtzeit |
Utility
EEEEE
PR

Nachdem diese Seite erschienen ist, kann der Verwender den Zyklus mit der
START-Taste (4, Abb. 5.1) starten oder eine auf der Seite enthaltene Option
auswabhlen.

Das Hauptmeni zeigt die verfigbaren Untermends.
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Durch Druck der Taste/der gewlnschten Option kbnnen wir:

— die HANDBEFEHLE aufrufen

— in die PROGRAMMIERUNG gehen

— die AUTOMATIKBETRIEB-Seiten aufrufen
— das UTILITY-MENU aufrufen

Durch einfachen Druck der Landessymboltaste wird die gewiinschte Sprache

gewahlt.

Vom Hauptmen, durch Druck der folgenden Tasten, kdnnen wir:

< das Handbuch on-line aufrufen (Zusatzausstattung)
g das Inhaltsverzeichnis aufrufen
* das Wartungsmenii aufrufen
A die Seiten mit den aktiven Alarmen aufrufen, falls diese Taste
aufleuchtet
i
g Anzeige des Maschinenzustands in Form einer Ampel

Symbolische Darstellung des Maschinenzustands:

Maschinenstillstand — Not-Aus-Schalter gedriickt

Maschinenstillstand — Schutztiren offen oder Not-Aus-Schalter
gedruckt
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Maschine im Handbetrieb

Maschine im Automatikbetrieb

6 (& =

Maschinenzustand - Zyklus-Stop

kY
0~ Y ‘

Maschinenzustand — Schrittbetrieb aktiviert

Maschine wartet auf Datenverarbeitung

Maschine steht wegen Wartung;

Ruckkehr zur Seite, von der aus das Layout aufgerufen wurde

Ruckkehr zum vorhergehenden Menu

Ruckkehr zur vorhergehenden Seite

zur néchsten Seite gehen

=B BEpE A

Sprachenwechsel fur die angezeigten Meldungen verlangen
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die Karte mit der Zusammenfassung der ausgefuhrten
Edq Wartungsarbeiten sehen

=k das Wartungs- oder das Stérungslayout aufzeigen

= die Daten der Produktionsstatistiken ausdrucken, falls ein Drucker an
— die Maschine angeschlossen ist

Aus dem Hauptmeni gelangen wir mit dieser Taste zur entsprechenden
Hilfe-Seite:
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Aus dem Hauptmend, so wie aus allen anderen Seiten der verschiedenen Mens,

konnen wir mit dieser Taste (

) direkt das Inhaltsverzeichnis aufrufen:

Das Inhaltsverzeichnis erlaubt den direkten Zugang zu den verschiedenen Menus.
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5.7 Handbefehle

Die Software bietet dem Bediener eine Reihe Bildschirmseiten an, mit deren Hilfe
die einzelnen Bewegungsteile einer jeden Gruppe getrennt bewegt werden
kbnnen. Die Bewegung kann nur erfolgen, wenn der Schlisselschalter
HAND/HALBAUTO/AUTO (6, Abb.5.1) auf HAND steht.

Die Software ist so programmiert, dass sie automatisch kontrolliert, ob alle
Handbefehle, die vom Bediener angefordert werden, auf die jeweilige Situation, in
der sich die anderen Bewegungsteile befinden, abgestimmt sind. Dadurch werden
Situationen ausgeschlossen, die die Maschine beschadigen kénnen.

Zum Handbetriebsmenu gelangt man durch die Wahl der Option
"HANDBEFEHLE" im Hauptmen.

Der Bediener kann die verschiedenen Seiten mit den Kursortasten E und E'

durchlaufen oder mit der Taste zum Hauptmenu zurtckkehren.

Nachfolgend die erste Seite der Handbefehle:

0000  HAUPTMENU @® -
0000000000000000000000 &3 | BET ‘,k ' !‘_\ ‘R:& ! e —
31.12.2000 10:59:39 - & L=
[ Pneumatik | | Test des Verback-Kreislaufs |
5] RE
KONTAKTE A23@ E30 @E32 @ 5 start @) Enable @)
SCHLIESSEN £3.1 ©@e33 @ LS ©
PALETTEN- |A21Q€e10@ vref Test [V] | 00,00 |vref [V]1|000,00
HUBWERK A22 0 E 1.1 0 |R [Q.| EUGUU,UGUD I Test time [5] | 000 il [9(:] l}l}[ll],ll
A24 D Vv [V] |0000,00
INDEX £34 @ Mess. 0hmmetev| 1[A] |0000,00| Diagramme >>
| Allgem. | [Einzelzyklen] Verwalter Oberwach. >> | _
HLO.2 @ HL.O @ 2 @ £%
LAMPENTEST H04© o1 © - ; > |
HLO.2 @) Verback-Bearb. | Driver Enable | A 0.6 @
[Tei auf Pakette (€ 1.2)]© Stasten ED"“'E" Ok E17 ©
Clear ANKER ANKER
Mem Parts Stopp Vorstopper LADEN | ENTLADEN | Diagramme >> |

Die Felder leuchten je nach erreichter Position des Elements auf.
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Zum Ausfiihren des gewilnschten Befehls auf das entsprechende Feld dricken
(dieses leuchtet auf) und dann auf die START-Taste (4, Abb.5.1).

Mit dieser Taste konnen wir die entsprechende Hilfe-Seite aufrufen:

bewegt werden Damlt dlese
kinnen, muss sich die Maschine im Handbetrieb befinden.
Das der Beweg.ng entqarechende Schalh‘eld w&wlen, da'n
starten.
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5.8 Programmierung

Vom Hauptmenu erscheint durch Anwahl der Option «PROGRAMMIERUNG» die
Hauptseite des Programmiermends:
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Mit dieser Taste konnen wir die entsprechende Hilfe-Seite aufrufen:

000000000000 12,02.2016 15:09:28

W oo o @ A%

Diese Menuseite erlaubt Zugang zu
allen Programmierments.

AuBerdem ist es moglich, das neue Arbeitsprogramm auf die
Maschine zu Ubertragen: auf Taste "Edit to Work" und dann
auf Taste Ok drticken.

NB: Diese Funktion ist im Automatikbetrieb nicht aktiv.

Alle anderen Funktionen sind immer zugéanglich

B

Dieses Menu erlaubt Zugang zu den Untermenis zum Programmieren der
verschiedenen Parameter.
AulRerdem kdnnen wir das Archiv-Menu zur Verwaltung der Rezepturen aufrufen.

Auf der rechten Seite des Menus befinden sich auch zwei Tasten zur Ubertragung
der Rezepturen vom Programmierbereich (EDIT) zum Arbeitsbereich (WORK) und
umgekehrt. Bei Betatigen derselben muf3 sich die Maschine im Zyklus-Stop-
Zustand befinden:

—  Mit der Taste «<EDIT TO WORK» kdnnen die am Terminal programmierten
Werte in das im Arbeitsspeicher befindliche Programm Ubertragen
werden.

Nach Betatigen dieser Taste mit «OK» bestatigen.
Die Taste «CANCEL» erlaubt ein Verlassen der Funktion ohne
Datenubertragung.
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—  Mit der Taste «WORK TO EDIT» kdnnen die Werte des Programmes im
Arbeitsspeicher auf das Terminal Ubertragen werden.
Nach Betétigen dieser Taste mit «OK» bestatigen.
Die Taste «CANCEL» erlaubt ein Verlassen der Funktion ohne
Datentbertragung.

Die Programmierung kann auch wahrend des Arbeitszyklus durchgefiihrt werden.
Alle programmierbaren Parameter, die durch die Programmierseite aufgezeigt
werden, sind durch ein Passwort geschiitzt. Jedesmal, wenn der Bediener ein
Feld anwahlt, um einen Parameter abzuandern, wird dieses Passwort verlangt.

ACHTUNG

Viele Parameter sind durch Passworter geschitzt. Jedesmal, wenn ein
abzuanderndes Parameterfeld angewahlt wird, erscheint am Bildschirm
ein Fenster mit einer Tastatur zur Eingabe des vorgegebenen
Passwortes.

ACHTUNG

Infolge von Falscheingaben von Parametern, die fiur die
Funktionsfahigkeit des Automatikbetriebs der Maschine verantwortlich
sind, konnen Stérungen und Probleme auftreten. Deshalb wird
empfohlen, Passwoérter nur von qualifiziertem Personal benutzen zu
lassen.
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PASSWORT
Die Software-Struktur erlaubt Passworter (= Kennworter) fur verschiedene Ebenen

einzugeben, damit jeder Bediener nur gewisse im Voraus bestimmte Parameter
abandern kann.

0000 HAUPTMEN( _31 Edit n: Work fb . L 'ﬁb __l §<]j ED

000000000000 31.12.2000 10:59:33  Mmen nicht iibere
Benutzer Kennwrort Grupps

Abmeldersit

Jedesmal, wenn der Bediener ein Feld anwahlt, um einen Parameter abzuandern,
erscheint auf dem Terminal eine Tastatur, mit der das Passwort der
entsprechenden Ebene eingegeben wird.
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<
kénnen wir die entsprechende Hilfe-Seite aufrufen:

Mit dieser Taste

eingegeben werden. Die Passwortniveaus gehen von 0 (kein
Schutz) bis 9 (SuperUser), wobei das Passwort Niveau 9 nur
auf Konstruktionsniveau gedndert werden kann, wéhrend die
anderen Niveaus vom Bediener mit den Einstellungen dieser

Seite definiert werden kénnen.

50
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5.8.1 Allgemein

Aus dem Programmiermenl gelangen wir mit der Taste "ALLGEMEIN" zur
folgenden Seite zur Eingabe der Allgemeinen Produkt-Parameter:
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58.2 Verbacken

Aus dem Programmiermeni gelangen wir mit der Taste "VERBACKEN”" zur
folgenden Seite zur Eingabe einer Reihe von Parametern, die das Verbacken

betreffen:

2208 Verbacken ) =

preepanrsensrezes & | (5 @ 1 W ! ®—
16.11.2016 12:22:53 — &y v [

‘ Verback-Parameter

‘ | Programm in Edit |

[orantaurchmesser limm1 || ######  |prohtschnn Jimm= | 44 2 # |
[wickelscherns | |Einfach 7 | |widerstand am ende (ende verbackerlia) | ### # ## |
[remperatur bei ende Bearb. [lec] [ ######  [purchschn.strom | #r##nt]
[stromeichte ey | 24 44 44 [spannung Anfang Bearbeitung  |v1 | ###### |
‘Dauer Haltephase |[s] ‘ ##H# 4] |Verback—Spannung am Ende ‘[v] H HHBHBH ‘
[Daver Runezeit bei nulistom[[s) [ ######  |eisungam anfang fursears. w1 | ###### ]
‘Theor. Widerstand am Anfang ‘[Q] ‘l HHEHHRS |Leistung am Ende fiir Bearb. ‘[W] H HHAAHAH ‘
PyrometerTemp.-berprit. | |NEIN =7 |pauer erste Bearb.phase (verbacken)|[ims] | ###### |
o ey |60 ### # 7 [pelvonvetvesou o vevode] [ 60V-150A
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5.8.3 Einstellungen

Aus dem Programmierment gelangen wir mit der Taste "EINSTELLUNGEN" zur
folgenden Seite:
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584 Timer

Aus dem Programmiermeni gelangen wir mit der Taste "TIMER" zur folgenden
Seite:
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5.8.5 Hioki Milliohmmeter

Aus dem Programmierment gelangen wir mit der Taste "HIOKI
MILLIOHMMETER" zur folgenden Seite:

L RN

i i
NEIN ¥ INEIN 7
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5.8.6 Archiv

Driickt man im Programmiermendi die Taste «/ARCHIV», erscheint das Hauptmeni
fur die Verwaltung des Maschinenarchivs. Aus diesem Menlu kann man
Programme speichern, laden, kopieren und loschen, sowie die Programmliste
aufrufen:

J M s e

0000 HAUPTMEND o Edit u: Work B ©
31.12.2000 10:59:39  Mmen nicht iibere "l\ . L ‘w —J g qj ED

Programm-Archiv

Datensatzname:

| 7
PROGRAMM IN EDIT: 00000000000000000000
PROGRAMM IN WORK: 00000000000000000000

AUS ARCHIV IN ARCHIV AUS ARCHIV
LADEN SCHREIBEN LOSCHEN

m Fehler beim Ubertragen der Rezeptur

Dem Bediener stehen die folgenden Optionen zur Verfliigung:

—  Aktiviert man das Feld "Datensatzname", erscheint durch Druck auf El
die Liste der abgespeicherten Datensatze; hier kann ein Datensatz
ausgewahlt werden.

— Mit AUS ARCHIV LADEN kann der von der Datensatzliste ausgewahlte
Datensatz in EDIT Ubertragen (geladen) werden.

— Mit IN ARCHIV SCHREIBEN kann man einen Datensatz am PLC
abspeichern.

— Mit AUS ARCHIV LOSCHEN kann der gewahlte Datensatz geldscht
werden.
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Vorgehensweise zum Aktivieren eines Programms im Ar beitsbereich:

Auf die Pfeiltaste El dricken, um im Drop-Down-Menu die bereits im
Maschinen-Archiv gespeicherten Programme zu visualisieren.

Das gewilnschte Programm wéhlen.

Auf die Taste "AUS ARCHIV LADEN" drucken. Im editierbaren Feld
"Programm in Edit" erscheint der Name des gewahlten Programms.

Die Programmierseite aufrufen und die Funktion EDIT TO WORK
ausfohren, um das Programm in den Arbeitsbereich der Maschine zu
Ubertragen.

Vorgehensweise zum Erstellen eines neuen Arbeitspro  gramms:

Auf die Pfeiltaste EI dricken, um im Drop-Down-Menu die bereits im
Maschinen-Archiv gespeicherten Programme zu visualisieren.

Das gewilnschte Programm wébhlen.

Auf die Taste "AUS ARCHIV LADEN" dricken. Im editierbaren Feld
"Programm in Edit" erscheint der Name des gewahlten Programms.

Dem Programm mittels Tastatur, die am Bildschirm erscheint, einen neuen
Namen geben.

Nun befindet sich eine Kopie des abzuadndernden Programms im
Editierfeld.

Die verschiedenen Seiten des Programmiermenids aufrufen und die
Parameter eingeben.

Nochmals die Archiv-Seite aufrufen und auf die Taste "IN ARCHIV
SCHREIBEN" driicken. Das neue Programm wird im Maschinen-Archiv
abgespeichert.

Die Programmierseite aufrufen und die Funktion EDIT TO WORK
ausfuhren, um das Programm in den Arbeitsbereich der Maschine zu
Ubertragen (falls wir sofort mit dem neuen Programm arbeiten mdchten).
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Durch Druck auf kénnen wir die entsprechende Hilfe-Seite aufrufen:

Seite, sowie die Funktionen, die sie enthalt, sind immer
ja sie nur das Termtml und die '
Maschine verwenden.

(B i ciber ks wiskv el e At bt s Progariiie
archiviert, geladen und geldscht werden, nattrlich nur von Bedienern,
die Uber ein entsprechendes Passwortniveau verfligen.
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5.9 Automatikbetrieb

Aus dem Hauptmen( gelangen wir durch Druck auf «<KAUTOMATIKBETRIEB» zur
allgemeinen Seite des Automatikbetrieb-Menus:
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Aus der allgemeinen Seite des Automatikbetrieb-Menus gelangen wir durch Druck
auf «<BEARB. U. DIAGRAMME>» zum folgenden Untermenti:

9 AUTOMATIK

REHARAREHRBRRHEHA @ E’ @ & % !

16.11.2016 12:40:36
— Nach Setzung —
1 [p#a#a##[A]
V [H###### V]
R H#####4# [Q]
 Nach Erhitzen

I #4444 [A]
V ######H [V]
t FEEE##H [s]

— Nach TKonst ——

1 B####44 [A] ol T .

12:39:56 12:40:06 12:40:16 12:40:26 12:40:36
V ####### [V] 16.11.2016 16.11.2016 16.11.2016 16.11.2016 16.11.201
— Nach Fehler B 1 « [ | +c1 [ _(] | I] |1 #I] | I]'P
1 B####44 [A]

Kurve Variablenanbin... Wert Datum/Uhrzeit
V ####### [V] I[daAl M1.Bnd OP ifac... ########1 16.11.2016 12:40:16:353
v [v] M1.Bnd OP ifac... #######ﬂ 16.11.2016 12:40:16:353
222|| [t [°c] Temp_Pirometro #tasasd 16.11.2016 12:40:16:353

e vref [V] M1.Bnd OP ifac... #######ﬂ 16.11.2016 12:40:16:353

Q00

T
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Mit der Pfeiltaste EL rufen wir die zweite Seite dieses Untermeniis auf:

ST @ & o & 4% | . g%

16.11.2016 12:41:03
#8583
g2gs O : T 1
12:40:23 12:40:33 12:40:43 12:40:53 12:41:03
16,11.2016 16,11,2016 16,11.2016 16.11.2016 16.11.2016
|« ala RN

[1_adj [daA] M1.Bnd OP ifac... m ﬁ.11.2|]16 12:40:43:935

_adjlv] M1.Bnd OP ifac...| ﬂmﬂ 16.11.2016 12:40:43:935
L_filt [daA] M1.Bnd OP ifac.. sasaaaad 16.11.2016 12:40:43:935
_filt [v] M1.Bnd OP ifac.. susasees] 16.11.2016 12:40:43:935
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Mit der Pfeiltaste EI‘ rufen wir die dritte Seite dieses Untermeniis auf:

12 : ® <o
suppsnssnnneeeser & 5 ? 1\ b\l e —
16.11.2016 12:41:45 1 L © L

I####

##EE 0

0
m| |« rjajaf

Samphing IL[A] Bnd sample ... HERBREHY] 499
mme | |V [V] Bnd sample ... grziznr 499
L Verr [V] Bnd sample ... BERRARAES 499

Vref [V] Bnd sample ... #ruzgEas 499
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Aus der allgemeinen Seite des Automatikbetrieb-Menus gelangen wir durch Druck
auf «STATISTIKEN IM DETAIL» zum folgenden Untermenti:

FHFFHFREF FFFEFTHF FFFFFERE FFFFEREF FHFERFEH FHERFEEF FFFFEREF TR
FRFFFREF FFFFFFEF FFFFFERE FFRFEREF FRFERFEF FFFFFERF FFFFEREF FHFEEEE
FHEFHEFF
FHEFFEFF

FHEFFFFF
FHEFFFFF
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Aus der allgemeinen Seite des Automatikbetrieb-Menus gelangen wir durch Druck
auf «<STATISTIKEN + MASCHINEN-ZAHLER» zum folgenden Untermenii:

14 STATISTIK = £
ERRERBRERRERELERE @ =5 @ ¢‘_\ ‘% ! O ——
16.11.2016 12:44:59 — Q ._L’)
| Allgem. Statistiken | . T |
Gesamt HEBERERE Verbacken
Busschubd 4 4F i 4 Schutztiiren
Gutteile | ###H##FHH dffnen
Schutztiiren
offnen
nicht
—I definiert
RESET
Stundenziihler |
| h |[min]s=k]|
Zyklus HHELRERLE HE BE Gesamt (h)
Stop HELFEFRE HHE HH
Storung HERHRERES| HE | HE EREEREAS
Warten auf Teile FHERFEHER FH BH
Handbetrieb HHEBHFES| B HE i
Warten auf Reset FHERFEHES FH BH RESET
Russchul-Stérung HHEBHHERRT | FH FH
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Mit der Pfeiltaste .n rufen wir die zweite Seite dieses Unterments auf:
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Durch Druck auf kénnen wir die entsprechende Hilfe-Seite aufrufen:
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510  Utility

Zugang vom Hauptmen( mit Taste "UTILITY". Hier die erste Seite dieses Mends:

Zugang zu den einzelnen Funktionen durch Betétigen der entsprechenden Taste.
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5.10.1 Maschinen-Konfiguration

Aus dem Utility-MenlU gelangen wir mit "MASCHINEN-KONFIGURATION" zur
ersten Seite des Maschinenkonfigurationsmends:
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Mit der Pfeiltaste .n gelangen wir zur zweiten Seite des Maschinen-
konfigurationsmenus:

| Jren 7
T
T
]

B o0

] e
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Mit der Pfeiltaste .n gelangen wir zur dritten Seite des Maschinen-
konfigurationsmendas:

AB-A10_MO00755.01_Rev. 00_29/04/2016 70



55
”7(1/&,;% rm Inge W

Mit der Pfeiltaste .n gelangen wir zur vierten Seite des Maschinen-
konfigurationsmenus:
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Durch Druck auf kénnen wir die entsprechende Hilfe-Seite aufrufen:

'l
zZur Vi

erfligung.
Die Konfigurationsvariablen &ndern sich bei Produktwechsel nicht.
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5.10.2 Kalender

Aus dem Utility-Ment gelangen wir mit "KALENDER" zur Seite, in der wir das
Datum und die Uhrzeit &ndern kénnen:

Kalender

31.12.2000 10:59

R
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Durch Druck auf kénnen wir die entsprechende Hilfe-Seite aufrufen:

Zum Einstellen der Unrzeit des Terminals die Arbei
it -> utilty -> End Runtime beenden, dann m

die neue Uhrzeit einstellen.
Nach Ruckkehr zur Arbeitssession kann die eingestellte Uhrzeit
auf die CPU Ubertragen werden.
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Aus dem Utility-Meni gelangen wir mit der Taste "STATISTIKEN" zum folgenden
Mend, in dem wir den statistischen Verlauf der Produktion ersehen und die Zahler
ricksetzen kdnnen:

Warten auf Teile

Handbetrieb

Warten auf Reset

Ausschul—-Storung

HERGHERS HHE HH
HERLEFARS HHE HH
HEHSHFHS HHE HH
HERAHFRS HHE HH

14 STATISTIK = @ <
BRERBBRERBBHERRLE @ =5 @ ¢5 '}‘E’ ! @ —
[ el
16.11.2016 12:47:38 — 0 '—L”
| Allgem. Statistiken | 0 100 |
Gesamt BHEHEEE Verbacken '”'““”"|
AusschuBl| HH#HEEREH Schutztiren W|
Gutteile | HH##BEREH offnen
Schutztiiren
Sffnen #######|
nicht
| definiert #######|
RESET
Stundenzdhler
| h ||mn||5ek|
Zyklus HRBBERER | #H B Gesamt (1)
Stop HEBBEERE BH BH
Storung BEEERREE HE B e

RESET [
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Durch Druck auf kénnen wir die entsprechende Hilfe-Seite aufrufen:

Men besteht jedoch die Mdglld*ett, diese Zahler zurlickzu-
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5.10.4  Verwalter-Uberwachung

Aus dem Utility-Ment  gelangen wir mit der Taste "VERWALTER-
UBERWACHUNG" zur ersten Seite des folgenden Mends:

B e P e O i

0000 HAUPTMENG ® it u. Work ®
e = JCTE RIS  IENE ST e<p|d>

000000000000

[ Verwalter 1 - Reset [ Verwalter 2 - Auto Bondina

J

[ M2 M7 M 7] M3 M4
Step Step
Baustoin Besetzt ® (] ® @  Baustoin Besott L] @ L @«
Nicht durchfiibrbar (3] (5] (5] %3] Nichit durchitihrbar L0 @ @ @
Warten auf Uberpriif. @ @ @ @ Warten auf Uberpriif, @ @ @ ®
Sorung @ () o [] Sprung L 2 ® L @
Baustein Beendlet [ )] @ [) @  Bsustein Beendet ® ®© @ ®
Speziaiparameter Jooo | Jooo  Jooo  Jooo Spezialoarameter Jooo  Jooo | fooo | Jooo
Zustand Lufteinizss 000 SEITE MIT LAYER

Die néchsten Meniseiten werden nicht gezeigt, da sie in der Form der auf der
vorhergehenden Seite gezeigten Seite &ahneln. Dieses Meni erlaubt das
Aufzeigen der Arbeitssequenz in Realzeit, falls es zu Maschinenstillstanden ohne
Stérung gekommen sein sollte. Anhand dieses Menis konnen die nicht
ausgefuhrten Programmschritte und die entsprechenden Eingange gefunden
werden.

Dieses Menu wird vom Service-Personal der Firma ATOP zu Debug-Zwecken
verwendet.

5.105 Passwort

Aus dem Utility-Menu gelangen wir mit der Taste «<PASSWORT» zum Menu zur
Eingabe der verschiedenen Passwort-Niveaus fir den Zugang zu den
verschiedenen Mens.

Wie Sie bei dieser Eingabe vorgehen mussen, ersehen Sie aus dem Kapitel 5.8
"PROGRAMMIERUNG".

77 AB-A10_M00755.01_Rev. 00_29/04/2016



25 .
4711/&,',;;_, rim Inge @)eymy

5.10.6 End Runtime

Aus dem Utility-MenU kénnen wir mit der Taste "END RUNTIME" augenblicklich
die im Gang befindlichen Operationen stoppen und direkt in WINDOWS gehen.

5.10.7 Konfiguration Laden/Abspeichern

Aus dem Utility-MenU gelangen wir mit der Taste “KONFIGURATION
LADEN/ABSPEICHERN” zum Meni zum Laden (Lesen) oder Speichern der
Maschinenkonfigurationsdaten.

5.10.8 Sequenzen Laden/Abspeichern

Aus dem Utility-Ment gelangen wir mit der Taste “SEQUENZEN
LADEN/ABSPEICHERN” zum MenU zum Laden (Lesen) oder Speichern der
Daten der Arbeitssequenzen.
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5.10.9 Message View

Aus dem Utility-Menu gelangen wir mit der Taste "MESSAGE VIEW" zur
folgenden Seite, in der Alarm-Meldungen aufgezeigt werden kdnnen:
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5.10.10 Hioki-Menl

Aus dem Utility-Menl gelangen wir durch Druck auf "HIOKI-Meni" zum folgenden
Untermenu:

Done @ |[Alarm

@||Done e
Status

5]
Status _[##4
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5.10.11 Aufeinanderfolg. A.T. (= Aufeinanderfolgend e Ausschul3teile)

Aus dem Utility-MenU gelangen wir mit der Taste "AUFEINANDERFOLG. A.T."
zum folgenden Mend:

16 KALENDER

BRERBBRERRERERBES @ @I @ A % !

16.11.2016 12:51:00

000

|

| AUFEINANDERFOLG. A.T.

| VERBACK-STATION |

Verbacken

Forderer

5.10.12 Ausdruck-Ordner

Aus dem Utility-MenlU gelangen wir mit der Taste “AUSDRUCK-ORDNER” zu
einem Mend, in dem die Pdf-Dateien fur den Datenausdruck (falls freigegeben)
automatisch abgelegt werden kdnnen.

5.10.13 Ordner CSV Measdata

Aus dem Utility-Ment gelangen wir mit der Taste “ORDNER CSV MEASDATA” zu
einem Menu, in dem die Csv-Dateien der Automatikbetrieb-Daten automatisch
abgelegt werden konnen. Bei Wahl dieser Funktion werden die Daten jedes
getesteten Ankers separat abgelegt d.h. jede Datei entspricht einem Anker. Diese
Funktionsweise kann im Maschinenkonfigurations-Menu des Utility-Menus
programmiert werden.

81 AB-A10_M00755.01_Rev. 00_29/04/2016



25
47(1/ Citorm In ge W

AB-A10_MO00755.01_Rev. 00_29/04/2016 82



5%
@U/&,}:‘gr,m mgeW

6 PRODUKTIONSWECHSEL

6.1 Allgemeine Informationen

Die in diesem Kapitel aufgefiihrten Prozeduren missen von Fachpersonal mit
Qualifizierung 2 durchgefuhrt werden.

Die Ausfuhrung der in diesem Kapitel beschriebenen Téatigkeiten garantiert dem
Anwender kurze Maschinenstandzeiten.

GEFAHR

Infolge falscher Ausfuhrungsfolge der beschriebenen Operationen
konnen schwer voraussehbare Probleme auftreten. Deshalb wird
empfohlen, die Ausfuihrungsfolge nicht zu andern.

GEFAHR

Wir empfehlen, nur die Handbefehle zu benutzen, um die Folge der
beschriebenen Operationen zu tberprufen.

Die einzelnen Justier-und Auswechselvorgange (falls erforderlich) immer in
folgender Reihenfolge ausfihren:

—  bewegliche verriegelte Schutzvorrichtungen 6ffnen;

—  betroffene mechanische Bauteile justieren oder auswechseln;

—  bewegliche verriegelte Schutzvorrichtungen wieder schliel3en;

— einen Probezyklus im Handbetrieb ausfihren, um nachzuprifen, dass
keine Betriebsstérungen der regulierten oder ersetzten Elementen
bestehen;

— den Automatikbetrieb wieder starten.
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Wenn man das Arbeitsprogramm fur die Produktion andert, erscheint die folgende
Kontrollseite:

000000000000 31.12.2000 10:591:: mmgmnl:c'::?i:‘ere "l\ ' A w u 8 ED
TEST der Enstelungen [[ mew || ar | zustand|
B ot [b=r] 0000 0000 © o o
Druck Paleftenhubwerk [bar] 0000 0000 ©
0000 0000 ©
 oooo 0000 ©
0000 || 0000 | @
0000 0000 ©
0000 0000 ©
0000 0000 ©
0000 0000 © |
0000 0000 L]
0000 0000 ©
0000 0000 ©
0000 0000 | ©
0000 0000 ©
0000 0000 ©
0000 0000 ©

Diese Seite zeigt alle auf der Maschine zu andernden Einstellungen.

Unter ALT werden alle Einstellungen des vorhergehenden Produkts aufgelistet,
wahrend unter NEU alle noétigen Einstellungen fir die neue Produktion angezeigt
werden. Hier muss Uberprift werden, ob alle Werte fur die neue Produkton korrekt
eingegeben worden sind.

Nachdem die notigen Justierungen durchgefiihrt und die Taste «OK» betatigt

worden ist, auf die Taste ' driicken, um zum Hauptmeni zurtickzukehren und

den normalen Arbeitszyklus wiederaufzunehmen.
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6.2 Justieren und Auswechseln der installierten Wer ~ kzeuge

Die dementsprechend ausgerustete Maschine kann verschiedene Produkttypen
bearbeiten, deren Abmessungen jedoch in dem im Kapitel 2.4 beschriebenen
Bereich der bearbeitbaren Produkte liegen mussen.

ACHTUNG

Vor einem Auswechseln der Werkzeuge setzen Sie sich bitte mit der
Fa. ATOP in Verbindung. Die neuen Werkzeuge missen dem zu
bearbeitenden Produkttyp entsprechen. Die Fa. ATOP ubernimmt keine
Verantwortung fiir eventuelle Defekte, die durch nicht in Uberein-
stimmung mit ATOP gewahlte Werkzeuge hervorgerufen worden sind.

ACHTUNG

Auf der Maschine sind keine Eingriffe zum Justieren bzw. Auswechseln
von Werkzeugen vorgesehen, die eine Deaktivierung der Schutz-
vorrichtungen oder ein Offnen der Schutzvorrichtungen bei mit Strom
bzw. mit Druckluft gespeister Maschine vorsehen.
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Auswechseln des Messinstruments

Das Messinstrument mufl3 ausgewechselt werden, falls sich der Ankertyp andert
(anderer Paketdurchmesser, Anker mit schragen Nuten statt mit geraden Nuten
oder umgekehrt).

Dieses Werkzeug unter Bezugnahme auf die Abb. 6.1 und wie folgt beschrieben
auswechseln:

Die Hebel (1) ausrasten.

Den Stecker (2) fur die elektrische und pneumatische Verbindung
herausziehen.

Das Werkzeug (3) aus seiner Fihrung herausziehen.

Das neue Werkzeug (3) einfuhren.

Die elektrische und pneumatische Verbindung durch Einstecken des
Steckers (2) wiederherstellen.

Die Hebel (1) wieder einrasten.

1

Abb. 6.1
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6.2.2 Justieren der Position der Kontakte

Die Position der Kontakte mul3 justiert werden, falls sich die Ankerpakethdhe
andert.

Diese Justierung unter Bezugnahme auf die Abb. 6.2 und wie folgt beschrieben
vornehmen:

—  Die Sperrknopfe (1) aufschrauben.

— Die Kontakte (2) verschieben, wobei ihre Position am Maf3stab (3) kontrolliert
werden kann.

—  Die Knopfe (1) wieder zuschrauben.

Fig. 6.2
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6.2.3 Auswechseln der Ankerhebebacke

Die Hebebacke des Ankerhubwerks muf3 ausgewechselt werden, falls der neue
Ankertyp einen anderen Paketdurchmesser aufweist.

Dieses Werkzeug unter Bezugnahme auf die Abb. 6.3 und wie folgt beschrieben
auswechseln:

—  Den Knopf (1) aufschrauben.
—  Die Hebebacke (2) auswechseln.
—  Den Knopf (1) wieder zuschrauben.
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6.2.4 Auswechseln des Zahns zur Ankerpaketindexieru  ng

Dieses Werkzeug mufd ausgewechselt werden, falls wir von der Bearbeitung eines
Ankertyps mit geraden Nuten zur Bearbeitung eines Typs mit schrdgen Nuten
Ubergehen oder umgekehrt.

Dieses Werkzeug unter Bezugnahme auf die Abb. 6.4 und wie folgt beschrieben
auswechseln:

—  Die Sperrknopfe (1) aufschrauben.
— Den Schlauch (2) zur Druckluftversorgung und das Kabel vom Sensor (3)

abziehen.
— Das Werkzeug (4), das den Indexierzahn tragt, herausziehen und

auswechseln.
—  Druckluftschlauch und Sensorkabel wieder verbinden. Die Sperrknopfe (1)

wieder festziehen.

Abb. 6.4
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7 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

7.1 Einleitung

Die Maschine wurde gemal den Vorschriften der Europaischen Richtlinien unter
Bezug auf die harmonisierten europaischen Sicherheitsnormen entworfen und
konstruiert.

Wo es madglich war, wurden die Gefahren schon wahrend des Projekts beseitigt.
Die nicht zu beseitigenden Gefahrenquellen wurden mit festen und/oder
verriegelten Schutzvorrichtungen versehen, die den Auflagen der Normen
entsprechen.

Der Sicherheitsbeauftragte muR die Ubereinstimmung der Gefahrenzonen der
Schnittstelle zwischen der Maschine und dem zugehérigen Forderer mit den von
den Normen auferlegten Vorschriften Gberprifen, da nicht alle hierfiir notwendigen
Schutzvorrichtungen vorhersehbar sind.

Was die Restrisiken betrifft, wurde ihr Vorhandensein in diesem Handbuch
hervorgehoben. Zusatzlich wird das fir die Bedienung der Maschine zustandige
Personal geschult und qualifiziert.

Die qualifizierten Maschinenbediener missen sich genauestens an die
Anweisungen dieses Handbuchs und die Anleitungen von Seiten des technischen
Personals von ATOP halten. Sollten Situationen beziglich nicht vorhergesehener
und/oder vorhersehbarer Verwendungen entstehen, wird empfohlen, vor jeder
weiteren Tatigkeit Kontakt mit dem ATOP-Kundendienst aufzunehmen.

Fur das qualifizierte Personal, das fur die Operationen an der Maschine zustéandig
ist, sind keine speziellen individuellen Schutzvorrichtungen vorgesehen.
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7.2 Lokalisierung der Schutzvorrichtungen der Masch ine

Die Maschine verfugt Uber fixe und verriegelte Schutzvorrichtungen, aus Blech
oder aus Lexan.

Die Abb. 7.1 zeigt die folgenden Schutzvorrichtungen aus Blech :

1 - Schutztir des Schaltschranks fir Messeinbaurdume mit abschlieRbarem
Schloss

2 - linke seitliche mit Schrauben befestigte Schutztafel des Schaltschranks

3 - obere mit Schrauben befestigte Schutztafel des Schaltschranks

4 - rechte seitliche mit Schrauben befestigte Schutztafel des Schaltschranks

5 - Schutztir der Montagetafel fir Pneumatikteile

6 - mit Schrauben befestigte Schutztafel

7 - mit Schrauben befestigte Schutztafel des Hubwerks

Die Abb. 7.1 zeigt die folgenden Schutzvorrichtungen aus Lexan:

8 - linke verriegelte Schutztir fur Zugang zur Arbeitszone

9 - vordere verriegelte Schutzttr fir Zugang zur Arbeitszone
10 - rechte verriegelte Schutztir fir Zugang zur Arbeitszone
11 — mit Schrauben befestigte Schutztafel

12 - mit Schrauben befestigte Schutztafel

13 - mit Schrauben befestigte Schutztafel

ACHTUNG

Es ist strengstens verboten, die Maschine ohne fixe Schutz-
vorrichtungen arbeiten zu lassen oder die verriegelten Vorrichtungen zu
verhindern, aul3er es werden Justier- oder Wartungsmal3inahmen
durchgefuhrt, fur die der Handbetrieb und das Zugangsverbot fur nicht
autorisierte Personen vorgesehen ist.
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Abb. 7.1
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7.3 Sicherheitsvorrichtungen

Die Anlass- und Abstoppvorrichtungen der Maschine entsprechen den normativen
Auflagen. Sie befinden sich ausschlie3lich auf dem Bedienerterminal, weshalb in
anormalen Situationen, in denen sich der Bediener nicht an seinem Posten
befindet, die Versorgungsunterbrechung durch die Offnung der verriegelten
Schutzvorrichtungen erfolgen kann, die mit Griffen versehen sind.

Die Maschine ist mit drei Typologien von Abstoppvorrichtungen ausgestattet:

1) Der Zyklusende-Stop bestimmt das Abstoppen nach dem Bearbeiten des
letzten Ankers, wobei die Leistungsversorgung der Antriebe bestehen bleibt
(Kategorie 2 - EN60204-1).

2) Abstoppen bei Ende der Arbeitsschicht, wenn die Versorgung der Maschine
von den Versorgungsquellen unterbrochen werden muss (Kategorie 0 -
EN60204-1).

3) Abstoppen durch Not-Aus, wobei unverziglich die Leistungsversorgung der
Triebe unterbrochen wird (entsprechend EN-13850).

Die Wahl der Abstopp-Art muss gemafd der in Kapitel 5 aufgeflhrten Kriterien
bezuglich der Steuervorrichtungen der Maschine erfolgen.

ACHTUNG

Eine Verwendung der Steuervorrichtungen, die nicht den Anweisungen
des Kapitels 5 entspricht, oder das Ersetzen durch nicht originale Teile
oder durch Teile, die nicht den normativen Vorschriften entsprechen,
enthebt die Firma ATOP jeglicher Verantwortung beziglich des
Betriebs.

ACHTUNG

Die Einfuhrung neuer Steuervorrichtungen muss zuvor von ATOP
genehmigt werden, um sicherzugehen, dal keine Gefahrensituationen
fur den Bediener oder den Benutzer entstehen.
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7.4 Leistungsfahigkeit der Vorrichtungen

Die Kontrolle der Sicherheitsvorrichtungen wird standig durchgeftihrt, wahrend die
Kontrolle der Steuervorrichtungen ca. alle 0,5 Sekunden erfolgt, d.h. ihre
Leistungsfahigkeit wird fortdauernd kontrolliert.

Der automatische Mechanismus (Uber Software) zeigt dem Verwender an, wo und
wie eine Stérung eingetreten ist, wobei eine Nachricht auf dem Steuerterminal der
Maschine erscheint (siehe Kap. 8.5).

Um den Grad der Maschinenkontrolle zu erhdhen, muss der Bediener
sicherstellen:

— dal} die Bewegung der Maschinenelemente nicht behindert wird;

— dald die festen und verriegelten Schutzvorrichtungen geschlossen sind;
— dald die Regulierungen den zu bearbeitenden Ankern entsprechen;

— dafld Maschinenausrustung und Ankertypologie tUbereinstimmen;

— dald die Druckregler korrekt eingestellt sind;

Sobald bei einem Erhebungssensor oder einer verriegelten Vorrichtung ein
Problem oder eine Storung auftritt, signalisiert die Maschine die fur die Stérung
verantwortliche Vorrichtung und den Sensor, der kein Ankunftssignal gesendet
hat, durch Erscheinen eines Menis am Terminal.

ACHTUNG

Das Ausschalten der Sicherheitsvorrichtungen ist in keinem Fall und
aus keinem Grund erlaubt. Das Nichtbeachten dieser Warnung
Ubertragt die Verantwortung auf die Person, die die entsprechenden
Anderungen vorgenommen hat.

HINWEIS

Die 0.g. «Achtung-Meldung» kann wéhrend der Installationsoperationen
des Kapitels 4.8 nicht beachtet werden, aber nur, falls diese von einem
speziell geschulten Techniker durchgefiihrt werden.
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Restgefahren

Dieses Kapitel hebt die Restgefahren in Verbindung zu den in diesem Handbuch
aufgeflihrten Tatigkeiten hervor, damit die zustdndigen Benutzer und Bediener
bereits wahrend der Schulung die Situationen erkennen, in denen bei der
Ausfuhrung bestimmter Operationen geeignete VorsichtsmaRnahmen getroffen
werden mussen.

Die grofdten Risikosituationen sind:

Warnungen an den Bediener:

Die Maschine muss vor jeden Wartungseingriff oder Werkzeugaustausch
von der Stromversorgungsquelle abschaltet sein.

Wahrend der Bewegung der Bauteile im Handbetrieb ist es notwendig,
vorsorglich die Aufprallmoglichkeiten der verschiedenen Bauteile
nachzuprifen, da keine Positionierungskontrolle der Maschinensoftware
besteht.

Auch bei Maschinenstillstand muss der Benutzer vor einem Eingriff an der
Maschine die vorgesehenen Stop-Tasten driicken, denn im Fall eines
Wartestops (siehe Kapitel 5.4) kénnte die Maschine ohne Vorwarnung
wieder anlaufen.

Die  Anwesenheit  von fixen, mit  Schlussel verriegelten
Schutzabdeckungen macht es notwendig, dass ein Bediener die
Verantwortung fir dieselben Ubernimmt und dass der Schlissel nur
qualifiziertem Personal und nur nach den entsprechenden Kontrollen des
Maschinenzustands ausgehandigt wird.

Aufgrund der Anwesenheit von hohen Strom- und SpannungsgréfRen zum
Ausfuhren der Ankerprifungen mufd vor jedem Wartungseingriff und/oder
jeder Justierung die Stromspeisung der Maschine unterbrochen werden.

Gefahren fur den Bediener:

Die Inbetriebnahme der Maschine ist dem Anbringen von Schutz-
vorrichtungen in der Schnittstelle mit dem Foérderer untergeordnet, da in
diesem Bereich erhdhte Quetschgefahr der oberen Gliedmalen besteht.

Die Maschine nie bei offenen Schutztiren und mit Umgehung der
Schutztirverriegelung (mit By-Pass-Schlissel) verwenden, da die Gefahr
von Quetschverletzungen der oberen Gliedmalfien besteht.
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Vor jedem Eingriff, bei dem das Offnen des Schaltschranks fiir Arbeiten an
den Schaltschrankkomponenten vorsieht, nach dem Abschalten der
Maschine mindestens 1 Minute warten, um die komplette Dissipation von
eventuell auf den Kapazitaten des Stromkreises akkumuliertem Reststrom

zu erlauben.

ACHTUNG

Die Verantwortung fiir eine nicht vorhergesehene und nicht vorherseh-
bare, nicht korrekte Verwendung liegt allein beim Personal, das diese
Tatigkeiten ausfihrt, und schliel3t somit die Firma ATOP aus.
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7.5.1 Performance Level (PL)

Auf der Grundlage der rechnerischen Ermittlungen und der Gefahrenanalysen,
sowie aufgrund der auf der Maschine AB-A10 verwendeten Bauteile erklaren wir
hiermit, dal3 diese Maschine gemall ISO 13849-1 einen Performance Level
Kategorie 1 PL ¢ erreicht.
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8 WARTUNG

8.1 Allgemeines

In diesem Kapitel werden alle Prozeduren fir die ordentlichen und
aul3erordentlichen Wartungsmalinahmen behandelt, die auf der Maschine
vorgenommen werden missen. Dariliber hinaus enthalt das Kapitel eine Reihe
natzlicher Informationen fur das Auffinden mdglicher Fehler, die wéahrend des
Betriebs auftreten kénnen.

In der folgenden Abhandlung versteht man unter ordentlichen
Wartungsmalinahmen alle zeitlich voraussehbaren Mal3hahmen, wahrend man
unter aul3erordentlicher Wartung alle Operationen versteht, die zur
Wiederherstellung des normalen Maschinenbetriebs nach Schaden und/oder
Stérungen notwendig sind.

Der Bediener, der fir die nachfolgenden Wartungen zugelassen wird, muss tber
die Qualifizierung 2 verfigen. Jede MalRhahme sollte von einer einzigen
qualifizierten Person ausgefuhrt werden, wobei die Versorgung der Maschine
unterbrochen sein muss (alle Versorgungsarten).

8.2 Ordentliche Wartung

Um die Maschine in einem perfekten Zustand zu halten, missen die vom
Hersteller programmierten MalRnahmen je nach Betriebsstunden der Maschine
durchgefuhrt werden.

Das Einhalten des nachfolgenden Programms reduziert die Wahrscheinlichkeit
von Storungen, Fehlfunktionen oder Schaden.

Je nach erreichten Betriebsstunden, zeigt die Verwaltungssoftware der Maschine
die auszufiihrende Wartung an.

ACHTUNG

Wartungen, die nicht korrekt ausgeftihrt worden sind oder bei denen die
Zeiten der Wartungstabelle nicht beachtet wurden, oder die
Verwendung von nicht originalen Ersatzteilen kbnnen gravierende
Auswirkungen auf die Lebensdauer und die Funktionalitat der
Maschinenbestandteile haben. In diesen Fallen haftet der Hersteller
nicht flr aufgetretene Maschinenschdden bzw. Schaden an
Werkzeugen.
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Wurde das Stundenlimit fir eine oder mehrere Wartungen erreicht, wird der

Bediener durch Blinken der Taste_ davon informiert.

Auf diese Taste driicken, um Zugang zum folgenden Menu zu erhalten:

Wartungs-Meni

Wartung Typ 1 (200 h)

Zum Verlassen dieses Menids und zum Zurlckkehren zum Hauptmeni zum

Beendigen der fur die Produktion erforderlichen Operationen auf die Taste
dricken.

Die Wartungs-Taste I. blinkt weiter.

Nach ausgefiihrter Wartung auf OK driicken.
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Fur jeden Wartungseingriff gelangen wir mit der Taste —l zum Wartungsarchiv,
in dem die Anzahl der ausgefuhrten Wartungen, das Falligkeitsdatum der
Wartung, die vergangenen Stunden, das Ausfuhrungsdatum, der Code des
Bedieners, der die Wartung durchgefiihrt hat und eine kurze Beschreibung der
auszufuhrenden Eingriffe angegeben sind:

| cooooooooo0o 31423000 0sa  Men micht bere

Wartungskarte Typ 1 Félligkeit 200h

Jede Wartung hat ihre eigenes Wartungsarchiv, das wir hier nicht zeigen, da
Struktur und Funktionsweise immer gleich sind.
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Mit der Taste (“LAYOUT™") gelangen wir zur ersten Seite mit dem Layout der
Maschine. Darin sind die Punkte, in denen die Wartung ausgefiihrt werden muss,

hervorgehoben.

®|L0gaD

[
[ 1000h
5000 |

g

Im Menu blinken die numerierten Punkte, in denen die Wartungseingriffe

durchzufiihren sind, rot auf und es wird auch der Name der
Maschinengruppe angegeben.

betroffenen

Die Stunden, die seit der letzten Wartung vergangen sind, finden wir im Feld mit

der der Wartung entsprechenden Farbe.
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Aus dem Wartungsment kdonnen wir mit dieser Taste die entsprechende
Hilfe-Seite aufrufen:

Die verschiedenen W. ypen entscheiden sich durch ihre
Falligkeit, die von Maschine zu Maschine anders sein kann.
Sobald eine Wartung fallig ist, beginnt der Taster zu blinken.

Bei Dricken des Tasters erscheint die Seite der
falligen Wartung. Von dieser Seite aus kann dann das
akustische Signal fur die Bestatigung der ausgefiinrten
Wartung riickgesetzt werden.

Eine Wartung kann auch dann ausgefiihrt werden, wenn sie
nach nicht fallig ist.

Vom Wartungsment aus hat man auch Zugang zur Wartungskarte,
aus der die Anzahl der ausgefiihrten Wartungen, das Falligkeitsdatum
und das Datum der Ausfiihrung der Wartung ersichtlich sind.

103 AB-A10_M00755.01_Rev. 00_29/04/2016



25 .
47«/&,'@, rm Inge W

8.2.1 Tabelle der ordentlichen Wartungsmafinahmen

Die Wartungsmalinahmen und ihre Haufigkeit sind in der folgenden Tabelle
zusammengefasst worden.

Haufigkeit Malinahme Kapitel

— Reinigung der Maschine 8.2.2

— Reinigung der Filter der Luftergitter 8.2.3

200 Stunden —  Datensicherung 8.2.4
— Kontrolle von Schutzabdeckungen

und Not-Aus-Schalter 8.2.5

8.2.2 Reinigung der Maschine

Maschinenverkleidung, Tafel und Steuerung mit weichen, trockenen oder mit einer
leichten Reinigungslésung befeuchteten Tluchern saubern.

ACHTUNG

Keine LoOsungsmittel wie Alkohol oder Benzin verwenden, um die
Oberflachen nicht zu beschadigen.

— Keinen direkten Wasserstrahl benutzen.

— Keine Druckluft benutzen.

8.2.3 Reinigung der Filter der Liftergitter

Die Schutzgitter der Schaltschrankfilter abmontieren und mit Druckluft reinigen.
Beim Wiedereinsetzen der Filter darauf achten, dal3 sich die weniger dichte

Oberflache des Filters in Richtung des in den Schaltschrank eintretenden bzw. des
aus dem Schaltschrank austretenden Luftflusses befindet.
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8.2.4 Datensicherung

Um einen Verlust der programmierten Daten zu vermeiden, der durch
Fehlfunktionen der CPU oder des Touchscreen-Terminals verursacht werden
konnte, wird geraten, einmal im Monat eine Datensicherung der
Arbeitsprogramme auszufihren.

Dies kann Uber Software, durch Speicherung der Daten auf PC (falls diese Option
vorhanden ist), oder durch Abschreiben der Daten auf Papier stattfinden.

8.2.5 Kontrolle der Schutzabdeckungen und des Not-A  us-Schalters

Periodische Kontrolle der Schutzabdeckungen

—  Bei gestoppter Maschine eine verriegelte Schutztur 6ffnen.

—  Bei offener Schutztir auf die START-Taste driicken, dann versuchen, den
Arbeitszyklus zu starten: die Maschine darf den Arbeitszylus nicht starten.

—  Die Schutztir wieder schlieBen und auf die START-Taste driicken.

—  Die Prozedur zum Neustart der Maschine ausfiihren: die Maschine startet
den Arbeitszyklus auf korrekte Weise.

— Die oben beschriebene Kontrolle fir alle verriegelten Schutztiren
durchfthren.

— Sicherstellen, daR alle Sicherheitsverriegelungen korrekt befestigt sind.

—  Sicherstellen, daf3 alle fixen Schutzabdeckungen korrekt installiert und mit
den jeweiligen Befestigungssystemen versperrt sind.

Periodische Kontrolle des NOT-AUS-Schalters

— Bei Maschine im Automatikbetrieb auf den roten NOT-AUS-
Pilzdruckschalter driicken. Die Maschine muf3 unverztiglich stehenbleiben.

— Den NOT-AUS-Pilzdruckschalter wieder rickstellen und versuchen, den
Arbeitszyklus zu starten: die Maschine darf den Arbeitszyklus nicht
starten.

— Auf die START-Taste driicken.

—  Die Prozedur zum Neustart der Maschine ausfuhren: die Maschine startet
den Arbeitszyklus auf korrekte Weise.

—  Sicherstellen, dal3 der NOT-AUS-Schalter integer ist.

— Die oben beschriebenen Kontrollen fur alle auf der Maschine vorhandenen
NOT-AUS-Pilzdruckschalter durchfiihren.
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8.3 Storungen

Die Maschine ist mit einer Software ausgestattet, die Selbstdiagnosen fir
aufgetretene Stérungen ausfihrt. Der Bediener wird durch Aufblinken der Taste

“ am programmierbaren Terminal und durch Blinken der START-Taste (4,
Abb. 5.1) darauf hingewiesen, dal3 eine Stérung aufgetreten ist.

Durch Druck auf e
Stérung angegeben ist.

erscheint eine Anzeigeseite, auf der die stattgefundene

Von jeder Stérungs-Anzeigeseite kann man durch Druck auf ESC zur
Bildschirmseite zurlickkehren, die die Maschine vor der Stérung angezeigt hatte.

Die Lokalisierung des fur die Storung verantwortlichen Sensors erfolgt durch die
Abkirzung, die auf dem Bildschirm erscheint:

— S identifiziert einen Steuerungssensor;
— Y identifiziert ein Elektroventil.

Diese Kiurzel befinden sich neben jedem verantwortlichen Organ (auf der
jeweiligen Anzeigeseite) und bei einer Stérung leuchtet das Rechteck um das
Kirzel auf.

Der alphanumerische Erkennungscode ist auf der Maschine direkt auf der
entsprechenden Vorrichtung angebracht. Die elektrischen und pneumatischen
Schaltplane wurden unter Bezug auf diese Erkennungscodes erstellt.

Der Bediener wird auf die Storung auch durch Aufleuchten des roten Lichts der
Signalsaule aufmerksam gemacht.

Nachfolgend die Stdérungsseiten, die aufgezeigt werden kénnen:
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Aus den Stoérungsanzeigeseiten konnen wir mit dieser Taste
entsprechende Hilfe-Seite aufrufen:

die

Sobald die Stérungsursache behoben worden ist, gentigt es dann, auf die START-
Taste (4, Abb. 5.1) zu dricken und die Maschine nimmt den Automatikbetrieb

wieder auf.
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Mit der Taste gelangen wir zum Stérungslayout der Maschine, in dem die
von der Stérung betroffenen Punkte angezeigt werden:

S s 9| @ | @] 5| | LIE |

8.3.1 Time-out-Stérung

Fuhrt ein von Sensoren kontrolliertes Element seine Bewegung nicht in einer
bestimmtten Zeit aus, bleibt die Maschine stehen. Die Stérungsanzeige erfolgt
direkt am Bedienpult.

Zum Beheben dieser Stérung wie folgt vorgehen:
—  Die Schutztiren 6ffnen.
— Den Zustand und Positionierung des angezeigten Sensors kontrollieren.
—  Eventuelle Behinderungen der Bewegung des Elements Uberprtfen.
—  Die Verkabelung uberprufen.
— Auf die START-Taste (4, Abb. 5.1) driicken, um nach dem RESET der
Maschine den Automatikbetrieb wieder aufzunehmen.
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8.3.2 "Kaltstart" der Maschine

Beim Einschalten der Maschine mit der Einschalt-Taste (STEUERUNG EIN) kann
am Bildschirm die folgende Stérungsmeldung erscheinen (Beispiel):

DDEUI:]]]JIIIJDU %2122:25 10:36:40 @ @ ﬁj ‘ . A % u \g 4] ED|

ACHTUNG

DAS SYSTEM WURDE EINEN "KALTSTART" AUSGESETZT.
ALLE ARBEITSDATEN SIND VERLOREN GEGANGEN.
DIE VORHERIG GESPEICHERTEN WERTE
DER KONFIGURATION, DER ABFOLGEN

_- UND DER ARBEITSPROGRAMME
MUSSEN AUFGERUFEN WERDEN (REZEPTUREN)
("Wiederherstellen fiir den Direktzugang driicken).

Diese Storung kann folgende Ursachen haben:

— Die Batterie der PC-Steuerung leer;
— das UPS-System ist defekt;
— ein Eingriff der Sicherung auf der Batterie ist ausgeldst worden.

Auf "WIEDERHERSTELL." driicken: es erscheint eine Reihe von Befehlen zum
Wiederherstellen des letzten im Maschinenarchiv abgespeicherten Programms.

Am Ende der Prozedur, sobald das Programm wiederhergestellt worden ist, zum
Aktivieren des Programms den Befehl "EDIT TO WORK" ausfuhren.
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ACHTUNG

Vor dem Wiederstarten der Maschine im Automatikbetrieb die
Parameter des im Arbeitsspeicher der Maschine befindlichen
Programmes, insbesondere die OVERRIDE- und die OFFSET-
Parameter Uberprufen: fur diese Parameter kdnnten die Default-Werte
eingestellt worden sein. Im Zweifelsfall wenden Sie sich bitte an den
ATOP-Kundendienst.
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8.4 AulRerordentliche Wartung

Unter aul3erordentlicher Wartung versteht man das Austauschen von
Maschinenbestandteilen. Dabei nur Ersatzteile benutzen, die in der beiliegenden
Ersatzteilliste angegeben sind.

Sollte es Schwierigkeiten beim Auswechseln oder Beschaffen eines Ersatzteiles
geben, setzen Sie sich bitte mit dem ATOP Kundendienst in Verbindung.

ACHTUNG

Das Benutzen von nicht originalen oder geeigneten Ersatzteilen kann
Gefahrensituationen hervorrufen, die nicht auf die Maschine zurtck-
zufuihren sind. Das Verwenden solcher Ersatzteile beeintrachtigt die
ursprungliche Maschinenkonfiguration.

Fur die hieraus entstandene Sach-, Personen- oder Maschinenschéaden
haftet ATOP nicht.

Die MalRnahmen der auf3erordentlichen Instandhaltung missen von Personal mit
Qualifizierung 2 durchgefthrt werden.

Diese Mallnahmen missen auf jeden Fall bei unterbrochener Energieversorgung
durchgefuhrt werden.

8.5 Kundendienst

Der Kundendienst fir die Maschine AB-A10 wird direkt von ATOP ausgefihrt.
Bitte setzen Sie sich unter der folgenden Nummer mit uns in Verbindung:

Tel. (+39) 055 806171

Fax (+39) 055 8061801
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9 ANWEISUNGEN FUR DEN ABBAU DER
MASCHINE

9.1 Entfernung der Maschinenanschlisse

—  Elektrische Versorgungsanschlisse der Maschine abmontieren.
—  Pneumatische Versorgungsanschlisse der Maschine abmontieren.

Mit der Ausfuhrung dieser Operationen muss eine einzige Person mit
Qualifizierung 2 beauftragt werden.

9.2 Vorbereitung zur Maschinenbewegung

Eine Verpackung ist erforderlich, falls ein langerer Transport bevorsteht, bei dem
die Maschine beschadigt werden kdnnte.

Unabhangig von der gewahlten Verpackung empfiehlt sich die Verwendung einer
Holzpalette, die mit Hilfe wvon Schrauben an den Ecken des
Maschinenuntergestells befestigt wird.

Das Anheben der Maschine kann mit einem hydraulischen Heber erfolgen, wobei
die Maschine perfekt horizontal (nivelliert) gehalten werden muss.

Auf der Verpackung mussen die Greifpunkte fiir die Bewegung angezeigt werden,
die von einem Gabelstapler durchzufiihren ist (normalerweise Transpallet).

Die genauen Anweisungen bezuglich der bei der Bewegung zu beachtenden
Prozeduren sind im Kapitel 4.2 angegeben.
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10 ENTSORGUNG DER MASCHINE

10.1 Entsorgung der Maschine

Bei AulRerbetriebnahme der Maschine muss diese entsorgt werden. Die Maschine
ist zusammengesetzt aus mechanischen (Stahl-,  Aluminium- und
Kupferlegierungen), elektrischen und elektronischen Bestandteilen, die die
Entsorgung durch spezialisierte Firmen verlangen, gemafR den gltigen
Landesvorschriften des jeweiligen Benutzers.

Es wird zu einer Materialdifferenzierung geraten, um die Lagerung oder die
Wiederaufbereitungsprozesse zu erleichtern.

Was die Entsorgung der Schutzvorrichtungen aus Lexan und die Gummiteile zur
Bewegungsubertragung zwischen den Elementen betrifft, muss gesondert
vorgegangen werden. Auch hierfir missen die gultigen Landesvorschriften des
Benutzers beachtet werden.
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11 ANHANG

11.1 Anhangsliste

Die Bedienungsanleitung "Bedienung und Wartung" der Maschine AB-A10 wird
durch einen Anhang vervollstdndigt, der wegen personlicher Maschinen-
gestaltungen gesondert aufgeftihrt wird.

Die nachfolgende Liste zeigt die Zusammensetzung des Anhangs:

— elektrische Schaltplane

—  pneumatische Schaltplane

—  Gesamtzeichnungen und Sticklisten der Maschine (BOM)

—  Bedienungsanleitung fur Pyrometer INFRAPOINT

—  Bedienungsanleitung fur Antrieb MOOG DS-2000

—  Bedienungsanleitung fur Widerstandsmessgerat HIOKI RM 3544
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