P = S
i N
.‘\\"\-._\_ _/,.""-

i --
o -

BEDIENUNGSANLEITUNG "BEDIENUNG UND WARTUNG"

(Ubersetzung des Originaldokuments in italienischer Sprache)

C€

ANKERWICKEL-UND
KOLLEKTORSCHWEISSMASCHINE

TWF-8A

Dokumentencode: 08.036125.25

KENNZIFFER: G00488.08

Konstruktionsjahr: 2014

i Rev. 00



INHALTSVERZEICHNIS
BESCHREIBUNG SEITE
INHALTSVERZEICHNIS ...t i
LISTE GULTIGER SEITEN ....coouiivireeomeeeseessseesssesesse e vi
LISTE ZUGEFUGTER UND/ODER REVISIONIERTER SEITEN ........oorriirreiinnenns vii
HERSTELLUNGSDATEN .......vvtuiveomaeeesseeesseesssesssssseessseesssesss s ssssssssesseeee viii

KAPITEL 1
VERWENDUNG UND AUFBEWAHRUNG DER BEDIENUNGSANLEITUNG
"BEDIENUNG UND WARTUNG"

11 Zweck und Empfanger der Bedienungsanleitung "Bedienung und Wartung"...... 1-1
1.2 DEFINITIONEIN L.ttt e e e e e e 1-2
1.3 Gliederung des HandbuChs.............coiiiiiiiiiiiiieee e 1-3
14 Aufbewahrung der Bedienungsanleitung ..o 1-3
15 AKIUALISIEIUNG ... e e e e e et e e e e e e e e e eeeennes 1-4
1.6 B 0011 0] [ To 1SS 1-5
KAPITEL 2

ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 Maximaler Platzbedarf und erforderlicher Raum fur den Betrieb .............. 2-1
2.2 Angaben zum geeigneten VErwender ..............ooevvvvvvvevvveevvennnnnnnnnnennnnnnns 2-2
2.3 Gerate, Zubehdr und Werkzeuge ..........cooovvviiiiiiiiiiieeeeeeeeeee e 2-2
24 Verwendbare ANKET .........oeeiiieeiiei e 2-3
2.5 Technische Eigenschaften und Betriebseinschréankungen........................ 2-4
2.6 BetrEDSANT ... ———- 2-5
2.7 SicherheitSVOrsChriften ...........oouueeeiiiie e 2-6
KAPITEL 3

TECHNISCHE BESCHREIBUNG

3.1 Allgemeine Eigenschaften ...............iiiiiiiii e, 3-1
3.2 Identifizierung der Hauptbestandteile ...............cccoovviiiiiiiii e, 3-1
3.3 Arbeitssequenz der MasChINE ...........eeviiiiiiiiiii e 3-3
3.4 Elektrische und pneumatische Schaltplane ...........ccccccooveiieiiiiieeieeees 3-4

ii Rev. 00



o \
. ))
INHALTSVERZEICHNIS
BESCHREIBUNG SEITE
KAPITEL 4
INSTALLATION DER MASCHINE
4.1 TTANSPONT ...t e e e 4-1
4.2 BEWEGUNGD ...ceeeee e 4-1
4.3 Auspacken und Wiederzusammensetzen der Maschine.......................... 4-2
4.4 (2T [T 1 ] o TP PPTR 4-2
4.5 Aufstellen der MasChine ... 4-2
4.6 RaumbedinQUNOEN .........eiiiiii e 4-3
4.7 Installationseigenschaften der Maschine .............ccccccceeeiiiii e, 4-4
4.8 Installation der MaSChINE ............uuviiiiiiiiiiiiiiii e 4-5
KAPITEL 5
BETRIEBSANWEISUNGEN
5.1 AlIGEMEINES .ot e e e e e e e e e e e e aanaaan 5-1
5.2 Beschreibung der Steuer- und Kontrollvorrichtungen ............cccovvvvnnn. 5-2
5.3 Beschreibung der Betriebsarten ..............oiiiiiiiiiiis 5-5
5.4 Einschalten und AusSChalten ..., 5-7
5.4.1 Beschreibung der Drahteinfadelprozedur .............cccccvvviiivvivieviieiiiiirieenee, 5-9
5.4.2  Beschreibung der AUSSChUSSProzedur .........ccccoeeeeiviieeiiiiiiiiie e eeeeeeeeeens 5-10
5.5 Bedienung des Bedienerterminals (Touch-Screen) ................ccoeeeeena. 5-11
5.6 Beschreibung des Touch-Screen-Terminals .............ccccceeveeeieeiiieeeeennnne. 5-13
5.7 Handbetriebsbefehle ..., 5-19
5.8 Programmi€rUNG ........euuuueiiiieeeeeeeee et e e e e e e e e e e e e eesara s e e e e eeeeaeeennnnns 5-27
5.8.1 Allgemeine ScChweilRparameter ...........cccceeeeeiiieiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeee e, 5-30
5.8.2  Allgemeine Wickelparameter..........ccoooririiiiiieeiiiiiee e 5-31
5.8.3  ACNhSENPAramMeter ..........covuiuiiiiiie e e e e e e e eaaaaans 5-34
5.8.4  AChSENPOSIIONEN .......coeiiiiiiiii e e e e e e e eaaenes 5-37
5.8.5  Einstellungen -Timer flrWickeln ............oooiiiiiiiiiiiiiice e, 5-46
5.8.6  Einstellungen -Timer fir SChweilRen ...........cccceeeviiiiiiiiiiiiicieee e, 5-48
5.8.7  AWI-PaArameter ... ... 5-50
5.8.8  DrahtSpannerparameter ............ccccoeiiieiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeriee e e e e e e eeeeeennnns 5-51
5.8.9  Drahtverbrauchparameter .............ccooiiiiiiiiiiiie e 5-52
5.8.10 AUSSCRUSS-Parameter ..........ccouuiiiiiiiiiiiiiiieee s 5-54
5.8.11  AICRIV .ottt 5-55

iii Rev. 00



I
[@A P' E——
INHALTSVERZEICHNIS

BESCHREIBUNG SEITE
5.9 Anzeige des AUtOMALIKZYKIUS ..........coooiieiiiiiiiii e 5-57
5.10 U111 PP PPPPPPP PP 5-62
5.10.1 Schweillmaschinenkonfiguration.............ccccceeeii e 5-63
5.10.2 Wickelmaschinenkonfiguration ............cccccceeiiiiii e 5-65
5.10.3 Konfiguration abspeichern/laden..............ccccciii s 5-66
5.10.4  SHALSTK ..ccoeeeiiiiiiiii e e e e e e e e e e e e e e e e e e 5-67
5.10.5 ElektrodenwWeChSel ... 5-68
5.10.6 Zustand der StAtIONEN ..........coviiiiiiiiiiiiieee s 5-69
5.10.7  AWIEMENU ...ttt 5-70
5.10.8 Aufzeigen der Verwalter-Uberwachung .............cccceeeieeiieireeeeveeneennen, 5-79
5.10.9 Prozessdaten (Zusatzfunktion) ... 5-80
5.10.20 EN RUNTIME ..ottt 5-80
5.10.11 CPU-ZUSEANA ZEIGEN ...oeviiiiiiiiiiiiiiiee e 5-81
5.10.12 KAIENUET ...ttt 5-81
5.10.13 MESSAGE VIEW ....eiiiiiiieieieeeiiiiitb bbbttt e et et e e e e e e e e e e e e aaaeaaaaaaaaaaaaaans 5-82
5.10.14 PASSWONT ...ceeeeietitiee e e ettt e e e e et e e e e e et s e e e e e e e e e e eeeennnnns 5-82
5.10.15 StOrUNGS-ATCNIV ....ceiiiiiiiiiiiiiiee e 5-83
5.10.16 Sequenzen abspeichern/wiederherstellen.............cccccooiiiiiiiiiniinne. 5-84
5.10.17 FOrdererkonfiguration ... 5-87
5.10.18 HaNdprozef3-ULIlILY ...........eeeieriiiiiiiiiiiiieee e 5-88
KAPITEL 6
PRODUKTIONSWECHSEL
6.1 Allgemeine INfOrmationNen ...........ooovviiiiiiiiiiii e 6-1
6.2 Auswechseln der installierten Werkzeuge ..............cooooiiiicce 6-4
6.2.1  Auswechseln der Greiferbacken der Lade-/Abladegreifer ....................... 6-4
6.2.2  Auswechseln der AUREren GIOCKE ..........cccceeveeueiueeieeieeeeieee e 6-5
6.2.3  Auswechseln der KollektorgloCKe ............cccuvviiiiiiiiiiiiiiieeeeee e 6-6
6.2.4  Auswechseln der Drahtklemmermuffe ("Gripper sleeve") .........cccccceeennne 6-6
6.2.5 Auswechselnder ZangenschlieBhUISe............cccoo s 6-7
6.2.6  Auswechseln der WIckelbDacke ............cccccoiiiiiiiiiiiiiiiieeee e 6-8
6.2.7  Auswechseln der Spannzange der Wickelindexgruppe ..........cccoceeeeeenne 6-9
6.2.8  Auswechseln der Hakenplatten ..o 6-10
6.2.9  Auswechseln des Greifers der SchweiRindexgruppe..........ccccvveeeeeeennns 6-10
6.2.10 Auswechseln der Schweil3elektroden...........ccccoii s 6-11

iv Rev. 00



f;.':-:'*_ +- -h: :ﬁ
B )
(CATOP.
INHALTSVERZEICHNIS
BESCHREIBUNG SEITE
6.2.11 Auswechseln der Ankerwellenfihrung (AmboSS) ... 6-12
6.2.12 Auswechseln des Ankerwellenhalters auf der dem Kollektor
gegenuberliegenden SEiIte .........cccuuuiiiiiiiiiiiiiii e 6-13
6.3 Justieren der installierten Werkzeuge............eveeeeeiiiiiiiiiieeeeee 6-14
6.3.1  Justierung der Position der Wickelindexgruppe ...........cccccveeeeeeeeeennnnnnns 6-14
6.3.2  Justierung der SChweilBKOPfPOSItION ...........eeviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiieeeeee e 6-15
6.3.3  Justierung des Elektrodenabstands und der Elektrodenneigung ........... 6-16
6.3.4  Justierung der Position der SchweiR3indexgruppe ..........ccccvveeeeeeeennnnnns 6-17
6.3.5 Justierung der Position der Masse-Elektrode .............ccccceviiiiiiiiiiiinnnn, 6-18
6.3.6  Justierung der Position der Drahtschneidezangen ...........ccccccvvveeeeennn. 6-19
6.3.7  Justierung der Position des Ankerwellenhalters auf der dem
Kollektor gegenliberliegenden Seite ... 6-20
KAPITEL 7
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
7.1 EINIEITUNG ... e 7-1
7.2 Lokalisierung der Schutzvorrichtungen der Maschine ..................occcce 7-2
7.3 SiCherheitsvorriChtuNgeN ..o 7-4
7.4 Leistungsfahigkeit der Vorrichtungen ...........cceeveeviiiiiiiiiieeeee e 7-5
7.5 RESIGETANIEN ... 7-6
7.5.1 Performance Level (PL) der sicherheitsbezogenen Teile des .......................
SEEUEBTUNGSSYSIEMS ... 7-7
KAPITEL 8
WARTUNG
8.1 AlIGEMEINES .ot e e e e e e e e e e e e aanaaan 8-1
8.2 Ordentliche Wartung ...........oooevviiiiiiiiie e 8-1
8.2.1  Tabelle der Wartungsmaflnahmen .............ccccoeeieiieiiiiiieeiiiiiieeee e, 8-5
8.2.2 Reinigung der MasChing ...........cccooiiiiiiiiiiieeee e 8-5
8.2.3  Reinigung der Filter der LUftergitter ...........ccoeeveeeiiiiiieiiiiee e 8-5
8.2.4  DaeNSICNEIUNG ....cceeeiieiieeiee et e e e e e e e e e e e e e e e e e eeaanes 8-6
8.2.5  Kontrolle der Schutzabdeckungen und des Not-Aus-Schalters ................ 8-6
8.2.6  Schmieren der MasChINE ..........eeeiiiiiiiiiiiii e 8-7

\Y; Rev. 00



f;_-_-;‘.'.'i-_-T-F .
[‘\BA__ _E;’.’ /
INHALTSVERZEICHNIS

BESCHREIBUNG SEITE
8.2.6.1 Schmieren der Werkzeuge der Indexgruppe der Wickelstation.............. 8-10
8.2.7  Kontrolle und Auswechseln der Antriebsriemen ...............coooeeeiiiiiinnnnns 8-10
8.2.7.1 Drehachse der Indexierspannzange der Wickelstation...................c..c.o..... 8-11
8.2.7.2 Lade-/ADlIadeachSe ...........ocuvviiiiiiiiiiiiiii s 8-12
8.2.7.3 Indexierachse der SChweil3sStation ............cccceeeeeeiiiis 8-13
8.2.8  Auswechseln der Schweil3elektroden.............cccooooie 8-14
8.3 (0] (1] 00 =] o PP PP 8-15
8.3.1  TIME-OUL-SEOIUNQ .......ceeeeeiiiiiiiieee e e e et e e e e e e e e e e et e e e e e eeeeeeeennns 8-24
8.3.2  WarnmeldUNGEN .......ccooiiiiiiiiie e e e e e e aeaaaes 8-25
8.3.3  Kontrolle der Wickelarm-Sperrelemente............cccccevvvvvveveevvvevvennnnnennnnnn. 8-26
8.4 AuBRerordentliche Wartung...........ccooovveiiiiiiiiii e 8-27
8.5 KUNAENAIENST .....uiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieee ettt a e e 8-27
KAPITEL 9
ANWEISUNGEN FUR DEN ABBAU DER MASCHINE
9.1 Entfernung der MaschinenanschlliSSe ...........ccoovvvvvviiiiiiiiie e, 9-1
9.2 Vorbereitung der Maschinenbewegung ...........cccoovvvvviiiiiiiie e 9-1
KAPITEL 10
ENTSORGUNG DER MASCHINE
10.1 Entsorgung der Maschineg ............ceeeeiiiiiiiiie e 10-1
KAPITEL 11
ANHANG
11.1 ANNANGSIISIE ... 11-1

Vi Rev. 00



LISTE GULTIGER SEITEN

Kapitel Seiten Datum

Vorwort Von Seite i bis Seite ix Méarz 2014
1 Von Seite 1-1 bis Seite 1-6 Marz 2014
2 Von Seite 2-1 bis Seite 2-6 Méarz 2014
3 Von Seite 3-1 bis Seite 3-4 Méarz 2014
4 Von Seite 4-1 bis Seite 4-6 Marz 2014
5 Von Seite 5-1 bis Seite 5-88 Méarz 2014
6 Von Seite 6-1 bis Seite 6-20 Méarz 2014
7 Von Seite 7-1 bis Seite 7-8 Marz 2014
8 Von Seite 8-1 bis Seite 8-27 Méarz 2014
9 Seite 9-2 Méarz 2014
10 Seite 10-2 Méarz 2014
11 Seite 11-2 Marz 2014

vii Rev. 00




LISTE ZUGEFUGTER UND/ODER REVISIONIERTER SEITEN

Rev.

Anderungsbeschreibung

Seite

Datum

viii

Rev. 00



= s

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) 055 8061801

ATOP S.p.A MACCHINE SPECIALI c e
BARBERINOVAL D'ELSA - FIRENZE-ITALY

MODEL N° SERIAL N°® MANUFACTURED Kg

VOLT

L/min.

An der Maschine ist ein identisches Schild wie das oben abgebildete mit den
Identifikationsdaten des Herstellers und der Maschine angebracht.
Diese Daten sind im Handbuch bei den Technischen Daten aufgefiihrt.
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1. VERWENDUNG UND AUFBEWAHRUNG DER
BEDIENUNGSANLEITUNG "BEDIENUNG UND
WARTUNG"

1.1 Zweck wund Empféanger 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 beigefligten Unterlagen tbergeben werden, um die
Sicherheit des Bedieners und des Benutzers zu garantieren.

Die vorliegende Bedienungsanleitung enthalt Anweisungen flr eine korrekte Benutzung
der Maschine TWF-8A und ermd@glicht, folgende Tatigkeiten auszufuihren:

— INSTALLATION
— REGULIERUNG
— BETRIEB

— WARTUNG

— ENTSORGUNG

Die Bedienungsanleitung ist an den Verwender und Bediener gerichtet, der oben
aufgefihrte Tatigkeiten ausfiihrt 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 beztiglich dieser Fahrlassigkeiten.

Weiterhin wird hervorgehoben, dass im Fall:

— einer falschen Verwendung der Maschine

— einer Verwendung, die nicht den jeweiligen nationalen Normen entspricht
— von mangelnder Durchfuhrung 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 fur Anderungen genommen werden, die eine andere
Maschinenkonfiguration ergeben. In diesem Fall bleibt die Haftung ausschlie3lich fur
Fabrikationsfehler bestehen.

1-1 Rev. 00
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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 Ankerwickel-
und Kollektorschweil3maschine TWF-8A.

Die in Abschnitt 1.1 aufgeflhrten Operationen missen von entsprechend qualifiziertem
Fachpersonal ausgefuihrt werden. Das Qualifizierungsniveau bezieht sich auf die
Tatigkeiten, die der Bediener den Vorschriften des Herstellers entsprechend ausfuhren
darf.

Qualifizierung 1
Das Personal dieser Qualifizierung verfugt tber keine spezielle Fachausbildung
und kann einfache Operationen ausfiihren, die den Maschinenbetrieb betreffen.
Hierzu muss das Personal durch eine sorgfaltige Lektlre 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.

Qualifizierung 2 (mechanische Wartung)

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

Qualifizierung 3 (elektrische Wartung)
Fachpersonal fur Automatikmaschinen mit Elektronikteil, das elektrische Eingriffe
vornehmen kann. Mit dieser Qualifizierung konnen Installationen, Einstellungen,
Wartung und vorbeugende Instandhaltung durchgefiihrt werden. Die Schulung fur
oben aufgefiihrte Tatigkeiten erfolgt durch ATOP-Techniker und eine eingehende
Lekture dieses Handbuches.

1-2 Rev. 00



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 giltigen Seiten

— Liste der revisionierten Seiten

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

— Unterlagen des Anhangs

Die Unterlagen des Anhangs ermoglichen eine individuelle Gestaltung der Maschine je
nach speziellen Kundenanspruchen.

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 Verfiigung stehen. Deshalb
mul3 sie an einem bestimmten Platz in unmittelbarer N&he der Maschine aufbewahrt
werden, um die Tatigkeiten richtig auszufuhren.

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

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

1-3 Rev. 00



.--':_'._--ﬁ_-T-;—-.'::.__ .

74 RN
(CATOP )) n——
AN AL I

1.5 Aktualisierung

Eine aktualisierte Ausgabe der Bedienungsanleitung "Bedienung und Wartung",
verpflichtet den Hersteller nicht zu einer Aktualisierung des vorliegenden Handbuches,
aul3er im Fall einer Einfihrung von Vorschriften, die die Gefahrlichkeit der Maschine
wahrend des Betriebs mindern, oder einer spateren individuellen Gestaltung, durch die
die Betriebsart geandert wird. In diesen Fallen verpflichtet sich ATOP, dem Kunden
eine neue Version zu liefern.

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

Dieser Code bezieht sich ausschlief3lich auf eine bestimmte Version der Maschine
TWF-8A. 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
KundendienstmaRnahmen, die physische, funktionelle oder Schnittstellen-Anderungen
mit sich bringen konnten.

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

Der Verwender wird seinerseits die neuen Unterlagen einfligen und die alten beseitigen,
um mogliche Missverstandnisse der an der Maschine TWF-8A vorzunehmenden
Eingriffe zu vermeiden.

ACHTUNG

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

Es gibt dreierlei Hinweise:

HINWEIS: Diese 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 VorsichtsmalRnahmen getroffen werden
missen, bevor mit der Maschine gearbeitet wird, um die Maschine nicht
zu beschadigen.

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

1-5 Rev. 00
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2. ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 Maximaler Platzbedarf und erforderlicher Raum fir den
Betrieb

Der Platzbedarf der Maschine ist aus Abb. 2.1 ersichtlich.
Bei der Installation muss darauf geachtet werden, dem Benutzer als Mandvrierplatz
mindestens 1000mm um den gesamten Maschinenumfang herum zu lassen.

2540

1600

Abb. 2.1
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2.2 Angaben zum geeigneten Verwender

Die Benutzer der Maschine missen die Qualifizierung 1 und Kenntnisse uber die
Betriebsarten haben, um eine korrekte Verwendung der Maschine zu gewahrleisten.

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 Geréate, Zubehor und Werkzeuge

Die Maschine ist nicht mit Werkzeugen oder Geraten ausgestattet, die die
Funktionsfahigkeit der Maschine verandern. Der Produktionswechsel zu einer anderen
Ankertypologie ist nur innerhalb des Bereiches erlaubt, der im Abschnitt 2.4 aufgefuhrt
ist, wobei die entsprechenden Werkzeuge ausgetauscht werden missen:

— Greiferbacken der Lade-/Abladegruppe und der Schweil3-Indexiergruppe

— Kollektorglocke, ZangenschlieRhilse und Spannzange der Wickel-Indexiergruppe
— Wickelbacken der Flyergruppe

— Masse-Elektrode

— Schweil3elektrode

— Schweil3-Amboss

— Ankerwellenhalter auf der dem Kollektor gegentiberliegenden Seite

Im Kapitel 6.2 wird die Vorgehensweise fir den Werkzeugwechsel bei
Produktionswechsel geschildert. Nach dem Produktionswechseln muss die Maschine
neu eingestellt werden, wie im Kapitel 6.3. beschrieben.

Die Lieferung der Komponenten fiir eine neue Ankertypologie muss vorsorglich bei
Atop angefragt werden, damit die korrekte Betriebsweise der Maschine in der neuen
Konfiguration geprift werden kann.

In diesem Fall liefert die Firma ATOP einen kompletten Werkzeugsatz, der bei einem
Produktionswechsel einzusetzen ist. Die zu den einzelnen Werkzeugsatzen gehérenden
Werkzeuge unterscheiden sich nur durch ihre Abmessungen, daher ist es
empfehlenswert, diese vor der Montage zu kontrollieren.
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2.4 Verwendbare Anker

Die Ankerwickel- und Kollektorschweildmaschine TWF-8A erlaubt die Bearbeitung eines
bestimmten Ankerbereichs, dessen Merkmale aus der Abb. 2.2 und aus der
entsprechenden Tabelle ersichtlich sind.

Es obliegt dem Verwender zu kontrollieren, ob die zu bearbeitenden Anker in diesem
Bereich enthalten sind.

Die Abmessungen der bearbeitbaren Anker sind die folgenden:

- Anker mit geraden Nuten
- Anker mit schragen Nuten

Abmessung A min. 3mm max. 6 mm

Abmessung B min. 7 mm max. 8 mm

Abmessung C min. 7 mm max. 24 mm
Abmessung D min. 10 mm max. 80 mm
Abmessung E min. 18 mm max. 35 mm
Abmessung F min. 18,5 mm max. 92 mm
Abmessung G min. 3 mm max. 16 mm
Abmessung H min. 3 mm max. 16 mm
Abmessung | min. 8 mm max. 42 mm

Durchmesser des verwendbaren Wickeldrahts: min. 20.08 mm max. g1.4 mm

Abb.2.2
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ACHTUNG

Die Verwendung von Ankern, die in dieser Tabelle nicht vorgesehen sind,
konnte Stérungen verursachen, die nicht auf die Maschinenfunktionen
zuriickzufuhren sind.

2.5 Technische Eigenschaften und Betriebseinschrankungen

Die nachfolgenden aufgefuihrten 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: 37 kVA (15 kw)
— Luftaufnahme: 350 I/min
— Hohe: 2540 mm
— Lange: 2405 mm
— Breite: 2660 mm
— Gewicht der Maschine: 1750 kg
— Aquivalenter Dauerschalldruckpegel
am Arbeitsplatz: 72,7 dB(A)
— Hochstwert des momentanen Schalldrucks
am Arbeitsplatz: 92,6 dB(C)
— Leistung Wassermenge: 12 I/min
— Ansaugleistung: 70 m3/h
— Mindestsaugdruck: 0,2 bar
ACHTUNG

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

Die Einstellung der Betriebsparameter kann direkt am Bedienterminal gemanR der in
Kapitel 5 dieses Handbuches beschriebenen Weise vorgenommen werden.
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2.6 Betriebsart
Der Betrieb der Maschine TWF-8A st in drei verschiedenen Arten moglich:

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

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

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

Der Manuellbetrieb ist fur die Regulierungs- und Wartungsmaf3nahmen vorgesehen, da
so die Funktionsfahigkeit die Bestandteile kontrolliert werden kdnnen.

Die Wahl der verschiedenen Betriebsarten erfolgt gemaf den Anleitungen in Kapitel 5.
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2.7 Sicherheitsvorschriften

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

— EU-Richtlinie 2006/42;
— EU-Richtlinie 2006/95;
— EU-Richtlinie 2004/108

und den folgenden harmonisierten technischen Normen:

— EN 12100 : 2010
— EN 13849-1

— EN 60204-1

— EN 13857

Dem fur die Ausfihrung der verschiedenen Tatigkeiten zustandigen Personal wird
geraten, sich an die vorgeschriebenen Modalitaten 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 Maschine TWF-8A dient zum Wickeln und Schweil3en der Kollektorhaken von Ankern
fur Elektromotoren.

Der Maschinenbetrieb ist durch eine Siemens-PC-Steuerung, die die
Ausfiihrungsabfolge mit Hilfe einer speziellen Software kontrolliert, vollstandig
automatisiert.

Anhand der Vorrichtungen auf dem Bedienerterminal wird die Maschine programmiert
und gesteuert.

Die anliegend gelieferten Programmiertabellen kbnnen vom Bediener bei der Eingabe
der Werte am Bedienerterminal konsultiert werden.

Eine Datei (RESIDENTER SPEICHER), die fur die Anwahl eines zuvor definierten
Arbeitsprogramms zuganglich ist, erméglicht die Einstellung von Dauer-Arbeitszyklen.

Die Maschine ist mit verblockten Lexan-Schutzvorrichtungen versehen, die den Bediener
vor Gefahren durch die beweglichen Elemente schitzen 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 kdnnen.
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Abb.3.1
LEGENDE
1 Bedienerterminal 13 Drahtabfallbehélter
2 Drahtspannergruppe 14 Schwei3speisungs- und Steuerungseinheit
3 Drahtspule 15 Flyergruppe
4 Schaltschrank (Steuerstrom) 16 SchweiBkopfgruppe
5 Schaltschrank-Klimatisator (Zusatzausstatt.) 17 AmbofRgruppe
6 Schaltschrank (Starkstrom) 18 Signalisierungsampel
7  Wickel-Indexiergruppe 19 Ob. und unt. Drahtklemmergruppe
8 Sensor fiir Kontrolle der Ankerindexierung 20 Gebergruppe zur Kontrolle des Drahtverbrauchs
9 Schweil3-Indexiergruppe 21 Drahtschneidezangengruppe
10 Lade-/Abladegruppe 22 Lasersensoren zur Kontrolle der Kollektorposition
11 Drehbare Lade-/Abladegreifer 23 Ankerwellenhalter auf der dem Koll. gegentberl.
12 Montagetafel fir Pneumatikkomponenten Seite
24 Druckschalter zum Offnen der Drahtklemmer

3-2
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3.3 Arbeitssequenz der Maschine

— Ankunft eines Ankers am Forderer.
— Der Ladegreifer geht hinunter und nimmt den Anker.
— Anheben des Greifers mit dem Anker.

— 90°-Drehung der Lade-/Abladegreifer, wodurch der (leere) Abladegreifer mit der
Arbeitsachse ausgerichtet wird.

— Absenken des Greifers zum Abladen des gewickelten Ankers auf die Palette.

— Anheben des Greifers.

— Verschieben der Greifer zum Lasersensor zur Kontrolle der Kollektorposition.

— Verschieben der Greifer zur Wickel-Indexiergruppe.

— Entnahme des gewickelten Ankers aus der Spannzange der Wickel-Indexiergruppe.
— Ruckzug der Greifer in eine Zwischenposition.

— 90°-Drehung der Lade-/Abladegreifer, wodurch der Ladegreifer mit der Arbeitsachse
ausgerichtet wird.

— Verschieben der Greifer zum Einfihren des zu wickelnden Ankers in die Spannzange
der Wickel-Indexiergruppe.

— Ruckzug der Greifer und Anhalten der Greifer Uber der Schweil3gruppe.
— Anheben des Sensors zur Kontrolle der Ankerindexierung.
— Indexierung des Ankers (= Vorpositionierung).

— Absenken des Sensors zur Kontrolle der Ankerindexierung.

— Anheben und Positionieren des Ankerwellenhalters auf der dem Kollektor
gegenulberliegenden Seite.

— SchlieRen der Wickelbacken um den Anker und Absenken der Drahtklemmer.

— Wickeln des Ankers mit den entsprechenden Bewegungen der Drahtklemmer.
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— Absenken des Ankerwellenhalters auf der dem Kollektor gegentiberliegenden Seite.
— Eingriff der Drahtschneidezangen zum Abschneiden des Enddrahts.

— Absenken des leeren Greifers zur Entnahme des gewickelten Ankers.

— Anheben des Greifers.

— Greiferdrehung um 90°.

— Absenken des Greifers mit dem gewickelten Anker und Einfiihren dieses Ankers in
die Zange der Schweil3-Indexiergruppe.

— Anheben des Greifers.
— Beginn des Schweil3vorgangs.
— Verschieben der Greifer zur Lade-/Abladevorrichtung.

— Absenken des Greifers und Entnahme eines neuen zu bearbeitenden Ankers vom
Forderer.

— Anheben des Greifers mit dem Anker.
— 90°-Drehung der Greifer.

— Absenken des Greifers mit dem fertig bearbeiteten Anker zum Abladen auf den
Forderer.

Sollte ein neuer Arbeitszyklus programmiert werden, der eine Bearbeitung von Ankern
mit anderen Eigenschaften als den vorherigen vorsieht, missen die Werkzeuge der
Maschine daraufhin Uberprift werden, ob sie mit dem neuen Ankertyp tbereinstimmen.

Bei Zweifeln raten wir, mit dem ATOP Kundendienst Kontakt aufzunehmen, um die
notigen Informationen zu erhalten.

3.4 Elektrische und pneumatische Schaltplane

Die Maschine verfligt Uber elektrische und pneumatische Anlagen. Fir eine vollstéandige
Schulung des Bedieners entsprechend seiner Qualifizierung werden in den Unterlagen
im Anhang alle Schaltplane der entsprechenden Anlagen aufgefuhrt.

Die alphanumerischen Codenummern der Schaltplane ermdéglichen eine Verbindung
zu den Maschinenbeschreibungen.

3-4 Rev. 00



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 geschutzt 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).

Es wird die Verwendung von Gabelstaplern mit einer Gabellange von mindestens1,5m
empfohlen, die den Pfeile auf der Verpackung entsprechend untergeschoben werden
mussen (Abb. 4.1).

Wird die Maschine ohne Verpackung (Abb. 4.2) bewegt, muss ein Gabelstapler mit
oben genannten Eigenschaften verwendet werden.

Das Anheben der Maschine muss geméass Abbildung 4.2 erfolgen, wobei darauf geachtet
werden muss, dass sie eben gehalten und Stosse, Ritteln, Beschleunigungen oder
Abbremsungen vermieden werden, durch die sie fallen konnte.

Beim Absetzen muss auf die Ebenerdigkeit geachtet werden, um eine Beschadigung
der regulierbaren Flsse zu vermeiden.

o {‘.I‘ll'!

Abb.4.1 Abb. 4.2

4-1 Rev. 00



- .'-'-;-T-i-'-'.'.‘:-x
(CATOP ) n—
-""\1:-\-\.\_\_____ _---F-.:_:';-

4.3 Auspacken und Wiederzusammensetzen der Maschine

Die Maschine wird in der Nahe des Installationsplatzes abgestellt und wie folgt
ausgepackt:

— Deckel und/oder Plastikverpackung entfernen.

— Seitenteile der Verpackung entfernen.

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

— Maschine laut Anweisungen des Kapitels 4.2 mit dem Gabelstapler von der Palette
anheben und an der vorgesehenen Positionierstelle absetzen.

ACHTUNG

Der Gabelstapler muss den Hebeanweisungen der Abb. 4.2 entsprechend
benutzt werden, damit das Gleichgewicht gehalten und/oder keine
Maschinenteile beschadigt werden.

4.4 Lagerung

Wird die Maschine gelagert, sollten folgende Umweltbedingungen bericksichtigt
werden:

— Temperatur zwischen -5°C und +50°C fir lange Zeitrdume und zwischen -10°C und
+55°C fur nicht mehr als 24 Stunden;
— Relative Feuchtigkeit zwischen 30% und 95% (ohne Kondensierung).

4.5 Aufstellen der Maschine

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

Die Installierung der Maschine muf3 gemaf den Anweisungen des Kap. 4.7 erfolgen.
Die ausfuhrende Person muss das entsprechende fachliche Kénnen fir diese
Tatigkeiten aufweisen.
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HINWEIS

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

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
Umweltbedingungen enthebt die Firma ATOP ihrer Verantwortung. Daher
wird empfohlen, bei Maschinenbetrieb unter anderen Umweltbedingungen
die Zustimmung von ATOP einzuholen.
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4.7 Installationseigenschaften der Maschine

Die Installation der Maschine erfordert das Vorhandensein verschiedener
Energieversorgungsquellen:

— pneumatische Energie
— elektrische Energie
— hydraulische Energie

Die Versorgungsqguellen missen folgende Eigenschaften aufweisen:

— Elektrischer Industriestecker mit Versorgungsspannung 400 Volt +10% dreiphasig
bei 50 Hz £2%; voraussehbare Hochstaufnahme zirka 37 kVA.
Die Speiseleitung muss mit einem Fehlerstromschutzschalter von 300mA
ausgestattet sein.

GEFAHR

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

— Anschlu3 an das pneumatische Versorgungsnetz mit einem Druck von 6 bar +
10% und einer Betriebsleistung von 350 I/min.

ACHTUNG

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

— Anschluf3 an eine Absaugeinheit, die einen Unterdruck von 0,2 bar und eine
Betriebsleistung von 70 m3/h gewahrleistet.

— Hydraulische Rohrleitung mit einem Durchmesser von 8 mm, die eine
Mindestleistung von zirka 12 I/min gewahrleistet.
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ACHTUNG

Das Wasser muss filtriert und mdglichst DEIONISIERT sein, damit ein
gleichméafiger Fluss gewé&hrleistet ist und um das Auftreten von
Verunreinigungen und elektrolytischen Erscheinungen durch eventuell
vorhandenen nicht neutralisierten Oberflachenstrom zu verhindern.

— Die elektrische Anlage der Maschine muss mit dem Erdungskabel des elektrischen
Steckers angeschlossen werden. Der Mindestschnitt dieses Kabels muss 10 mmz2
betragen.

Der elektrische Anschluss der Maschine muss von einem Bediener der Qualifizierung
3 ausgefiihrt werden.

4.8 Installation der Maschine

Nachdem tberprift 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 aufgeftihrten Anweisungen ausfiihren:

— Durch Regulieren der hohenverstellbaren FuRe die Maschine nivellieren.

— Die Maschine an das elektrische Versorgungsnetz (400V Trifase+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 anschlieen und am
Manometer (auf der Pneumatiktafel im Inneren der Maschine) sicherstellen, dass
der Druck 6 bar betragt.

— Die Maschine mit dem Kilhlsystem verbinden, dabei auf den richtigen Ein- und
Ausgang der Kuhlflussigkeit achten.

— Die Maschine an das System zur Abgasabsaugung anschlie3en.

— Die Maschine mittels Bedienerterminal programmieren.

Die Installation der Maschine muss von einem Bediener mit Qualifizierung 2 ausgeftihrt
werden.

4-5 Rev. 00



4-6

Rev. 00



5. BETRIEBSANWEISUNGEN

5.1 Allgemeines

Die Maschine ist mit einem Bedienpult 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 durchgefiihrt werden muss.

Die Maschine verfligt ausserdem tUber eine Speisungs- und Steuereinheit zur Verwaltung
der Schweil3parameter (AWI 100 30K), deren Steuer- und Kontrollfunktionen im
Bedienerterminal der Maschine integriert sind.

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

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

Nachdem alle Funktionsparameter eingestellt und die Maschine gestartet wurde, bedarf
es im Automatikbetrieb nicht des standigen 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 wahrend des normalen Arbeitszyklus mussen die
Qualifizierung 1 haben.

HINWEIS

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

Nachfolgend eine Beschreibung der Befehlstasten am Touch-Screen-Terminal - siehe
auch Abb.5.1.

O0000e7 ©
2 34 5 6 7 8
Abb.5.1
LEGENDE
1 Programmierbares Terminal (Touch-Screen-Terminal)
2 Taste STEUERUNG AUS ("Ausschalttaste")
3 Taste STEUERUNG EIN ("Einschalttaste")
4 START- und Betéatigungstasteder Schritt-flr-Schritt-Prozeduren bei halbautomatischem und manuellem
Betrieb und fir Funktion JOG +

5  Zyklus-Stop-Taste und Taste fir Funktion JOG -
6 Schlisselwahlschalter fur die Betriebsart (HAND/HALBAUTO/AUTO)
7 Schlusselschalter zum AusschlieBen der Schutztirverriegelung
8 Roter Not-Aus-Schalter

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 Tir des
Starkstromschaltschrankes. Die Schalterstellung «0» unterbricht die Stromversorgung.
Die Maschine verfugt auch tber einen Druckregler (Abb. 5.3) fiir 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.

11.000015.36
11.000016.36

Abb.5.2

Die Maschine kann auch mit einem PROTERM-Terminal (Zusatzausstattung) zum
Verwalten der Schweil3parameter ausgestattet sein. Dieses muss mittels
entsprechendem Verbinder auf der Vorderseite des AWI-100 30K verbunden sein, wobei
der Verbinder (P1) auf der Hinterseite nicht eingesteckt sein darf. Falls das PROTERM-
Terminal vorhanden ist, verweisen wir Sie auf das spezielle, anliegend gelieferte
Bedienungshandbuch.

Der Maschinenzustand wird durch die Farbe des aufleuchtenden Lichts der dreifarbigen
Rundumleuchte (Abb. 5.4) auf dem Haltearm des Bedienerterminals angezeigt.

Abb.5.4

5-3 Rev. 00



,-_':_'.'-_-;-T-;-_-_::-L
CHTOP ) e—
."'\::-\.\_\_\___ 1 'l -P--.::-;_

-

Die Farben der Lampen entsprechen den folgenden Maschinenzustanden:

Grunes Licht Maschine in Betrieb (Automatikbetrieb) unter normalen
Betriebsbedingungen.

Gelbes Licht Maschine steht wegen Fremdstorung (z. B. weil keine zu
bearbeitenden Anker vorhanden sind)

Rotes Licht Maschine steht wegen Stdrung
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Auf der Vorderseite jeder Schweil3-Speisungs- und Kontrolleinheit befinden sich Lampen

(siehe Abb. 5.5), die die folgenden Zusténde anzeigen:

1 - WELD POWER (grunes Licht).
Diese Lampe zeigt an, dass die Einheit mit Strom gespeist ist.

2 - COMM (gruines Licht).
Dreimaliges Blinken beim Einschalten: Fernsteuerung vom Bedienerterminal aktiv.
Eiinmaliges, langes Blinken beim Einschalten bedeutet, daf? die Fernsteuerung vom
PROTERM-Terminal (Zusatzausstattung) aktiv ist. Ausserdem blinkt die Lampe
wahrend des Funktionierens der Einheit bei jedem Signal, das sie erhalt.

3 - START (grtines Licht).
Diese Lampe geht an, sobald die Einheit das Signal fur "Start Schweissen" von der
PLC-Steuerung erhalt.

4 - CALIBRATE (grunes Licht).
Diese Lampe geht an, sobald die Einheit das Signal fur "Start Eichen" von der
PLC-Steuerung erhalt.

5 - WELD (gelbes Licht).
Diese Lampe ist wahrend der Ausfihrung des Schweif3vorgangs eingeschaltet.

6 - READY (gelbes Licht).
Diese Lampe zeigt den Zustand "Wechselrichter bereit" an.

7 - FAULT (rotes Licht).
Diese Lampe signalisiert eine Stérung des Wechselrichters oder eine allgemeine
Schweil3stérung. Die detaillierte Beschreibung der méglichen Stérungen entnehmen
Sie bitte dem Kap. 8.3 “STORUNGEN” des vorliegenden Handbuchs.
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Abb.5.5
5.3 Beschreibung der Betriebsarten

Die Kollektorschweil3- und Ankerwickelmaschine TWF-8A wurde entworfen, um im
Normalbetrieb in einer Ankerproduktionslinie vollkommen automatisch zu arbeiten,
wobei sich der Eingriff des Bedieners ausschlief3lich auf das Ein- und Ausschalten der
Maschine beschrankt.
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Die Maschine verfuigt Giber drei verschiedene Betriebsarten:

— automatisch
— halbautomatisch
— manuell (Handbetrieb)

Die Anwahl einer dieser Betriebsarten erfolgt durch den Wahlschalter HAND/
HALBAUTO/AUTO (6, Abb. 5.1), der sich auf dem Bedienpult der Maschine befindet.

ACHTUNG

Der Wahlschalter HAND/HALBAUTO/AUTO bleibt immer aktiv,
unabhéngig davon, in welcher Betriebsart die Maschine arbeitet.

AUTOMATIKBETRIEB

Dies ist die normale Betriebsart. Die Maschine fuhrt den eingestellten Arbeitszyklus
aus (Programmanwahl vom programmierbaren Terminal). Der Betriebswahlschalter (6,
Abb. 5.1) muss auf AUTO gestellt sein. Die Ein-/Ausschalttasten, Zyklusende und Not-
Aus bleiben aktiviert. Auch der Wahlschalter HAND/HALBAUTO/AUTO ist aktiviert. Der
Bediener kann fur jede Bewegung die Betriebsparameter mit Hilfe des
programmierbaren Terminals tGiberprufen (Kap. 5.5).

HALBAUTOMATIKBETRIEB

Ermdoglicht die Durchfihrung einer Schritt-fir-Schritt-Prozedur auf der Maschine, um
die Richtigkeit der ausgefuhrten Operationen zu kontrollieren. Die Ausfuhrung der
verschiedenen Schritte erfolgt durch Druck der START-Taste (4, Abb. 5.1), nachdem
der Wahlschalter (6, Abb. 5.1) auf HALBAUTO gestellt worden ist. Mit jedem Tastendruck
fuhrt die Maschine einen kompletten Zyklus durch. Es bleiben die im Automatikbetrieb
beschriebenen Druck- und Wahlschalter aktiviert.

HANDBETRIEB

In dieser Betriebsart kann der Bediener die Maschine einzelne Bewegungen ausfihren
und, falls notwendig, wiederholen lassen. Diese Betriebsart ist nach einer Stérung oder
einem Maschinenstop wéhrend der Bearbeitung besonders nitzlich. Um vom
Automatikbetrieb zum manuellen Betrieb zu wechseln, muss der Betriebswahlschalter
(6, Abb. 5.1) auf HAND geschaltet und die STOP-Taste (5, Abb. 5.1) gedrickt werden.
Zum Ausfuhren der Bewegungen auf die START-Taste (4, Abb. 5.1) driicken, nachdem
der zu bewegende Teil im Ment «<HANDBETRIEBSBEFEHLE» am Touch-Screen
ausgewahlt worden ist.
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5.4 Einschalten und Ausschalten
EINSCHALTEN

Nachfolgend wird die Einschaltprozedur unter normalen Betriebsbedingungen

beschrieben:

— Sicherstellen, dass die externen Versorgungsquellen (elektrisch, pneumatisch und
hydraulisch) korrekt angeschlossen sind.

— Sicherstellen, dass der zu bearbeitende Anker mit dem in den Arbeitsspeicher der
Maschine geladenen Programm tibereinstimmt.

— Sicherstellen, dass der Kupferdraht zum Wickeln der Anker mit dem zu
bearbeitenden Ankertyp Ubereinstimmt und dass dieser nicht gerissen ist bzw. richtig
in die Maschine eingefadelt ist. Die Prozedur zum Drahteinfadeln wird im Kap.
5.4.1 beschrieben.

— Der Hauptversorgungsschalter (1, Abb. 5.2) muss auf «I» stehen.

— Die Schutztiren der Maschine missen geschlossen sein.

— Die Taste STEUERUNG EIN (3, Abb. 5.1) dricken.

— Den Wahlschalter (6, Abb.5.1) HAND/HALBAUTO/AUTO auf AUTO drehen.

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

— Der Schalter des Kiihlsystems muss auf «I» gestellt sein.

— Sicherstellen, dass die Schweil3-Speisungs- und Steuereinheit eingeschaltet ist.

— Die START-Taste (4, Abb. 5.1) betéatigen: die Maschine fuhrt den Lufteinlass durch
und geht in Nullstellung.

— Nochmals die START-Taste (4, Abb. 5.1) betatigen: der Automatikbetrieb wird
freigegeben und die Maschine beginnt die Bearbeitung mit dem abgespeicherten
Programm.

AUSSCHALTEN BEI ARBEITSENDE

Zum Anhalten der Maschine nach Arbeitsende:

— Aufdie STOP-Taste (5, Abb. 5.1) driicken. Die Maschine beendet den Arbeitszyklus:
bis zur Beendigung desselben blinkt das gelbe Licht der STOP-Taste, dann bleibt
die Maschine stehen.

— Aufdie Taste STEUERUNG AUS (2, Abb. 5.1) driicken.

— Den Hauptschalter (1, Abb. 5.2) auf «0» drehen.

WARTESTOP

Der Wartestop wird durch Fehlen der zu bearbeitbaren Anker bei der Maschinenbeladung
oder durch eine Behinderung beim Abladen der fertigen Anker, weil der Forderer keine
Teile aufnehmen kann, verursacht. Sobald die Lade- und Abladebedingungen der
Maschine wiederhergestellt sind, arbeitet die Maschine im Automatikbetrieb weiter.
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NOT-AUS-STOP

Auf dem Bedienpult der Maschine ist ein roter, pilzformiger Not-Aus-Schalter (8, Abb.
5.1) angebracht. Diese Vorrichtung darf nur in den folgenden Fallen verwendet werden:

— bei unmittelbarer Gefahr oder einem mechanischen Unfall;
— bei schon angehaltener Maschine fir kurze Eingriffe, um den Maschinenstillstand
zu gewabhrleisten.

Die Betatigung des Not-Aus-Schalters blockiert die Maschine unverztiglich, weil den
Motoren die Energie und den Antriebszylindern die Luft entzogen wird.

ACHTUNG

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

Dies geschieht auch beim Offnen der verblockten Schutzvorrichtungen der Maschine.
Zum Wiederanlaufen nach einem Notaus-Stop wie folgt vorgehen:

— denroten, pilzférmigen Not-Aus-Schalter (8, Abb. 5.1) ausschalten, indem er um
eine Viertelumdrehung im Uhrzeigersinn gedreht wird (wie der Pfeil auf dem Knopf
anzeigt);

— aufdie Einschalt-Taste STEUERUNG EIN (3, Abb. 5.1) drticken;

— aufdie START-Taste (4, Abb. 5.1) driicken: die Maschine fuhrt den Lufteinlass durch
und gehtin Nullstellung;

— zur Freigabe des Automatikbetriebs und zur Wiederaufnahme des Arbeitszyklus
nochmals auf die START-Taste (4, Abb. 5.1) drlicken.

Falls der Not-Aus-Stop wéhrend der Bearbeitung eines Ankers erfolgt ist, fordert die
Steuerung der Maschine den Bediener beim Neustart der Maschine, bevor die Maschine
in Nullstellung geht, auf, die Ausschussprozedur auszufuhren. Die Ausschussprozedur
wird im Kap. 5.4.2 beschrieben.
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5.4.1 Beschreibung der Drahteinfadelprozedur

Falls der Draht gerissen oder zu Ende gegangen ist, mufd der Bediener den Draht
wieder einfuhren. Dabei unter Bezugnahme auf die Abb. 5.6 wie folgt vorgehen:

Die Schutzttren 6ffnen und den Draht (1) einfadeln: dazu den Draht durch den
Drahtspanner (2) ziehen - siehe anliegendes Handbuch des Drahtspanners;

den Drahtin die Rolle des Kodierers (3) einlegen (flr eine gute Ablesung des Drahtverbrauchs
durch den Kodierer mul der Draht zweimal tiber die Rolle gefuhrt werden) und dann durch
die Hohlwelle (4) der Flyer-Gruppe, bis der Draht aus dem Wickelarm (5) herauskommt;
den Draht durch die Scheibe (6) ziehen, bis er den oberen (7) bzw. den unteren (8)
Drahtklemmer erreicht;

den entsprechenden Druckschalter (24, Abb. 3.1) auf der Maschine betétigen, um den
Drahtklemmer zu 6ffnen, den Draht einlegen und den Drahtklemmer wieder schliessen;
die Schutzturen schliel3en;

die Taste STEUERUNG EIN (3, Abb. 5.1) driicken;

die START-Taste (4, Abb. 5.1) dricken: Luft wird eingelassen und die Maschine
geht in Nullstellung; der Automatikbetrieb wird wieder aufgenommen.

GEFAHR

Wahrend dieses Verfahrens bleibt die Maschine teilweise unter Spannung, um
die Drahtklemmer zu betétigen. Deswegen darf nur ein qualifizierter Bediener
diese Tatigkeiten ausfuhren. Der Zugang zur Maschine muss jeder anderen
Personen untersagt werden. Beim unbeabsichtigten Betatigen der Drahtklemmer
besteht Verletzungsgefahr fir den Bediener, der die Drahteinfihrprozedur
durchfuihrt.

©p

Abb.5.6
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5.4.2 Beschreibung der Ausschussprozedur

Die Software, die den Arbeitszyklus steuert, blockiert die Maschinentatigkeit und zeigt
die entsprechende Stérungsanzeige auf dem Terminal, falls einer der folgenden
Umstande eintritt:

— plotzlicher Maschinenstopp wegen Offnen einer Schutzvorrichtung oder Betéatigung
des Not-Aus-Schalters usw.;

— misslungene Ankerindexierung in der Wickel- bzw. Schweil3station;

— Wickeldraht gerissen oder zu Ende.

Fall eine der oben angefuhrten Situationen eingetreten ist, wie folgt vorgehen:

— Die START -Taste (4, Abb. 5.1) betatigen: am Bildschirm erscheint ein Menud mit
der Situation der Arbeitsstationen:
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— Kontrollieren, ob die tatséchliche Situation der Stationen mit der am Bildschirm
angezeigten Situation Gbereinstimmt (falls dies nicht der Fall ist, die Konfiguration
am Bildschirm &ndern), dann mit OK bestatigen.

— Zum Wiederaufnehmen des Arbeitszyklus die START-Taste (4, Abb. 5.1) betatigen.

5.5 Bedienung des Bedienerterminals (Touch-Screen)

Das Bedienerterminal der Wickel- und Schweilmaschine besteht aus einem
programmierbaren Terminal. Der Zugang des Bedieners zu den Funktionen des
Terminals (Programmierung, Abrufung, usw.) besteht auch wahrend des automatischen
Arbeitszyklus. Dies ist Dank der besonderen Unterteilung in Arbeitsbereichen maglich,
die von der Maschinensteuerung verwaltet werden.

Diese Bereiche sind:

— Bereich des Terminals;
— Arbeitsbereich;

— Archivbereich.

Der Terminalbereich ermdglicht die Visualisierung oder Anderung von schon in der
Datei vorhandenen Programmen oder die Erstellung neuer Programme mit Hilfe der
Tasten. Die Vorgehensweise wird spater erlautert. Um mit schon in der Datei
vorhandenen Programmen arbeiten zu kdnnen, missen sie auf dem Terminal abgerufen
und danach in den Arbeitsbereich Gbertragen werden.

In den Arbeitsbereich werden Programme Ubertragen, die fiur die Kontrolle und
Verwaltung des Arbeitszykluses ablaufen mussen. Im Archivbereich werden bereits
eingestellte Programme mit allen Informationen zur Kontrolle des Arbeitszyklus beztglich
der verschiedenen Anker gespeichert. Von diesem Bereich aus kdnnen ablauffahigen
Programme entnommen, in den Bereich des Terminals gebracht und von dort aus in
den Arbeitsbereich tbertragen werden, um die verschiedene Zyklen zu aktivieren.

ACHTUNG

Um das Programm in den Arbeitsbereich zu tUbertragen, muss die Maschine
auf Zyklusende oder Manuellbetrieb gestellt sein.

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

HINWEIS

Wéahrend des Arbeitszyklus besteht der Zugang zu den
Handbetriebsbefehlen ausschlie3lich zur Visualisierung derselben. Zur
Ausfiihrung muss der Betriebswahlschalter (6, Abb. 5.1) im Moment der
Anfrage des manuellen Betriebs auf HAND gestellt sein.
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Das System verfugt Uber eine spezielle Software, die dem Bediener die Moéglichkeit
gibt, Funktionsparameter der Maschine abzuandern und/oder zu ersehen. Hierzu wird
er durch ein dazu bestimmtes Menu gefthrt.

Zur Erstellung eines Arbeitsprogramms muss der Bediener auf Programmierung gehen
und alle Werte der verschiedenen Menus eingeben:

— Allgemeine Schweil3parameter;
— Allgemeine Wickelparameter;

— Achsenparameter;

— Achsenpositionen;

— Einstellungen/Timer fur Wickeln;
— Einstellungen/Timer fir Schweil3en;
— AWI-Parameter;

— Drahtspannerparameter;

— Ausschussparameter;

— Drahtverbrauchparameter.

Nach der Erstellung des Programms wird dieses in die Arbeitszone der Maschine
Ubertragen, um einen Bearbeitungstest durchzufiihren.

Einige Anker bearbeiten und das Ergebnis kontrollieren. Ist das Ergebnis
zufriedenstellend, wird das Programm im Archiv abgespeichert, andernfalls werden
die fur den Produktionstyp ungeeigneten Werte geandert.

Zur Erstellung eines Programms kann der Anwender auch von einem schon
existierenden Programm ausgehen und nur in den verschiedenen Ments die Werte
andern, die nicht der gewiinschten Produktion entsprechen.

Hierflr reicht es aus, ein bereits existierendes Programm aus dem Archivbereich auf
dem Terminal aufzurufen und die Anderungen vorzunehmen.
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5.6 Beschreibung des Touch-Screen-Terminals

Das programmierbare Terminal ist mit einem Touchscreen-Feld ausgestattet, mit dessen
Hilfe der Verwender die Bildschirmseiten der verschiedenen Untermenis auswabhlt,
indem er auf das aktive Feld (Taste) des gewlinschten Untermenus driickt.
Nachfolgend werden alle Bildschirmseiten dargestellt, die von der Software zur Verfiigung
gestellt werden. Fir jede Bildschirmseite ist die Beschreibung der verschiedenen
Funktionen und die méglichen Aktionen, die der Verwender ausfiihren kann, aufgefihrt.

Beim Einschalten der Maschine erscheint die Seite des Hauptmends:

B - e

winding technology and flexible manuiactunng

% |

Handbetriebsbefehle

Programmierung

Automatikbetrieb

Utility

winding technology and flexible manufactunng

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 auswéhlen. Das
Hauptmeni zeigt die verschiedenen verfligbaren Untermens.
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Durch Druck der Taste/der gewiinschten Option kbnnen wir:

— die HANDBETRIEBSBEFEHLE aufrufen;
— indie PROGRAMMIERUNG gehen;

— den AUTOMATIKZYKLUS anzeigen;

— das UTILITY-MenU aufrufen.

Durch einfachen Druck der Landessymboltaste wird die gewiinschte Sprache
ausgewahilt.

Vom Hauptmeni aus kann man durch Betatigung der folgenden Tasten ausserdem die
folgenden Funktionen aufrufen:

— Handbuch on-line (Zusatzausstattung) (| ~ |);

— Allgemeines Inhaltsverzeichnis (| ™" |);

— Wartungsmeni ( “D;

A
— Alarmseite (| gk |).falls diese Taste aufleuchtet;

L

— Anzeige des Maschinenzustands in Form einer Ampel ( ih );

— symbolische Darstellung des Maschinenzustands:
' Maschine steht, da Not-Aus-Schalter betatigt;
A Maschine steht, weil Schutztlren offen oder Not-Aus-Schalter betatigt;
I o -~
Maschine im Handbetrieb;

@ Maschine im Automatikbetrieb;

|5 10O F| Maschine im Zyklus-Stop-Zustand;
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& Maschine im Schrittbetrieb:
R 4 g '

Z Maschine wartet auf Datenverarbeitung;

Maschine steht wegen Wartung;

Ruckkehr zur Seite, die mit der gezeigten Hilfe-Seite verbunden ist ( L );

Ruckkehr zum vorherigen Men ( "I\ );

Ruckkehr zur vorherigen Seite ( r{:]j )i

zur nachsten Seite gehen ( E[::- );

die Sprache der gezeigten Meldungen andern ( I)

die Wartungskarte mit der Zusammenfassung der durchgefihrten Wartungen

aufzeigen ﬁ
LAYOUT

Wartungs- bzw. Stérungslayout aufzeigen ( JI=: ).

den Ausdruck der gezeigten Seite verlangen (nur, falls ein Drucker am

entsprechenden Verbinder am Terminal angeschlossen ist) ( @ ).
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Aus der Seite des Hauptmenis, wie auch aus den anderen Seiten der verschiedenen

Mendus, konnen wir mit der Taste | «~™*| direkt das allgemeine Inhaltsverzeichnis aufrufen:

Vom Inhaltsverzeichnis aus kénnen wir mit den entsprechenden Tasten direkt die
einzelnen Menus aufrufen. Diese Seite erlaubt ausserdem mit der Taste "STATISTIK "
fur SchweiRen oder Wickeln direkten Zugang zur Seite mit den Stiickzahlern und den
Stundenzahlern fur die einzelnen Maschinenzustande:
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Durch Betatigen der Taste "RESET" kénnen die Zahler riickgesetzt werden.
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5.7 Handbetriebsbefehle

Die Software bietet dem Bediener eine Reihe von Bildschirmseiten an, mit deren Hilfe
die einzelnen Antriebe jeder Gruppe getrennt bewegt werden kdnnen. Die Bewegung
kann nur erfolgen, wenn der Wahlschalter HAND/HALBAUTO/AUTO (6, Abb. 5.1) auf
HAND steht.

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

Durch Druck der Taste "HANDBETRIEBSBEFEHLE" im Hauptmeni geht man zur Seite

der manuellen Steuerbefehle. Der Bediener kann mit den Kursor-Tasten :::]:I und

|::jj:: von einer Seite zur anderen gehen oder mit der Taste ‘:\ zum Hauptmenu

zurtckkehren. Die erste Seite der Handbetriebsbefehle erlaubt das Bewegen aller
motorisierten Achsen:
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Die Felder leuchten je nach erreichter Position des Elements auf. Um die gewiinschte
Steuerung auszufuhren, muss das Feld des Elements (das Feld innerhalb der Taste
leuchtet auf) und danach die START-Taste (4, Abb.5.1) oder die STOP-Taste (5, Abb.5.1)
und die START -Taste fur die Funktionen JOG + und die STOP-Taste fiir die Funktionen
JOG - der motorisierten Achsen gedruickt werden.

Mit der Taste EL/ gelangen wir zur zweiten Seite der Handbetriebsbefehle:

.-.-.-.—.
)
LB
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Mit der Taste EL/ gelangen wir zur dritten Seite der Handbetriebsbefehle:
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Mit der Taste EL/ gelangen wir zur vierten Seite der Handbetriebsbefehle:
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Mit der Taste EL/ gelangen wir zur finften Seite der Handbetriebsbefehle:
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Mit der Taste EL/ gelangen wir zur sechsten Seite der Handbetriebsbefehle:
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Mit der Taste EL/ gelangen wir zur siebten Seite der Handbetriebsbefehle:
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Mit der Taste EL/ gelangen wir zur achten Seite der Handbetriebsbefehle:
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5.8 Programmierung

VVom Hauptmeni aus wird durch Druck der Taste «<PROGRAMMIERUNG» die Hauptseite
des Menus aufgerufen:

| @8] fH

Programmier-Menu Datenubertragung
Allgem.Schweil- Allgem. Wickel-
Darameter parameter Edit to Work
Achsenparameter | A _
Achsenpos,
Einstellungen [ Timer
ungen, Workto Edit |
Einstellungen / Timer i ool
Schweilien
AWT- Drahtspanner-
Parameter parameter Datervbertagrg v GIg .
Ausschuss- Orahtoarbrauch- | |
parameter parameter
K Carcel
o=

In diesem Menu koénnen wir die Programmierung der Allgemeinen Parameter, der
Achsenparameter, der Parameter der AWI-Schweil3steuerung, der Einstellungen und
der Timer aufrufen. Ausserdem kénnen wir zur Verwaltung der Rezepturen in das Archiv-
Menu gehen.

Auf der rechten Seite des Menus befinden sich zwei Tasten fiir die schnelle Ubertragung
der programmierten Werte. Bei Betétigen derselben muf3 sich die Maschine im Zyklus-
Stop-Zustand befinden:

— Mit der Taste «EDIT TO WORK>» kénnen die am Terminal programmierten Werte in
das im Arbeitsspeicher befindliche Programm tbertragen werden.
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Nach Betatigen dieser Taste mit «<OK» bestéatigen.
Die Taste «<CANCEL» erlaubt ein Verlassen der Funktion ohne Datenibertragung.

— Mit der Taste «WORK TO EDIT» kénnen die Werte des Programmes im
Arbeitsspeicher auf das Terminal Gbertragen werden.
Nach Betatigen dieser Taste mit «<OK» bestatigen.
Die Taste «<CANCEL» erlaubt ein Verlassen der Funktion ohne Datenibertragung.

Beim Programmieren der Werte konsultieren Sie bitte die anliegenden
Programmiertabellen. Die Programmierung kann auch wahrend des Arbeitszyklus
durchgefuhrt werden. Alle programmierbaren Parameter, die durch die
Programmierseite aufgezeigt werden, sind durch ein Passwort geschutzt. Jedesmal,
wenn der Bediener ein Feld anwahlt, um einen Parameter abzuandern, wird dieses
Passwort verlangt.

ACHTUNG

Viele Parameter sind durch Passworter geschiitzt. 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 fur die Funktionsfahigkeit
des Automatikbetriebs der Maschine verantwortlich sind, kénnen Stérungen
und Probleme auftreten. Deshalb wird empfohlen, Passworter nur von
qualifiziertem Personal benutzen zu lassen.

PASSWORT
Die Software-Struktur erlaubt Passworter fur verschiedene Ebenen einzugeben, damit
jeder Bediener nur gewisse im Voraus bestimmte Parameter ab&andern kann.
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Jedesmal, wenn der Bediener ein Feld anwéhlt, um einen Parameter abzuéandern,
erscheint auf dem Terminal eine Tastatur, mit der das Passwort der entsprechenden
Ebene eingegeben wird.
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5.8.1 Allgemeine Schweil3parameter

Aus dem Programmiermeni gelangen wir mit der Taste "ALLGEMEINE
SCHWEISSPARAMETER" zur ersten Seite des Menus zur Eingabe einer Reihe von
Daten, die fur eine korrekte Ausfiihrung des Schweil3vorgangs erforderlich sind:
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5.8.2 Allgemeine Wickelparameter

Aus dem Programmiermeni gelangen wir mit der Taste "ALLGEMEINE
WICKELPARAMETER" zur ersten Seite des Meniis zur Eingabe einer Reihe von Daten,
die fur eine korrekte Ausfuihrung des Wickelvorgangs erforderlich sind:
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Mit der Taste EL/ gelangen wir zur zweiten Seite der Allgemeinen Parameter:
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Mit der Taste EL/ gelangen wir zur dritten Seite der Allgemeinen Parameter:
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5.8.3 Achsenparameter

Aus dem Programmiermeni gelangen wir mit der Taste "ACHSENPARAMETER" zur
Seite des Mens zur Programmierung der Geschwindigkeiten und der Beschleunigungs-

und Bremsrampen der verschiedenen Motoren fir die fur die Ausfliihrung des
Arbeitszyklus erforderlichen Bewegungen:

BT @ 1 % ufjdo

Fiyar-Indever{aram. fir Widkeln gt | commenm | po0sa014 150381 | 5 I_ﬂ

Hyer-Parameler T Wkl

m_urn-m
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— Spule:

Erklarung der Parameter

Anzahl der Spulen, die in jede Ankernut gewickelt werden sollen.

— Windungen in niedriger Geschwindigkeit:

Anzahl der Windungen, die mit reduzierter Geschwindigkeit der Flyer gewickelt
werden sollen (nutzlich bei dinnen Drahten). Der optimale Wert wird auf dem

Versuchsweg ermittelt.
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— Niedrige/Hohe Wickelgeschwindigkeit:
Dieser Parameter betrifft die Wickelgeschwindigkeit der Flyer. Nachstehende Ta-
belle zeigt die Ausgangsparameter.

UMDREH./MIN FLYER| MIN.WIND.ANZ] MAX.WIND.ANZ. MIN.DRAHTD. | MAXDRAHTD.
1500 < 20 0,9 >
2000 20 30 0,25 0.9
2500 30 70 0.25 0.9
3000 50 > 0,1 0,25
3500 50 > 0,08 0,1

— Override Beschl. - Brems.:
Der hier angezeigte Override-Prozentsatz bestimmt die Drehgeschwindigkeit der
Flyer wahrend der Anhak- bzw. Wickelphasen. Die verschiedenen
Geschwindigkeiten, die wir auf diese Weise erhalten kdnnen, ermdglichen das
Ausprobieren vonneuen Programmen fir neue Produkte bei niedriger
Geschwindigkeit , das Ausfiihren von mechanischen Justierungen oder das Arbeiten
im Automatikbetrieb bei voller Geschwindigkeit. Arbeitsbereich = 1+100%.

— Beschl. - Brems. Wickeln:
Hier kdnnen wir die Beschleunigungs- bzw. die Bremsrampe der Flyer-Motoren
wahrend des Wickelns andern.

— Jerk:

Dieser Parameter definiert die GroRRe des Ubergangsradius des Profils der Flyer-
Geschwindigkeit wahrend des Verschaltens bzw. wahrend des Wickelns. Dieses
Profil ist mittels Oszilloskop sichtbar.

Falls di verwendeten Geschwindigkeiten der Wickelarme zu hoch sind, kénnte es
wegen eines zu plétzlichen Ubergangs zur Arbeitsgeschwindigkeit zu einem Drahtril3
kommen. Beim Programmieren dieses Parameters beachten, dass je kleiner der
programmierte Wert, desto groRer der erhaltene Ubergangsradius (Toleranzbereich
=0,004+1,000).

N.B. Da der “Jerk” -Wert bereits bei ATOP fur die auszufiihrenden Programme
gefunden und ausprobiert worden ist, empfehlen wir, diesen Wert nicht zu &ndern.

— Beschl. - Brems. Anhaken:
Drehgeschwindigkeit der Flyers wahrend des Zwischenanhakens und wahrend des
Endanhakens.

— Anhakgeschwindigkeit:
Drehgeschwindigkeit des Indexer-Werkzeugs, um von der Anhakposition zur
Wickelposition und umgekehrt zu gehen.
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— X9:
Drehgeschwindigkeit des Indexer-Werkzeugs, um den Wickeldraht in die Position
fur den Anfangsrif3 zu bringen.

Mit der Taste EL/ gelangen wir zur zweiten Seite der Achsenparameter:

5-36 Rev. 00



_

5.8.4 Achsenpositionen

Aus dem Programmiermeni gelangen wir mit der Taste k<ACHSENPOSITIONEN» zum
Meni fur die Programmierung der Flyer-Winkelpositionen:
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Mit der Taste IZ::::: gelangen wir zur zweiten Seite der Achsenpositionen:
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Diese Parameter dienen zum Programmieren der Winkelinkremente fur die
Ankerposition wahrend des Anhakens und des Wickelns auf der Basis des
Wickelschemas.

Um die Inkrementwerte programmieren zu kbnnen, muss man den Wert des "3"-Winkels
kennen (dies ist der Winkel zwischen der Position fur 1. Anhaken und der Mitte der
ersten Spule, in Richtung des Drahtverlaufs am Nuteingang).

Sobald wir diesen Wert kennen, kénnen wir dann die anderen Inkrementwerte
berechnen:

X1 = Winkelinkrement von der Vorpositionierposition (bei mechanischem Index erfolgt
die Vorositionierung in den Lade-/Abladegreiferbacken X1M, bei elektronischem Index
mittels elektronischem Nutermittiungssystem X1E) zur ersten Anhakposition. Dieser
Wert kann nur auf dem Versuchsweg ermittelt werden.
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X9= Winkelinkrement von der 1. Anhakposition zur Position zum Wickeln der ersten
Spule der ersten Nut. Dieser Wert ist mit dem Wert des Beta-Winkels identisch oder
man erhéalt diesen Wert, indem man 360° fir eine zuséatzliche Drehung um die Welle
herum nach dem 1. Anhaken hinzuaddiert (dies gilt nur fir die erste Spule).

Wichtig X9 muss = X3 sein oder = X3 + 360°-Drehung um die Welle herum.

X8 = Winkelinkrement von der 1. Anhakposition zur Drahtschneide- oder
Drahtrissposition, mit umgekehrter Drehung.

X10 = Winkelinkrement von der Drahtschneide- oder Drahtrissposition zur
Wickelposition, mit umgekehrter Drehung.

Wichtig X10 + X8 muf3 = X9 sein.

Sich wiederholende Anhak- und Wickelphase nach der Anfangsphase (geltend fuir Anker
mit einer Spule pro Nut):

X3 =Winkelinkrement von der Anhakposition zur Wickelposition = X9;

X2 = Winkelinkrement von der Wickelposition zur Anhakposition.

Sich wiederholende Anhak- und Wickelphase nach der Anfangsphase (geltend fuir Anker
mit zwei Spulen pro Nut):

X3 = Winkelinkremetn von der Anhakposition zur Wickelposition = X9;

X2 = Winkelinkrement von der Wickelposition zur Anhakposition;

X5 = Winkelinkrement von der Anhakposition zur Wickelposition;

X4 = Winkelinkrement von der Wickelposition zur Anhakposition.

X11= Winkelinkrement von der letzten Anhakposition zur Drahtfangposition in den
Drahtklemmern;

X12=Winkelinkrement von der letzten Anhakposition zur Position, bei der der Draht in
den Hakengrund eingelegt wird (diese Position wird nur bei besonderen
Wickelanspriichen verwendet). Diese Position ist die Position vor X11. Wird diese
Position nicht verwendet, hierfiirimmer O programmieren.

X13 = Winkelinkrement von der Drahtfangposition in den Drahtklemmern zur
Endri3position;

X14 = Synchronisierungsparameter zwischen Indexerachse und Flyer-Achse;

X15 = Winkelinkrement von der Drahtri3position zu einer definierten Position (z. B.
Position zum Markieren des Blechpakets mit einem Tintenmarkierer).

Nachfolgend ein Beispiel fiir eine Sequenz der Winkelinkremente, beginnend vom Anfang
der Wickelphase bis zum Ende:

X1- X9- (X8 und X10) X2- X3- X2...... X12 - X11- X13, fur Anker mit einer Spule pro
Nut.

X1- X9- (X8 und X10) X2- X5- X4- X3- X2 ..... X12 -X11- X13 , fur Anker mit zwei
Spulen pro Nut.
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Die achstehende Tabelle zeigt, wie man die Inkrementwerte berechnet:

Winkelinkrement

Anker mit 1 Spule pro Nut

Anker mit 2 Spulen pro Nut

X1 Versuchswert Versuchswert

X0 3 oder 3+360° 3 oder 3+360°

X3 R R

x2 (360°- 13) = Winkel Haken/Haken (360°- B) £ Winkel Haken/Haken

X5 360° - (360°- ) = Winkel Haken/Haken
x4 (360°- 3) + Winkel Nut/Nut

Wichtig: Progressionsrichtung der Wicklung und Drehrichtung der
Wickelarme definieren.

Wicklung im Uhrzeigersinn = Parameter “X” mit positivem Vorzeichen.
Wicklung im Gegenuhrzeigersinn = Parameter “X” mit negativem Vorzeichen.

ANMERKUNG: Zur Berechnung von X2 und X4: bei negativer Progression muss

das Vorzeichen (z) der Tabelle — sein (bei positiver Progression hingegen +);

Zur Berechnung von X5: bei negativer Progression muss das Vorzeichen () der Tabelle

+ sein (bei positiver Progression hingegen -);

ACHTUNG

Bei Ankern mit "SIDE ALFA" Wickelschema ist die oben aufgefuhrte
Vorgehensweise nicht immer anwendbar, da die Vorzeichen keine
bestimmte Regel haben und die Werte X3, X2, X5 und X4 einen Wert =0
haben kdnnten.

Mit der Taste I:::j:: gelangen wir zur dritten Seite der Achsenparameter:

In diesem Menl den auf dem Versuchsweg gefundenen Wert X1 eingeben, um den

Anker von der Ladeposition in die Position zum ersten Anhaken zu bringen.

Bei Wickelschemen vom Typ BACKSIDE ALPHA kann nach Eingabe des Werts X1 fur

die anderen Werte die Prozedur zur automatischen Berechnung aktiviert werden.
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In diesem Menu den auf dem Versuchsweg gefundenen Wert X8 eingeben, um den Anker
von der Position fir Erstes Anhaken in die Position fur Schnitt/Rif3 zu bringen, wahrend
dann die weiteren Werte von der Maschinensteuerung automatisch berechnet werden.

Erklarung der Parameter

— Hakenanzahl:
Gesamtanzahl der auf dem Ankerkollektor anwesenden Haken.

— Nutenanzahl:
Gesamtanzahl der auf dem Ankerpaket vorhandenen Nuten.

— Beta:
Der Beta-Winkel muss mit dem auf den Wickelschema entsprechen. Er ist der Winkel
zwischen dem ersten Anhaken des Drahtes und der Wicklungsachse.
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— P.H.:
Korrekturwert fur die Hakenplatten (Verschiebung Nutmitte - Paketmitte).

— Progression:
Die Wickelprogression (positiv/negativ) wird von der Drahtanhakrichtung am
Kollektor bestimmt.

- Positive Wickelprogression: die Anhakprogression geht von LINKS nach
RECHTS.

- Negative Progression: die Anhakprogression geht von RECHTS nach LINKS.

— Phasenverschiebung:
Ist positiv, wenn sich die Spulenachse RECHTS vom Start-Haken befindet.

— Zusatzliche Drehung:
Falls fur diese Option "JA" gewahlt wird, wird zu den Indexer-Positionen X9 und
X10 ein Winkel von 360° hinzuaddiert.

— Side Alpha - Back Side Alpha:
Ausfuhrbare Wickelarten auf der Maschine.
Die Wicklung ist BACK SIDE, wenn die Drehungen des Ankers, um diesen von
der Wickelposition zur Anhakposition (und umgekehrt) zu bringen, die gleiche
Richtung haben.
Die Wicklung ist SIDE ALFA, wenn die Drehungen des Ankers, um diesen von der
Wickelposition zur Anhakposition zu bringen, in der entgegengesetzten Richtung
ausgefiuihrt werden als die fiir den Ubergang vom Anhaken zum Wickeln.

— Optimieren:
Mit dieser Taste wird die Funktion zur Wicklungsoptimierung freigegeben.

— Berechnung:
Durch Betatigung dieser Taste fuhrt die Steuerung automatisch die Berechnung
der Positionierungen auf der Grundlage der programmierten Werte aus.

— Ubertragung:
Mit dieser Taste werden die automatisch berechneten Werte in die
Programmparameter kopiert.
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In der Seite fur automatische Berechnung auf «E» drticken: wir gelangen zum Mend

mit der schematischen Abbildung dieser Positionen:
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In der Seite fur automatische Berechnung auf «SIDE ALPHA>» driicken: wir gelangen
zum Meni mit der schematischen Abbildung dieser Positionen:
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Mit der Taste EL/ gelangen wir zur finften Seite der Achsenpositionen:
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5.8.5 Einstellungen - Timer flr Wickeln

Aus dem Programmiermeni gelangen wir mit der Taste "EINSTELLUNGEN TIMER
WICKELN" zur Menuseite fur die Einstellungen und die Timer fur den Arbeitszyklus
(Wickeln) der Maschine:
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Mit der Taste EL/ gelangen wir zur zweiten Seite der Einstellungen:
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5.8.6 Einstellungen - Timer flr Schweil3en

Aus dem Programmiermeni gelangen wir mit der Taste "EINSTELLUNGEN TIMER
SCHWEISSEN" zur Mentiseite fur die Einstellungen und die Timer fir den Arbeitszyklus
(Schweil3en) der Maschine:
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Mit der Taste EL/ gelangen wir zur zweiten Seite der Einstellungen:
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5.8.7 AWI-Parameter

Aus dem Programmierment gelangen wir mit der Taste "AWI-PARAMETER" zur
Mendiseite fur die Programmierung der Parameter der Schweil3steuerungseinheiten:
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5.8.8 Drahtspannerparameter

Aus dem Programmierment gelangen wir mit der Taste «DRAHTSPANNER-
PARAMETER» zur Menuseite fur die Programmierung der Parameter des
elektronischen Drahtspanners:

Fur die Erklarungen der Parameter verweisen wir Sie auf das anliegend gelieferte
Handbuch des Drahtspanners CAN-ETD.
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5.8.9 Drahtverbrauchparameter

Aus dem Programmierment gelangen wir mit der Taste "DRAHTVERBRAUCH-
PARAMETER" zur ersten Seite flr die Programmierung der Parameter der Vorrichtung
zur Messung des Drahtverbrauchs:
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FUr die erste Programmierung einen Musteranker verwenden und die Werte des Ankers
automatisch erfassen. Wie folgt vorgehen:

— Die Taste MUSTER und danach BESTATIGEN betétigen. Die Maschine ladet einen
noch nicht bearbeiteten Anker und misst fur jede Wickelphase den Drahtverbrauch.

Diese Werte erscheinen in der Spalte NOMINALVERBRAUCH.

— Am Ende der Datenerfassung in der Spalte TOL die gestattete Toleranz in Millimetern
eingeben. Die von ATOP empfohlenen Werte sind:
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Anhaken =5%

Wickeln = 3%

Endanhaken = 10%
Gesamtverbrauch =5+ 10%

HINWEIS

Die Toleranz hangt von der Art der Wicklung ab. Die oben angegebenen
Werte sind Mittelwerte, die als ersten Bezug fur die Programmierung gelten.

— Inder Spalte FREIG. die Drahtverbrauchsmessung fur jede Wickelphase freigeben
(EIN).

— Die Daten in den Arbeitsbereich tibertragen, indem die Tasten VON PROG. NACH
ARBEIT und danach BESTATIGEN betatigt werden.

Mit der Taste & auf die Anzeigeseite des Drahtverbrauches wahrend des Wickelns
der Anker Ubergehen:
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Falls sich die von der Messvorrichtung erfassten Werte im Vergleich zu den
Nominalwerten innerhalb der programmierten Toleranz befinden, werden sie in der
Spalte TATSACHLICHER VERBRAUCH blau angezeigt.

Andernfalls bleibt die Maschine stehen und zeigt die Werte, die sich nicht innerhalb der
Toleranz befinden, rot an.

Fir die Wiederaufnahme des Arbeitszyklus muss die START-Taste betatigt werden.

5.8.10 Ausschuss-Parameter

Aus dem Programmiermenu gelangen wir mit der Taste "AUSSCHUSSPARAMETER"
zur Menuseite fur die Programmierung der max. erlaubten Werte, bei deren
Uberschreiten AusschuRteile erzeugt werden:
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5.8.11 Archiv

Drickt man im Programmiermend die Taste «<ARCHIV», erscheint das Hauptmenu fur
die Verwaltung des Maschinenarchivs. Aus diesem Menl kann man Programme
speichern, lesen, kopieren und l6schen, sowie die Programmliste aufrufen:

Kok i

% | LG

Datensatzname:
E
Programm in Edit 0000000000C000
Programm In Work 0000000000000
LADEN SPEICHERN DELETE

Dem Bediener stehen die folgenden Optionen zur Verfligung:

— aktiviert man das Feld "Datensatzname"”, erscheint durch Druck von H die
abgespeicherte Datensatzliste; hier kann ein Datensatz ausgewahlt werden;

— mit der Taste LADEN kann der von der Datensatzliste ausgewahlte Datensatz in
EDIT Ubertragen werden;

— mitder Taste SPEICHERN kann man einen Datensatz auf dem PLC abspeichern;
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— mit der Taste DELETE kann ein ausgewahlter Datensatz geldscht werden.
Vorgehensweise zum Aktivieren eines Programms im Arbeitsbereich:
— Aufdie Pfeiltaste 3 drucken, umim Drop-Down-Menti die bereits im Maschinen-
Archiv gespeicherten Programme zu visualisieren.

— Das gewtlinschte Programm wéhlen.

— Auf die Taste "LADEN"driicken. Im editierbaren Feld "Programm in Edit" erscheint
der Name des gewahlten Programmes.

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

Vorgehensweise zum Erstellen eines neuen Arbeitsprogramms:

— Auf die Pfeiltaste 3 driicken, um im Drop-Down-Menti die bereits im Maschinen-
Archiv gespeicherten Programme zu visualisieren.

— Das gewtlinschte Programm wéhlen.

— Auf die Taste "LADEN"driicken. Im editierbaren Feld "Programm in Edit" erscheint
der Name des gewahlten Programmes.

— Dem Programm mittels Tastatur, die auf dem Bildschirm erscheint, einen neuen
Namen geben.

— Nun befindet sich eine Kopie des abzuandernden Programms im Editierfeld.

— Die verschiedenen Seiten des Programmierments aufrufen und die Parameter
eingeben.

— Nochmals die Archiv-Seite aufrufen und auf die Taste "SPEICHERN" 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 tbertragen (falls wir sofort
mit dem neuen Programm arbeiten mochten).
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5.9 Anzeige des Automatikzyklus

Vom Hauptmeni aus erreicht man durch Taste "AUTOMATIKBETRIEB" die erste
Mentseite mit den Zahlern der bearbeiteten Teile, der Ausschussteile, der Gutteile,
sowie der Anzahl der ausgefiihrten Schweissungen, dem Gesamtzahler, der Taktzeit
und den Stundenzéhlern der verschiedenen Arbeitsphasen:
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Mit der Taste n gelangen wir zur zweiten Seite des Meniis. Diese enthalt unter
anderem die Ausschusszahler:
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Mit der Taste n gelangen wir zur dritten Seite des Meniis:
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Mit der Taste n gelangen wir zur vierten Seite des Meniis:

Rev. 00

5-60



_

Mit der Taste n gelangen wir zur fiinften Seite des Meniis:

Dadmranier-Inf
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5.10  Utility

Betatigt man im Hauptmenti die Taste "UTILITY", gelangt man zur ersten Seite dieses
Mends:

Litifrty-Vlorwr

Zugang zu den einzelnen Funktionen durch Betéatigen der entsprechenden Taste.
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5.10.1 Schweilmaschinenkonfiguration

Aus dem UTILITY-Menu gelangen wir mit der Taste "SCHWEISSMASCHINEN-
KONFIGURATION?" zur ersten Seite dieses Men(s:
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Mit der Taste EL/ gelangen wir zur zweiten Seite des Maschinenkonfigurationsmenus:
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5.10.2 Wickelmaschinenkonfiguration

Aus dem UTILITY-Menu gelangen wir mit der Taste "WICKELMASCHINEN-
KONFIGURATION" zur ersten Seite dieses Menus:
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Mit der Taste EL/ gelangen wir zur zweiten Seite dieses Menus:

—re ool BECHTS

5.10.3 Konfiguration abspeichern/laden

Aus dem UTILITY-Ment gelangen wir mit der Taste «<KONFIGURATION ABSPEICHERN/
LADEN» zur Menlseite zum Abspeichern oder zum Laden der
Maschinenkonfigurationsdaten.
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5.10.4 Statistik

Aus dem UTILITY-Menl gelangen wir mit der Taste "STATISTIK " zum folgenden Mendi,
aus dem wir den statistischen Verlauf der Produktion ersehen kdnnen:
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5.10.5 Elektrodenwechsel

Aus dem UTILITY-Menu gelangen wir mit der Taste "ELEKTRODENWECHSEL" zum
Mend, aus dem wir die erlaubte Hochstanzahl der Schweissungen fir Schweil3- und
Masse-Elektrode ersehen kénnen und von dem aus wir nach Erreichen der
programmierten Grenzwerte die Prozedur fur Elektrodenwechsel aktivieren kénnen:

Die Elektrodenwechsel-Prozedur wird im Kapitel 8.2.7 beschrieben.
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5.10.6 Zustand der Stationen

Aus dem UTILITY-Menu gelangen wir mit der Taste "ZUSTAND DER STATIONEN" zum
Men, in dem wir den Zustand der einzelnen Arbeitsstationen sehen kénnen.
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5.10.7 AWI-Menu

Aus dem UTILITY-Menu gelangen wir mit der Taste "AWI-MENU" zum Menl zum
Verwalten der Schweil3steuerungseinheiten:

Dieses Meni erlaubt Zugang zu verschiedenen Funktionen: Informationen, Monitor,
Diagramme, Storungen, Konfiguration, Programme und Serial Ports. Zugang zu den
einzelnen Funktionen durch die entsprechende Taste.
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INFORMATIONEN

Vom AWI-MenU gelangen wir mit der Taste "INFO" zum MenU mit den Informationen
Uber die Schweil3steuerungseinheiten:

—  Schwel-Steusrung
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UBERWACHUNG

Vom AWI-Menii gelangen wir mit der Taste "UBERWACHUNG" zum Menii, das die
Parameter der Schweil3steuerungseinheiten zeigt:
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SCHWEISSERGEBNISSE

Vom AWI-Meni gelangen wir mit der Taste "SCHWEISSERGEBNISSE" zum Men(, in
dem die Daten nach einem Schweif3vorgang angezeigt werden:
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DIAGRAMME

Vom AWI-MenU gelangen wir mit der Taste "DIAGRAMME" zum Men( mit dem Schweil3-

Diagramm:
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Vom AWI-Menii gelangen wir mit der Taste "STORUNGEN" zur folgenden Seite, die
eventuell stattgefundene Stérungen wahrend des Schweil3es oder wahrend der

Ankerkontrolle anzeigt:

STORUNGEN
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KONFIGURATION

Vom AWI-Menu gelangen wir mit der Taste "KONFIGURATION" zum folgenden Menti
mit der Konfiguration der beiden Schweil3kontrolleinheiten:
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Vom AWI-Menu gelangen wir mit der Taste "PROGRAMME" zur foldenden Seite flr die
Programmierung der Funktionsparameter der beiden Schwei3kontrolleinheiten:

PROGRAMME
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CAN

Vom AWI-Menu gelangen wir mit der Taste "CAN" zum folgenden Mend, in dem der
Funktionszustand der Serialports fur die Verbindung mit der Schwei3kontrolleinheit
angezeigt wird:
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5.10.8 Verwalter-Uberwachung

Aus dem UTILITY-Menii gelangen wir mit der Taste "VERWALTER-UBERWACHUNG"
zur ersten Seite dieses Menus:
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Die nachsten Menuseiten werden nicht gezeigt, da sie in der Form der auf der
vorhergehenden Seite gezeigten Seite ahneln.

Dieses Menu erlaubt das Aufzeigen der Arbeitssequenz in Realzeit, falls es zu
Maschinenstillstanden ohne Stérung gekommen sein sollte. Durch Aufzeigen dieses
Menis konnen die nicht ausgefiihrten Programmschritte und die entsprechenden
Eingénge gefunden werden.

Dieses Men ist ausschlie3lich zur Verwendung durch das Service-Personal der Firma
ATOP bestimmt.
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5.10.9 Prozessdaten (Zusatzfunktion)

Aus dem UTILITY-Menu gelangen wir mit der Taste "PROZESSDATEN" zu einer
Menuseite mit einer Reihe von Informationen, die fir die Programmierung der
Maschinenfunktionen niitzlich sind:

5.10.10 End Runtime

Aus dem UTILITY-Menu kdnnen wir mit der Taste "END RUNTIME" augenblicklich die
im Gang befindlichen Operationen stoppen und direkt in WINDOWS gehen.
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5.10.11 CPU-Zustand zeigen

Aus dem UTILITY-Menl gelangen wir mit der Taste «CPU-ZUSTAND ZEIGEN» zur
grafischen Darstellung des aktuellen CPU-Zustands mit den jeweils aktivierten oder
de-aktivierten Leds. Diese Funktion kann z.B. verlangt werden, falls die Maschine im
STOP-Zustand stehengeblieben ist, ohne daf’ wir die Ursache dafir kennen.

5.10.12 Kalender

Aus dem UTILITY-MenU gelangen wir mit der Taste «kKALENDER» zum Meni zum
Andern des Datums und der Uhrzeit:
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5.10.13 Message view

Aus dem UTILITY-Menu gelangen wir mit der Taste <MESSAGE VIEW» zum Meni
zum Aufzeigen von eventuellen Warnungen:
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5.10.14 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
Menus.

Wie Sie bei dieser Eingabe vorgehen missen, ersehen Sie aus dem Kapitel 5.8
"PROGRAMMIERUNG".
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5.10.15 Storungs-Archiv

Aus dem UTILITY-Menii gelangen wir mit der Taste «<SSTORUNGS-ARCHIV» zum Menli
zum Aufzeigen der auf der Maschine stattgefundenen Stérungen:
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5.10.16 Seguenzen abspeichern/wiederherstellen
Aus dem UTILITY-Menl gelangen wir mit der Taste «<SEQUENZEN ABSPEICHERN/

WIEDERHERSTELLEN» zum Menu zum Speichern oder zum Laden der
Arbeitsabfolgen, indem man auf die entsprechenden Touch-Tasten drickt.

BT @ 1% ujoo)

Wisderivrstellen der anmdicgenen Maschinendaien

Bagquanzen laden

Mit dieser Taste wird das Laden der Arbeitsabfolgen gestartet. Am Ende des Ladens
erscheint eine andere Taste, mit der der nachste Step zur Datenwiederherstellung
aufgerufen wird.
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Wiederiverst ellen der anmmudiegenen Maschinendaien

Begquenzen laden

Ronfiguration laden

Mit diesem Befehl werden die Konfigurationsdaten der Maschine geladen. Am Ende
des Ladens erscheint eine andere Taste, mit der der nédchste Step zur
Datenwiederherstellung aufgerufen wird.
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Wirderivwrstellen der ganmmudiegenen Maschinendaien

Begquenzen laden

Ronfiguration laden

Die Taste ARCHIV startet keinen bestimmten Vorgang, sondern bringt uns direkt zur
Menuseite zur Archiv-Verwaltung.
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5.10.17 Fordererkonfiguration

Aus dem UTILITY-Men( gelangen wir mit der Taste k<FORDERERKONFIGURATION»
zur folgenden MenUseite:
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5.10.18 HandprozelRR-Utility

Aus dem UTILITY-Menu gelangen wir mit der Taste «<HANDPROZESS-UTILITY» zur
folgenden Seite:

BN @ o » ufoo

ACHTUNG

Druckschalter gibt Lufteinlass nur f. Ubergang ir

Handbetneb fre. Die Anfrage gilt nur fir das nachste Reset

Mit Verwendung des By-Pass wird keine Operation ausgefihrt,

ausser dor Lufteinlass mittels Luftablassventl.

By-Pass Lufteinlass fir
lbergang in Handbetr.
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6. PRODUKTIONSWECHSEL

6.1 Allgemeine Informationen

Die in diesem Kapitel aufgefihrten Prozeduren mussen von Fachpersonal mit
Qualifizierung 2 durchgefuihrt werden.

Die Ausfihrung der in diesem Kapitel beschriebenen Tatigkeiten garantiert dem
Anwender kurze Maschinenstandzeiten.

Die Prozeduren zum Ankertypologiewechsel sehen die Regulierung und/oder das
Auswechseln von Werkzeugen oder Gruppen vor, die fir die Bearbeitung zustandig
sind.

GEFAHR

Infolge falscher Ausfihrungsfolge der beschriebenen Operationen kénnen
schwer voraussehbare Probleme auftreten. Deshalb wird empfohlen, die
Ausfiihrungsfolge nicht zu andern.

GEFAHR

Es wird empfohlen, nur die manuelle Steuerungen zu benutzen, um die
Folge der beschriebenen Operationen zu tberprifen.

Die einzelnen Justier-und Austauschvorgange immer in folgender Reihenfolge ausfiihren:

— bewegliche verriegelte Schutzvorrichtungen 6ffnen;

— betroffene mechanische Bauteile justieren oder auswechseln;

— bewegliche verriegelte Schutzvorrichtungen wieder schliel3en;

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

— Automatikzyklus wieder starten.

Zum Auswechseln der Werkzeuge konsultieren Sie bitte Kap. 6.2.
Zum Justieren der Maschinengruppen konsultieren Sie bitte Kap. 6.3.
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Wenn man das Arbeitsprogramm fir die Produktion andert, erscheint die folgende
Kontrollseite:

Test der Einstellungen —
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Mit der Pfeiltaste EL/ konnen wir die zweite Kontrollseite aufrufen. Diese betrifft die

Schweil3ung:

— Test Einstellungen Schwailim,
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Es werden in diesen Bildschirmseiten alle auf der Maschine zu andernden Einstellungen
angezeigt.

Unter OLD werden alle Einstellungen des vorhergehenden Produkts aufgelistet,
wahrend unter NEW alle nétigen Einstellungen fir die neue Produktion angezeigt werden.
Hier muss uberprift werden, ob alle Werte fur die neue Produkton korrekt eingegeben
worden sind.

Nachdem die nétigen Justierungen durchgefuhrt und die Taste «OK» betatigt worden

ist, auf die Taste ﬂj drticken, um zum Hauptmen zurlickzukehren und den normalen

Arbeitszyklus wiederaufzunehmen.
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6.2 Auswechseln der installierten Werkzeuge

Das Auswechseln der folgenden Werkzeuge kann erforderlich sein:
— Backen der Lade-/Abladegreifer

— AuBere Glocke

— Kollektorglocke

— Drahtklemmermuffe

— Zangenschlie3hilse

— Wickelbacken

— Indexerzange der Wickelstation

— Hakenplatten

— Indexergreifer der Schweil3station

— Masse-Elektrode

— Schweil3elektrode

— Ankerwellenfiihrung (Amboss)

— Ankerwellenhalter auf der dem Kollektor gegentiberliegenden Seite

Wir machen Sie darauf aufmerksam, dass einige Bauteile mit der sogenannten
"Schnellwechselvorrichtung” ausgestattet sind. Das Auswechseln wird durch die
Bewegung der Sperrlamellen erleichtert. Die Sperrlamellen missen immer in
Sperrposition zurtick gebracht werden, um gefahrliche Unfalle zu vermeiden.

GEFAHR

Es wird empfohlen, immer die Position der Sperrlamelle zu kontrollieren,
bevor der Automatikzyklus wiedergestartet wird.

Beim Auswechseln der Indexerzange der Wickelstation, der Ausseren Glocke, der
Kollektorglocke und der Zangenhulse mussen diese Werkzeuge immer sorgfaltig
geschmiert werden, indem eine diinne und gleichméaf3ige Schicht Fett vom Typ ISOFLEX
NBU 15 oder gleichwertiges wie im Kap. 8.2.5.1 beschrieben aufgetragen wird.

Einige Bauteile kdnnen nur in einer bestimmten Reihenfolge ausgetauscht werden.
Bei einem Produktionswechsel bitten wir Sie, dies zu bertcksichtigen.

6.2.1 Auswechseln der Greiferbacken der Lade-/Abladegreifer

Ein Auswechseln dieser Werkzeuge ist erforderlich, falls sich der Paketdurchmesser
andert.

Beim Auswechseln wie in Abb. 6.1 gezeigt und nachfolgend beschrieben vorgehen:
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— Mittels Knopfen (1) die Sperren anheben.
— Die Greiferbacken (2) aus den Fuhrungen herausziehen und auswechseln.
— Die Sperren mittels Knopfen (1) wieder positionieren.

Abb. 6.1
6.2.2 Auswechseln der AuBeren Glocke

Die AuBere Glocke muss ausgewechselt werden, wenn sich der
Ankerkollektordurchmesser andert.
Beim Auswechseln wie in Abb. 6.2 gezeigt und nachfolgend beschrieben vorgehen:

— Auf die Sperrlamelle (1) dricken und diese bis zum beendeten Auswechseln
gedruckt halten.

— Aus dem vorderen Teil der Indexergruppe der Wickelstation die Aussere Glocke
(2) herausziehen.

— Die neue, geschmierte Aussere Glocke auf der vorderen Seite der Indexergruppe
der Wickelstation einfiihren.

— Die Sperrlamelle (1) loslassen, damit das Werkzeug in seiner Position blockiert
wird.

Abb. 6.2
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6.2.3 Auswechseln der Kollektorglocke
Die Kollektorglocke muss ausgewechselt werden, wenn sich der
Ankerkollektordurchmesser andert.
Beim Auswechseln wie in Abb. 6.3 gezeigt und nachfolgend beschrieben vorgehen:
— Die Aussere Glocke abmontieren.

— Den Knopf (1) aufschrauben.
— Die Kollektorglocke (2) aus der Vorderseite der Indexergruppe der Wickelstation herausziehen.

4
=

3

2

Abb.6.3

— Die neue, geschmierte Kollektorglocke von der Vorderseite der Indexergruppe der
Wickelstation einflhren; dabei darauf achten, dass die Bezugsspur (3) auf den Dorn
(4) trifft, damit die Kollektorglocke einen sicheren Winkelbezug hat.

— Knopf (1) wieder festschrauben, damit die Kollektorglocke in ihrer Position blockiert wird.

— Die Aussere Glocke wieder montieren.

6.2.4 Auswechseln der Drahtklemmermuffe ("Gripper sleeve")

Die Drahtklemmermuffengruppe muss ausgewechselt werden, wenn sich die
Ankerkollektormal3e &ndern.
Beim Auswechseln wie in Abb. 6.4 gezeigt und nachfolgend beschrieben vorgehen:

— Die AuRere Glocke und die Kollektorglocke abmontieren.

— Den Knopf (1) hochziehen, die Betétigergabel (2) der Drahtklemmermuffe beim
Knopf (3) nehmen und seitlich aus ihrer Position herausziehen.

— Sobald die Drahtklemmermuffe (4) frei liegt, diese aus der Vorderseite der
Indexergruppe der Wickelstation herausziehen.

— Die neue, geschmierte Drahtklemmermuffe von der Vorderseite der Indexergruppe
der Wickelstation einfihren; dabei die Drahtklemmermuffe drehen, bis sie ihre
Winkelbezugsposition gefunden hat .
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Abb.6.4

— Die Betétigergabel (2) wieder in den Sitz der Drahtklemmermuffe einfiihren.

— Der Knopf (1) kehrt automatisch wieder in seinen Sitz zurtick, sobald das Werkzeug

seine Arbeitsposition eingenommen hat.
— Die AuRere Glocke und die Kollektorglocke wieder montieren.

6.2.5 Auswechseln der ZangenschlieBhulse

Die ZangenschlieBhllse muss ausgewechselt werden, falls auf der Maschine Anker
bearbeitet werden sollen, die nicht im Arbeitsbereich der auf der Maschine montierten

Zangenschliel3hilse liegen.

Beim Auswechseln wie in Abb. 6.5 gezeigt und nachfolgend beschrieben vorgehen:

— AuRere Glocke, Kollektorglocke, Drahtklemmermuffe und Indexerzange der

Wickelstation abmontieren.
— Auf die Sperrbacken (1) und (2) driicken und diese von Hand 6ffnen.

Die ZangenschlieRhilse (3) aus der Vorderseite der Wickelindexgruppe herausziehen.
Die neue ZangenschlieRhulse von der Vorderseite der Wickelindexgruppe einfuhren;
die Hulse drehen, bis diese ihre Winkelbezugsposition gefunden hat.

Sobald sich die Zangenhtilse in der richtigen Position befindet, wird sie von den
Sperrbacken (1) und (2) automatisch blockiert, wir empfehlen jedoch,
sicherzustellen, daR die Blockierung optimal erfolgt.

AuRere Glocke, Kollektorglocke, Drahtklemmermuffe und Indexerzange der
Wickelstation wieder montieren.
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6.2.6 Auswechseln der Wickelbacke

Abb.6.5

Die Wickelbacke muss ausgewechselt werden, falls auf der Maschine Anker bearbeitet
werden sollen, die nicht im Arbeitsbereich der auf der Maschine montierten
Wickelbacken liegen.

Beim Auswechseln wie in Abb. 6.6 gezeigt und nachfolgend beschrieben vorgehen:

— Mit einem offenen 8mm-Sechskantschlii3el die 2 Sperrschrauben (1) abschrauben.

— Die beiden Sperrhebel (2) drehen, bis sich diese senkrecht stehen.

— Die Wickelbacke (3) waagrecht herausziehen.

— Die neue Wickelbacke einflihren, wobei die Bezugsstifte (4) in die entsprechenden
Bohrungen einrasten missen.

— Die beiden Sperrhebel (2) drehen, bis diese waagrecht stehen.

— Die beiden Sperrschrauben (1) wieder festziehen.

LINKE WICKELBACKE RECHTE WICKELBACKE
(OFFEN) (GESCHLOSSEN)

Abb. 6.6
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6.2.7 Auswechseln der Spannzange der Wickelindexgruppe

Die Spannzange der Wickelindexgruppe muss ausgewechselt werden, wenn sich der
Durchmesser der Ankerwelle auf der Kollektorseite andert.
Beim Auswechseln wie in Abb. 6.7 gezeigt und nachfolgend beschrieben vorgehen:

— Am Touch-Screen-Terminal die Seite der Handbetriebsbefehle aufrufen und mit dem
entsprechenden Befehl die Spannzange (5) 6ffnen.

— AuRere Glocke, Kollektorglocke und Drahtklemmermuffe abmontieren.

— Auf die Sperrlamelle (1) driicken.

— Die Welle (2) aus der Vorderseite der Indexgruppe herausziehen, dabei auf den
vorspringenden Teil (3) driicken, damit Welle und Spannzange (5) aus der Kupplung
(4) befreit werden.

— Die neue Spannzange in ihren Sitz auf der Welle (2) einflhren.

— Die Welle selbst wieder in ihren Sitz im Inneren der Indexgruppe bringen.

— Die Welle durch Sperrlamelle (1) in ihrem Sitz blockieren und sicherstellen, daf3 auf der
Lamelle der griine Teil sichtbar ist, was bedeutet, daf3 die Position erreicht worden ist.

— AuRere Glocke, Kollektorglocke und Drahtklemmermuffe wieder montieren.

Abb.6.7
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6.2.8 Auswechseln der Hakenplatten
Das Auswechseln der Hakenplatten ist erforderlich, wenn sich der Kollektordurchmesser

und die Anzahl der Kollektorhaken &ndern.
Beim Auswechseln wie in Abb. 6.8 gezeigt und nachfolgend beschrieben vorgehen:

@)|©

©®

Abb.6.8

— Die Wickelbacke abmontieren.

— Aufden Knopf (1) in der Mitte dricken.

— Die Hakenplatte (2) aus ihrer Fihrung (3) auf der Wickelbacke herausziehen.
— Die neue Hakenplatte in ihren Sitz auf der Fihrung der Wickelbacke einfuhren.
— Den Knopf (1) in der Mitte loslassen.

— Die Wickelbacke wieder montieren.

6.2.9 Auswechseln des Greifers der SchweilRindexgruppe

Der Greifer der SchweilRindexgruppe muss ausgewechselt werden, wenn sich der
Durchmesser der Ankerwelle auf der dem Kollektor gegenuberliegenden Seite andert.
Beim Auswechseln wie in Abb. 6.9 gezeigt und nachfolgend beschrieben vorgehen:

— Die Sperrschrauben (1) aufschrauben.
— Die Greiferbacken (2) abmontieren und auswechseln.
— Die Sperrschrauben (1) wieder festziehen.
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Abb. 6.9

6.2.10 Auswechseln der Schweil3elektroden
Unter Bezugnahme auf Abb. 6.10 wie folgt vorgehen:

— Den Hebel (1 bzw. 2) ausrasten, der die Halterung des Elektrodenhalters blockiert.

— Den Elektrodenhalter (3 bzw. 4) herausziehen.

— die neuen Elektrodenhalter mit den bereits mit den entsprechenden Schablonen
regulierten Elektroden (siehe Kap. 6.3.3) einfuhren.

— Die Hebel wieder einrasten.

Abb.6.10
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6.2.11 Auswechseln der Ankerwellenfihrung (Amboss)
Die Ankerwellenfiihrung muss ausgewechselt werden, wenn sich der Durchmesser der

Ankerwelle auf Kollektorseite &ndert.
Beim Auswechseln wie in Abb. 6.11 gezeigt und nachfolgend beschrieben vorgehen:

— Den Hebel (1) ausrasten.
— Den Amboss (2) herausziehen und auswechseln.
— Den Hebel (1) wieder einrasten.

Abb.6.11
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6.2.12 Auswechseln des Ankerwellenhalters auf der dem Kollektor gegentiber-
liegenden Seite

Der Ankerwellenhalter auf der dem Kollektor gegenuberliegenden Seite muss
ausgewechselt werden, wenn sich der Durchmesser der Ankerwelle auf der dem
Kollektor gegentberliegenden Seite &ndert.

Beim Auswechseln wie in Abb. 6.12 gezeigt und nachfolgend beschrieben vorgehen:

— Den Knopf (1) aufschrauben.
— Das Werkzeug (2) herausziehen und auswechseln.
— Den Knopf (1) wieder zuschrauben.

Abb.6.12
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6.3 Justieren der installierten Werkzeuge

Eine Justierung der folgenden Werkzeuge kann erforderlich sein:

— Justierung der Position der Indexergruppe der Wickelstation;

— Justierung der Position des Schweil3kopfs;

— Justierung der Elektrodenneigung;

— Justierung der Position der Indexergruppe der Schweil3station;

— Justierung der Position der Masse-Elektrode;

— Justierung der Position der Drahtschneidezangen;

— Justierung der Position des Ankerwellenhalters auf der dem Kollektor
gegenulberliegenden Seite.

6.3.1 Justierung der Position der Wickelindexgruppe

Die Position dieser Gruppe muss justiert werden, wenn sich der Abstand zwischen
Kollektor und Blechpaket &ndert oder wenn sich die Hohe des Blechpakets andert.
Diese Justierung unter Bezug auf die Abb. 6.14 wie folgt durchfihren:

— Die Sperrhebel (1)ausrasten.
— Mittels Knopf (2) die Gruppe (3) in die gewlinschte Position verschieben.
— Die Sperrhebel (1) wieder einrasten.

Abb.6.14
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6.3.2 Justierung der Schweil3kopfposition

Diese Justierung erlaubt eine optimale Positionierung der Schweil3- und der Masse-
Elektroden in Bezug auf den Ankerkollektor. Diese Justierung unter Bezug auf die Abb.
6.15 wie folgt vornehmen:

— Die Sperrhebel (1) ausrasten.

— Durch Drehen des Knopfs (2) die gesamte SchweiRgruppe (3) an den Ankerkollektor
annahern bzw. davon entfernen, bis die gewlnschte Position erreicht worden ist.

— Die Sperrhebel (1) wieder ganz einrasten.

Abb. 6.15
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6.3.3 Justierung des Elektrodenabstands und der Elektrodenneigung

Diese Justierung erlaubt eine optimale Positionierung der Elektroden in ihren Haltern.
Unter Bezugnahme auf die Abbildungen 6.16 und 6.17 wie folgt vorgehen:

MASSE-ELEKTRODE

— Den Elektrodenhalter (1) vom Schweif3kopf abmontieren.

— Den Elektrodenhalter auf das Justierwerkzeug (Schablone) (2) stellen.

— Den Elektrodenhalter durch Einrasten des Hebels (3) blockieren.

— Die Schraube (4) aufschrauben;

— Mit einem Innensechskantschlissel auf die Schraube (5) einwirken, bis die Elektrode
(6) den Block (7) berthrt und perfekt an diesem anliegt.

— Die Schraube (4) wieder zuschrauben.

— Zum Entsperren des Elektrodenhalters den Hebel (3) ausrasten.

— Den Elektrodenhalter wieder herausziehen.

1 3 4 6

Abb.6.16

SCHWEISSELEKTRODE

— Den Elektrodenhalter (1) vom Schweil3kopf abmontieren.

— Den Elektrodenhalter auf dem Justierwerkzeug (Schablone) (2) positionieren.

— Durch Einrasten des Hebels (3) blockieren.

— Miteinem Innensechskantschliissel die Schraube (4) aufschrauben und die Elektrode
(5) so weit verschieben, bis sie perfekt am Block (6) anliegt.

— Den Hebel (3) ausrasten.

— Den Elektrodenhalter herausziehen.
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Abb.6.17

6.3.4 Justierung der Position der SchweilRindexgruppe

Diese Justierung dient zur optimalen Positionierung der Schweil3elektroden in Bezug
auf den Ankerkollektor. Unter Bezugnahme auf die Abb. 6.18 wie folgt vorgehen:

— Die Sperrhebel (1) ausrasten.

— Durch Drehen des Knopfs (2) die gesamte Schweil3indexgruppe (3) an den
Ankerkollektor annéhern bzw. davon entfernen, bis die gewiinschte Position erreicht
worden ist.

— Die Sperrhebel (1) wieder ganz einrasten.

Abb.6.18
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6.3.5 Justierung der Position der Masse-Elektrode

Diese Justierung dient zur optimalen Positionierung der Masse-Elektrode in Bezug auf
den Ankerkollektor.
Diese Justierung unter Bezugnahme auf die Abb. 6.19 wie folgt vornehmen:

— Die Blechabdeckung des Schweil3kopfs abmontieren.

— Mitden gerandelten Knopfen (1) die Masse-Elektrode zum Kollektor hin oder vom
Kollektor weg verschieben, bis die gewlinschte Position erreicht worden ist.

— Die Blechabdeckung wieder montieren.

Abb.6.19
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6.3.6 Justierung der Position der Drahtschneidezangen

Die Justierung der Anschlage ist erforderlich, falls sich der Durchmesser des

Ankerkollektors andert.
Diese Justierung unter Bezugnahme auf die Abb. 6.20 wie folgt vornehmen:

— Die Schrauben (1) lockern.

— Die Schneidezange (2) justieren, indem sie zum entsprechenden Anschlag
verschoben wird.

— Die Schrauben (1) wieder festziehen.

Abb. 6.20
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6.3.7 Justierung der Position des Ankerwellenhalters auf der dem Kollektor
gegenuberliegenden Seite

Diese Justierung ist erforderlich, falls sich die Lange der Ankerwelle auf der dem
Kollektor gegeniberliegenden Seite &ndert.
Diese Justierung unter Bezugnahme auf die Abb. 6.21 wie folgt vornehmen:

— Den Knopf (1) aufschrauben.

— Den Ankerwellenhalter (2) in die gewinschte Position verschieben (die Position
am Mal3stab ablesen).

— Den Knopf (1) wieder zuschrauben.

Abb.6.21

6-20 Rev. 00



/. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

7.1 Einleitung

Die Maschine TWF-8A wurde gema&f den Vorschriften der Europaischen Richtlinien
unter Bezug auf die harmonisierten europaischen Sicherheitsnormen entworfen und
konstruiert.

Wo es moglich 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 Gberprufen, da nicht alle hierfir notwendigen
Schutzvorrichtungen vorhersehbar sind.

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

Die qualifizierten Maschinenbediener miissen sich genauestens an die Anweisungen
dieses Handbuchs und die Anleitungen von Seiten des technischen Personals von ATOP
halten. Sollten Situationen beztglich 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 zustandig ist,
sind keine speziellen individuellen Schutzvorrichtungen vorgesehen.
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7.2 Lokalisierung der Schutzvorrichtungen der Maschine

Die Maschine verfugt tGiber feste und verriegelte Schutzvorrichtungen, aus Blech oder
aus Lexan.

Mit Bezug auf Abb. 7.1 ergeben sich folgende Schutzvorrichtungen aus Blech:

1 - Schaltschranktir (Starkstrom) mit abschliel3barem Schloss

2 - Schaltschrankttr (Steuerstrom) mit abschlie3barem Schloss

3 - Tur der Montagetafel fur Pneumatikkomponenten mit abschliel3barem Schloss
4 - fixe Schutztafel

Mit Bezug auf Abb. 7.1 ergeben sich folgende Schutzvorrichtungen aus Lexan:

5 - fixe Schutztafel

6 - fixe Schutztafel

7 - verriegelte rechte seitliche Schutztir
8 - verriegelte linke seitliche Schutztir

FUr die verriegelten Schutzvorrichtungen werden «Keil»-Vorrichtungen gemaf der Norm
IEC 947 verwendet.

ACHTUNG

Es ist strengstens verboten, die Maschine ohne feste Schutzvorrichtungen
arbeiten zu lassen oder die verriegelten Vorrichtungen zu verhindern, aul3er
es werden Regulierungs- oder Wartungsmaf3nahmen durgefthrt, fur die
manuelle Betriebsweise und das Zugangsverbot fir nicht autorisierte
Personen vorgesehen ist.
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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 gemal3 der in Kapitel 5 aufgefuihrten Kriterien beztglich
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, dafl? keine Gefahrensituationen fur
den Bediener oder den Benutzer entstehen.
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7.4 Leistungsfahigkeit der Vorrichtungen

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

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

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

— dass die Bewegung der Maschinenelemente nicht behindert wird;

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

— dass Maschinenausrustung und Ankertypologie Ubereinstimmen;

— dass die Druckregler korrekt eingestellt sind.

Sobald bei einem Erhebungssensor oder einer verriegelten Vorrichtung ein Problem
oder eine Storung auftritt, signalisiert die Maschine die fir 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 wahrend der Installationsoperationen
des Kapitels 4.8 nicht beachtet werden, aber nur, falls diese von einem
speziell geschulten Techniker durchgefiihrt werden.
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7.5 Restgefahren

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

Die grof3ten 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 Aufprallméglichkeiten der verschiedenen Bauteile nachzuprifen, da keine
Positionierungskontrolle der Maschinensoftware besteht.

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

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

Gefahren fur den Bediener:

— Die Verwendung des Schliisselschalters zur Umgehung der Schutztiiren (Abb.5.1)
erlaubt das Ausfiihren von Maschinenfunktionen bei offenen Schutztiiren, wodurch
das Sicherheitsniveau herabgesetzt wird; im Besonderen besteht hier die Gefahr
von Quetschverletzungen der oberen Gliedmaf3en. Der Verantwortliche fir die
Sicherheit der Linie ist fur die Verwendung des Schlisselschalters verantwortlich,
wobei er nur qualifiziertem Personal und nur jeweils einer Person das Arbeiten bei
Ausschluss der Schutztlren gestatten darf.

— Die Inbetriebnahme der Maschine ist dem Anbringen von Schutzvorrichtungen in
der Ankerlade-/abladezone untergeordnet, da in diesem Bereich erhdhte
Quetschgefahr der oberen Gliedmalfien besteht.

— Wahrend der Wartungsarbeiten nicht direkt in den Laserstrahl der Photozelle zur
Kontrolle des Kollektors schauen.
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— Beim SchlieRen der Drahtklemmer im Handbetrieb und bei offenen Schutztiiren
besteht Quetschgefahr der oberen Gliedmalien.

— Beim Offnen der Schutztiiren beachten, dass die Struktur der Wickelarme sehr heil?
(max 55°C) sein kann - Verbrennungsgefahr!

— Die Maschine nie bei offenen Schutztiren und mit Umgehung der
Schutztirverriegelung (mit By-Pass-Schlissel) verwenden, da die Gefahr von
Quetschverletzungen der oberen Gliedmal3en besteht.

— Vor jedem Eingriff, bei dem das Offnen des Schaltschranks fiir Arbeiten an den
Schaltschrankkomponenten vorsieht, muss man nach dem Abschalten der Maschine
mindestens 1 Minuten warten, um die komplette Dissipation von eventuell auf den
Kapazitaten des Stromkreises akkumulierten Reststrom zu erlauben.

— Beim Auswechseln der Drahttrommeln sehr vorsichtig vorgehen, um ein Fallen
derselben zu vermeiden - Quetschgefahr fur die unteren Gliedmal3en des Bedieners!

— Bei stillstehender Maschine besteht fir den Bediener die Gefahr des Anstof3ens an
scharfkantige Komponenten im Inneren der Maschine.

— Vebrennungsgefahr beim Bertihren der Schweil3elektroden, auch bei abgeschalteter
Maschine - Schutzhandschuhe tragen!

— Die geschweif3ten Anker sind sehr heif - Verbrennungsgefahr!

ACHTUNG

Die Verantwortung fur eine nicht vorhergesehene und nicht vorhersehbare,
nicht korrekte Verwendung liegt allein beim Personal, das diese Tatigkeiten
ausfuhrt, und schlief3t somit die Firma ATOP aus.

75.1 Performance level (PL) der sicherheitsbezogenen Teile des
Steuerungssystems

Auf der Grundlage der rechnerischen Ermittlungen und der Gefahrenanalysen, sowie
aufgrund der auf der Maschine TWF-8A verwendeten Bauteile erklaren wir hiermit, daf3
diese Maschine gemalR} ISO 13849-1 fur den elektrischen Sicherheitskreis einen
Performance Level Kategorie 3 PL d und fir den pneumatischen Sicherheitskreis
einen Performance Level Kategorie 1 PL c erreicht.
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8. WARTUNG

8.1 Allgemeines

In diesem Kapitel werden alle Prozeduren fiir die ordentlichen und auf3erordentlichen
Wartungsmalf3nahmen behandelt, die an der Maschine vorgenommen werden missen.
Daruber hinaus enthalt das Kapitel eine Reihe ntitzlicher Informationen fir das Auffinden
maglicher Fehler, die wahrend des Betriebs auftreten konnen.

In der folgenden Abhandlung versteht man unter ordentlichen WartungsmafRnahmen alle
zeitlich voraussehbaren Mafinahmen, wahrend man unter auf3erordentlicher Wartung
alle Operationen versteht, die zur Wiederherstellung des normalen Maschinenbetriebs
nach Schaden und/oder Stérungen notwendig sind.

Der Bediener, der fur die nachfolgenden Wartungen zugelassen wird, muss Uber die
Qualifizierung 2 verfigen. Jede Mal3nahme 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 Mal3nahmen je nach Betriebsstunden der Maschine durchgefihrt
werden.

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

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

ACHTUNG

Wartungen, die nicht korrekt ausgefuhrt worden sind oder bei denen die
Zeiten der Wartungstabelle nicht beachtet wurden, oder die Verwendung
von nicht originalen Ersatzteilen konnen gravierende Auswirkungen auf
die Lebensdauer und die Funktionalitéat der Maschinenbestandteile haben.
In diesen Fallen haftet der Hersteller nicht fur aufgetretene
Maschinenschaden bzw. Schaden an Werkzeugen.
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Wurde das Stundenlimit fiir eine oder mehrere Wartungen erreicht, wird der Bediener

durch Blinken der Taste I. davon informiert.

Auf diese Taste dricken, um Zugang zum folgenden MenU zu erhalten:

Zum Verlassen dieses Menus und zum Zuriickkehren zum Hauptmenl zum Beendigen

der fiir die Produktion erforderlichen Operationen auf die Taste | % | driicken.

Die Wartungs-Taste |. blinkt weiter.

Bei Betatigen der Taste "ELEKTRODENWECHSEL" gelangen wir zur MenUseite zum
Auswechseln der Schweil3- und der Masse-Elektroden.

Eine ausfuhrliche Beschreibung dieser Operationen finden Sie im Kap. 8.2.7.
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Fur jeden Wartungseingriff gelangen wir mit der Taste zur Wartungskarte, in der

die Anzahl der ausgefuhrten Wartungen, das Falligkeitsdatum der Wartung, die
vergangenen Stunden, das Ausfuhrungsdatum, der Code des Bedieners, der die
Wartung durchgefuihrt hat und eine kurze Beschreibung der auszufiihrenden Eingriffe
angegeben sind:

Lrip g e I ARpted YT

3122002 10: 558

31,12.2002 16 59:58

Jede Wartung hat ihre eigene Wartungskarte, die wir hier nicht zeigen, da Struktur und
Funktionsweise immer gleich sind.

Mit der Taste I gelangen wir zur ersten Seite mit dem Layout der Maschine. Darin

sind die Punkte, in denen die Wartung ausgefuhrt werden muss, hervorgehoben.
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Im Menu blinken die numerierten Punkte, in denen die Wartungseingriffe durchzufiihren
sind, rot auf und es wird auch der Name der betroffenen Maschinengruppe angegeben.
Die Stunden, die seit der letzten Wartung vergangen sind, finden wir im Feld mit der
der Wartung entsprechenden Farbe.

Mit der Taste ) kehren wir zum Ausgangsment zurtick.
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8.2.1 Tabelle der Wartungsmal3inahmen

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

Haufigkeit MalRhahme Kapitel
200 Std. — Reinigung der Maschine 8.2.2
— Reinigung der Filter der Luftergitter 8.2.3
— Datensicherung 8.24
— Kontrolle von Schutzabdeckungen und 8.2.5
Not-Aus-Schalter
— Schmierung der Flyer 8.2.6
1000 Std. — Schmierung der Maschine 8.2.6
5000 Std. — Kontrolle des Verschleil3zustands der Riemen 8.2.7
der motorisierten Achsen
— Kontrolle und eventuelle Ersetzung des 8.3.2
Bremspulvers des Drahtspanners (Handb. EWT

8.2.2 Reinigung der Maschine

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

ACHTUNG

Keine Losungsmittel wie Alkohol oder Benzin verwenden, um die
Oberflachen nicht zu beschadigen.
Keinen direkten Wasserstrahl und keine Druckluft benutzen.

8.2.3 Reinigung der Filter der Luftergitter

— Die Maschine ausschalten.
— Die Schutzgitter der Filter des Schaltschranks ausspannen und die Filter mit
Druckluft reinigen, um den Staub zu entfernen.
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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 kdnnte, wird geraten,
einmal im Monat eine Datensicherung der Arbeitsprogramme auszuftihren.

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-Aus-Schalters

Periodische Kontrolle der Schutzabdeckungen

Bei gestoppter Maschine eine verriegelte Schutztir 6ffnen.

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

Die Schutzttr wieder schlieRen und auf die START-Taste drticken.

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

Die oben beschriebene Kontrolle fiir alle verriegelten Schutztiiren durchfihren.
Sicherstellen, daf3 alle Sicherheitsverriegelungen korrekt befestigt sind.
Sicherstellen, dal 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 unverziglich stehenbleiben.

Den NOT-AUS-Pilzdruckschalter wieder riickstellen 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, daf3 der NOT-AUS-Schalter integer ist.

Die oben beschriebenen Kontrollen fir alle auf der Maschine vorhandenen NOT-
AUS-Pilzdruckschalter durchfihren.
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8.2.6 Schmieren der Maschine

— Die Maschine ausschalten.

— Die Schutzturen 6ffnen, um Zugang zum Inneren der Maschine zu erhalten.

— Die Gleitschienen und die Kugelgewindegetriebe der nachfolgend angegebenen
Gruppen schmieren. Dazu in die Schmiernippel Fett vom Typ KLUBER ISOFLEX
LDS 18 SPECIAL A (oder gleichwertiges) einspritzen; fir die SOMMER-Greifer Ol
vom Typ RENOLIT HLT2 (oder gleichwertiges) verwenden, wahrend zum Schmieren
der anderen Gruppen Fett vom Typ KLUBER ISOFLEX LDS 18 SPECIALA (oder
gleichwertiges) mit Pinsel aufgetragen wird.

Neben jedem Schmiernippel finden Sie eine Nummer, die es lhnen erleichtert, alle zu
schmierenden Punkte zu finden. Sie kdnnen sich jedoch auch auf die nachfolgende
Liste beziehen:

* Planetenzahnrad der Flyer-Gruppe, mittels Schmiernippeln (1, Abb. 8.1);

* Lade-/Abladeachse, mittels Schmiernippeln (2, Abb. 8.2);

» Lade-/Abladegreifergruppe (Zusatzausstattung), mittels Schmiernippel (3, Abb. 8.3);

« Zahnstange der Drahtklemmer, mittels Pinsel (4, Abb. 8.4);

» Schweil3kopfgruppe, mittels Schmiernippel (5, Abb. 8.5).

ACHTUNG

Nach dem Schmieren kann es vorkommen, daf3 beim Drehen des Flyers
eine geringe Menge von Fett aus demselben austritt, ohne dal? dies jedoch
Probleme verursacht.
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Abb. 8.2

Abb.8.4
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8.2.6.1 Schmieren der Werkzeuge der Indexgruppe der Wickelstation

Die Schmierung muss alle 300 Stunden ausgefiihrt werden, um die perfekte
Funktionsfahigkeit der genannten Werkzeuge im Laufe der Zeit zu bewahren.

Die von der Schmierung betroffenen Gruppen missen wie im Kapitel 6, Abschnitt 6.2,
fur das Auswechseln derinstallierten Werkzeuge beschrieben, abmontiert werden:

— Zangenschlie3htilse;
— AuRere Glocke;
— Kollektorglocke;
— Drahtklemmermuffe.

Oberflachen sorgfaltig mit Hilfe eines geeigneten Reinigungsmittels und eines sauberen,
trockenen, nichtausfasernden Lappensreinigen, umalle eventuellen Reste zu entfernen.
Eine dinne und gleichmafige Schicht Fett Typ KLUBER ISOFLEX NBU 15 oder
gleichwertiges auftragen, wobei die zu schmierenden Flachen perfekt bedeckt werden
mussen.

Die geschmierten Gruppen sorgfaltig wieder zusammenmontieren.

8.2.7 Kontrolle und Auswechseln der Antriebsriemen

Verschleil3zustand und Spannung aller Riemen aller motorisierten Achsen der Maschine
kontrollieren.

Falls die Riemen nicht ausreichend gespannt sind, diese spannen.

Falls der Riemen beschéadigt oder der Motor defekt ist, diese austauschen.

ACHTUNG

Beim Austauschen einiger Elektromotoren der Maschine muss aufgrund
deren Mal3e und deren Gewichts ein hydraulisch betriebener Rangierheber
verwendet werden, um Schéden an Material oder Personen zu vermeiden.

In den nachfolgenden Kapiteln beschreiben wir diese Operationen fir jede einzelne
Achse.

Der ausgewechselte Riemen muss gespannt und dessen Spannung dann wie in Abb.
8.7 gezeigt kontrolliert werden.
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ACHSABSTAND| FEDERWEG
(mm) (mm)
100 2
150 3
200 4
250 5
300 6
400 8
500 10
550 11
600 12
650 13
700 14
750 15 F
800 16

Abb. 8.7
8.2.7.1 Drehachse der Indexierspannzange der Wickelstation

— Die Befestigungsschrauben (1) der Motortragerplatte (2) l6sen und diese in den
Schlitzléchern verschieben, um den Riemen (3) zu entspannen.

— Riemen (3) herausziehen und durch einen Riemen mit den gleichen Merkmalen ersetzen.
— Riemen durch Verschieben der Motortragerplatte (2) spannen und in dieser Position
mit den Schrauben (1) befestigen; dann eine Kontrolle durchfiihren (Abb.8.7).

.

* 2

Abb.8.8
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8.2.7.2 Lade-/Abladeachse

— Die Schrauben (1) aufschrauben.

— Auf den Riemenspanner (2) einwirken und den Motor (3) in den Langlochern
verschieben, damit der Riemen entspannt wird.

— Den Riemen (4) herausziehen und durch einen neuen Riemen mit den gleichen
Merkmalen ersetzen.

— Aufden Riemenspanner (2) einwirken, bis der neue Riemen korrekt gespannt ist.

— Die Schrauben (1) wieder festziehen.

— Die Spannung kontrollieren (siehe Abb.8.7).

Nun muss der Nullpunkt dieser Achse wiedergefunden werden:

— Die Schutztiren schlief3en.

— Die Maschine einschalten.

— Inden Handbetrieb gehen.

— Den Befehl ausfuhren, der das Drehmoment der Lade-/Abladeachse einschaltet .

— Fdur diese Achse den Befehl NULLSTELLEN wéhlen und auf die START-Taste
dricken.

— Die Gruppe bewegt sich, nimmt jedoch eine ungewisse Stellung ein.

— Die Schutzturen 6ffnen.

— Miteiner Schablone kontrollieren, ob der in Abb. 8.9 gezeigte Abstand 34,5 mm betragt.

— Falls dies nicht der Fall ist, die Schutztliren schliel3en.

— Indie Programmierung gehen.

— Inden Utility-Parametern, Maschinenkonfiguration, den OFFSET-Wert dieser Achse
korrigieren und das Nullstellen so lange wiederholen, bis der gezeigte Abstand 34,5
mm betragt.

— Abspeichern und die Programmierung verlassen. 34,5 mm

Abb.8.9
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8.2.7.3 Indexierachse der Schweil3station

— Die Schrauben (1) aufschrauben.

— Den Motor (2) von Hand verschieben und die Platte (3) gleiten lassen, um den
Riemen zu entspannen.

— Den Riemen (4) durch einen mit den gleichen Merkmalen ersetzen.

— Den neuen Riemen von Hand, durch Verschieben des Motors, spannen.

— Die Schrauben (1) festziehen.

— Die Spannung kontrollieren (siehe Abb.8.7).

Abb.8.10
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8.2.8 Auswechseln der SchweilRelektroden

Falls ein Auswechseln der Schweil3elektroden erforderlich ist, erscheint am Bildschirm
des programmierbaren Terminals die hier gezeigte Seite:

_‘ ’ "‘ & ‘ ® u‘ﬁﬂ:‘cb
Are, Hhwessingen e Lz, Sityeeieeklr wedhesd
Elekrodernwedhea| filr Masse-Elak Ir wecheal
00000 (L
e sate ek Cehwe el eldroden
OO LI}
E:i'rml!.'ml-_ﬂtwd:- MasseFlex 7 0da
aogen.rzt _ aogenit
Schwailclokirodon- Masse-Chakir,-
Whedhsial Wechsel
| = > |

Sobald diese Seite aufgezeigt worden ist, beendet die Maschine die Schweil3ung des
in Bearbeitung befindlichen Ankers und bleibt dann stehen.

Die in dieser Seite angegebene max. Anzahl an ausfihrbaren Schwei3ungen ist die

Anzahl, die in der "Maschinenkonfiguration" programmiert worden ist.

Zum Auswechseln der Schweil3elektroden wie im Kap. 6.2.10 beschrieben vorgehen.
Nach erfolgtem Auswechseln der Elektroden auf kxAUSWECHSELN DER MASSE-
ELEKTRODE» oder auf kxAUSWECHSELN DER SCHWEISSELEKTRODE> driicken,
damit die Z&hler riickgesetzt werden.

HINWEIS

Die Elektroden (Masse- und Schweil3elektrode) beider Schweil3gruppen
missen immer gleichzeitig ausgewechselt werden.
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8.3 Stdrungen

Die Maschine ist mit einer Software ausgestattet, die Selbstdiagnosen fiir aufgetretene

Storungen ausfihrt. Der Bediener wird durch Aufblinken der Taste | 44 | am

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

Durch Dricken auf g erscheint eine Anzeigeseite, auf der die stattgefunden Stérung

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

Die Lokalisierung des fur die Stérung verantwortlichen Sensors erfolgt durch die
Abkurzung, die auf dem Bildschirm erscheint:

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

Diese Kurzel befinden sich neben jedem verantwortlichen Organ (auf der jeweiligen
Anzeigeseite) und bei einer Storung leuchtet das Rechteck um das Kurzel 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.
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Mit der Taste EL/| gelangen wir zur nachsten Storungsseite:
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Mit der Taste EL/| gelangen wir zur nachsten Stérungsseite:
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Mit der Taste EL/| gelangen wir zur nachsten Stérungsseite:
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Mit der Taste EL/| gelangen wir zur nachsten Stérungsseite:
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Mit der Taste EL/| gelangen wir zur nachsten Stérungsseite:
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Mit der Taste EL/| gelangen wir zur nachsten Stérungsseite:
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Mit der Taste EL/| gelangen wir zur nachsten Stérungsseite:

® o || <
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Sobald die Stérungsursache behoben worden ist, geniigt es dann, auf die START-Taste
(4,Abb. 5.1) zu dricken und die Maschine nimmt den Automatikbetrieb wieder auf.

Aus einigen Stérungsseiten gelangen wir mit der Taste I zum Stérungslayout der

Maschine, in dem die von der Stérung betroffenen Punkte angezeigt werden:
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8.3.1 Time-Out-Stérung

Fahrt 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:

— Schutztiren 6ffnen;

— Zustand und Positionierung des angezeigten Sensors kontrollieren,

— eventuelle Behinderungen der Bewegung des Elements tberprifen;

— Verkabelung tiberprufen,

— 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 Warnmeldungen

Beim Einschalten der Maschine, wenn das Nullstellen ausgefuhrt wird, kbnnen am
Bildschirm verschiedene Warnmeldungen aufgezeigt werden, die den Bediener darauf
hinweisen, dass fir eine korrekte Wiederaufnahme des Arbeitszyklus bestimmte
Operationen vorgenommen werden missen.

Falls zum Beispiel von Hand ein Teil in einen Greifer geladen worden sein sollte,
nachdem die Maschine den Abladevorgang regular durchgefuihrt hat, erscheint die

folgende Meldung, die den Bediener informiert, dass das Teil nicht abgeladen werden
kann:

STORUNG - TEIL KAMN NICHT ABGELADEN WERDEN

TEIL IN INDEXER-ZANGE WICKELMASCH.
UND IM LADE-/ABLADEGREIFER.
SCHUTZTUREN OFFNEN UND TEIL ABNEHMEN!

Der Bediener muss die am Bildschirm gegebenen Anweisungen befolgen und dann
auf die START-Taste drticken, um die Nullstellprozedur zu wiederholen.
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8.3.3 Kontrolle der Wickelarm-Sperrelemente

Die Elemente, deren perfektes Sperren jahrlich kontrolliert werden muf3, kbnnen im
Folgenden anhand ihrer Kennziffer in den anliegend gelieferten Ubersichtszeichnungen
identifiziert werden. Es handelt sich dabei um die folgenden Sperrelemente:

fur Anwendungen vom Typ “TWF” verweisen wir Sie auf den Teil “Wickelarm” der
Ubersichtszeichnung 06.030039.11; die folgenden Sperrelemente dieses Teils
mussen kontrolliert werden:

Sperrelemente mit Kennziffer 8/23/28, Gewinde M5, Anziehdrehmoment 6,4
Nm;

Sperrelemente mit Kennziffer 18/19/24 des Wickelarms mit Kennziffer 5,
Gewinde M8, Anziehdrehmoment 27 Nm;

Sperrelemente mit Kennziffer 9/22/27 des mittleren Radchens mit Kennziffer 6,
Gewinde M4, Anziehdrehmoment 3,22 Nm;

was den Teil “Planetenrad” der Ubersichtszeichnung 06.033270.11 betrifft, miissen
die folgenden Sperrelemente kontrolliert werden:

Schraube mit Kennziffer 24, Gewinde M6, Anziehdrehmoment 11,1 Nm;
Sperrelemente mit Kennziffer 26/30, Gewinde M8, Anziehdrehmoment 27 Nm;
Sperrelemente mit Kennziffer 23/28 des Gehauses, Gewinde M4,
Anziehdrehmoment 3,22 Nm;

Spezial-Fettblichse mit Kennziffer 16, Gewinde M6, Anziehdrehmoment 11,1
Nm;

Sperrelemente des Gegengewichts mit Kennziffer 25/29, Gewinde M6,
Anziehdrehmoment 11,1 Nm.
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8.4 Aulerordentliche 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
zurUckzufuhren sind. Das Verwenden solcher Ersatzteile beeintrachtigt die
urspringliche Maschinenkonfiguration.

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

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

Diese MalRnahmen missen auf jeden Fall bei unterbrochener Energieversorgung
durchgefiihrt werden.

8.5 Kundendienst

Der Kundendienst fiir die Maschine TWF-8A wird direkt von ATOP nach Anruf der
folgenden Nummer ausgefuhrt:

Tel."(+39) 055 806171

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

9.1 Entfernung der Maschinenanschliisse

— Elektrische Versorgungsanschliusse der Maschine abmontieren.
— Pneumatische Versorgungsanschliisse 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 gewéhlten Verpackung empfiehlt sich die Verwendung einer
Holzpalette, die mit Hilfe von 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 beziglich der bei der Bewegung zu beachtenden Prozeduren
sind im Kapitel 4.2 angegeben.

9-1 Rev. 00



9-2

Rev. 00



10. ENTSORGUNG DER MASCHINE

10.1 Entsorgung der Maschine

Bei AuRerbetriebnahme 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, gemalf3 den gultigen 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 mussen die gultigen Landesvorschriften des Benutzers beachtet
werden.

10-1 Rev. 00



10-2 Rev. 00



11. ANHANG

11.1 Anhangsliste

Die Bedienungsanleitung "Bedienung und Wartung" der TWF-8A wird durch einen
Anhang vervollstandigt, der wegen personlicher Maschinengestaltungen gesondert
aufgefuhrt wird.

Die nachfolgende Liste zeigt die Zusammensetzung des Anhangs:

— elektrische Schaltplane

— pneumatische Schaltplane

— Gesamtzeichnungen und Stticklisten

— Betriebsanleitung fur Antriebe Siemens SINAMICS

— Betriebsanleitung fur Drahtspanner EWT

— Ubersichtszeichnungen 06.030039.11 und 06.033270.11

— Betriebsanleitung fur ELIWELL-Instrument

— Anleitung zum Riemenspannen

— Betriebsanleitung fur digitalen Lasersensor KEYENCE LV-5
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