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Evers

... Slchert Produktwerte

Schrauben, Werkzeug u.a.m liegen dem Schirm bei.

Die 4 Stiick M6 Schrauben "C" lockern, damit Schirm "B" abmontiert werden kann. Den Sténder "A" in
|senkrechter Stellung kippen.

Den Stander mittels 8 Stiick M8 Schrauben "D" befestigen.

|Bitte Zerdriickung der Kabel und Leitungen vermeiden, die nach dem Aufrichten des Sténders in die Kabelbtigel
festzuhagen sind. Die Schirmschrauben nachspannen.

Die Folienanordnung mitteis 4 Stiick M10 Schrauben montieren, und das Versorgungskabel ankuppeln. Bitte
beachten, daB die Drehrichtung des Drehtellers der durch das Pfeil angegebenen Richtung entspricht.

Demontage in umgekehrter Reihenfolge vornehmen.
|Generell

Die Lautstarke am Arbeitsplats betragt: Laeq 70dB(A).
|Reinigung

Die Maschine mit herkdmmlichen Putzmitteln reiningen - keine Spilreinigung!
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Evers

INHALTSVERZEICHNIS :
... Sichert Produktwerte

Inbetriebsetzung der Maschine 5.01

Start (G) 5.02

Stopp (H) 5.02

Notschalter (R) 5.02

Notschalter riicksetzen (Q, Q1) 5.02

Wahl von Wicklungsprogramm (C, C1, C2) 5.03

Manuelles Wicklungsprogramm (G, H) 5.03

Manuelle Aufwértsbewegung des Folienwagens (E) 5.03

Manuelle Abwéartsbewegung des Folienwagens (F) 5.03

Manuelier Betrieb der Druckplatte (PW-1100) 5.03

Einstellungen fUr automatisches Wicklungsprogramm 1 und 2 5.04

Anzahl Wicklungen oben an der Palettenladung (A, A1) 5.04

Anzahl Wicklungen unten an der Palettenladung (B, B1) 5.04

Deckfolie auf Palettenladung — regendichte Wicklung (D, D1) 5.04

Folienabschneiden (M) 5.04

Folienwagengeschwindigkeit aufwérts (I, 11, 12) 5.05

Folienwagengeschwindigkeit abwérts (K, K1, K2) 5.05

Drehtellergeschwindigkeit (L, L1, L2) 5.05

Wicklungsprogramm 1 5.06

Wicklungsprogramm 2 5.07

Eingang / Ausgang Ubersicht 5.08

Kodierung von Briicken auf Leiterplatte 5.09

Folienliberlappen oben an der Palettenladung auf PW-1000 5.10

Anzeigefehler auf dem Display 5.11

Anzeigefehler auf dem Display 5.12

Kurzanleitung 5.90
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Evers

Inbetriebsetzung des Palettenwicklers  ichert Produktwerte

Der Palettenwickler wird eine korrekte AnschluBspannung, gemaBs mitgelieferten Diagrammen, zugeschaltet.
Hauptschalter SO wird in Stellung 1 gedreht, wobei die Leuchtdioden auf der Schalttafel leuchten werden.

Der Palettenwickler ist bei Inbetriebsetzung fiir zwei Umdrehungen oben und zwei Umdrehungen unten, und
mittiere Geschwindigkeiten flr Drehteller und Folienwagen eingestellt. Diese Einstellungen kdnnen durch
Betatigung der relevanten Drucktasten auf der Bedienungstafel geéndert werden. Diese Einstellungen verbleiben,
bis der Strom f(ir den Palettenwickler abgeschaltet wird.

NB, Wenn der Palettenwickler in manuellem Zustand gestartet wird, und der Folienwagen nicht nach oben und
nach unten fahrt, d.h. wenn der Palettenwickler nicht benutzt wird, wird er automatisch nach ungeféhr 5 Minuten
stoppen.

Wenn der Hauptschalter in Stellung 1 steht, muss reset Notschalter Q betétigt werden um das Notschalterrelais
abzuschalten. Der Palettenwickler ist jetzt Gebrauchsfertig.
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Evers

... Sichert Produktwerte

Start (G)
Der Palettenwickler wird durch Betétigung des Druckschalters G gestartet oder restartet.

Der Palettenwickler wird gemaB dem gewahiten Wicklungsprogramm starten. Es wird immer zur Ausgangsposition
gefahren, wenn der Folienwagen nicht in Bodenposition steht.

Stopp (H)

Betatigung des Druckschalters H stoppt alle Bewegungen des Palettenwicklers.

Notausschaltung (R)

Betitigung des Notstoppschalters wird sofort sémtliche Bewegungen des Palettenwicklers stoppen, wobei
Leuchtdiode Q1 blinken wird. Der rote Notschalter wird fur Riickstellung der Notausschaltung im Uhrzeigersinn
gedreht bis er aufspringt. Danach wird reset Notausschaltung Q aktiviert.

Der Palettenwickler kann auch durch Betétigung der unter dem Folienwagen platzierten Trittplatte zuriickgestelit
werden, wobei Leuchtdiode Q1 blinken wird. Bei Riickstellung der Notausschaltung muss die Trittplatte frei sein,
und danach wird reset Notausschaltung Q betétigt.

Reset Notausschaitung (Q, Q1)
Wenn Leuchtdiode Q1 leuchtet (blinkt), ist das Notschaltrelais abgeschaltet. Fir Wiedereinschaltung des Relais

wird Druckschalter Q betatigt. Nachfolgendes Abschalten der Leuchtdiode Q1 zeigt an, dass das Relais
eingeschaltet ist.
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Wicklungsprogrammwabhl (C, C1 und C2)

Evers

Manuelles Wicklungsprogramm. ... sichert Produktwerte

Wird gewéhit durch Betétigung des Druckschalters C, bis weder Leuchtdiode C1 noch Leuchtdiode C2 leuchten
(Togglefunktion).

Automatisches Wicklungsprogramm 1

Wird gewahlt durch Betétigung des Druckschalters C bis Leuchtdiode C1 leuchtet (Togglefunktion). Der
Palettenwickler ist jetzt bereit die Einstellungen flr Wicklungsprogramm 1 zu wahlen. Die Einstellungen werden
gespeichent, bis der Strom flir den Palettenwickler abgeschaltet wird.

Automatisches Wicklungsprogramm 2

Wird gewahlt durch Betéatigung des Druckschalters C bis Leuchtdiode C2 leuchtet (Togglefunktion). Der
Palettenwickler ist jetzt bereit die Einstellungen fiir Wicklungsprogramm 2 zu wéhien. Die Einstellungen werden
gespeichent, bis der Strom flir den Palettenwickler abgeschaltet wird.

Manuelles Wicklungsprogramm (G, H)
Im manuellen Programm kann folgendes gewéhlt werden: L

Wenn Druckschalter G betatigt wird, startet der Drehteller des
Palettenwicklers, und dieser wird kontinuierlich fahren, bis
Druckschalter H betétigt wird.

Folienwagen nach oben(E)f
PW-1000 (ohne Druckplatte)
Manuelles Folienwagenfahren nach oben (E) Folienwagen nach unten(F)
Um den Folienwagen nach oben zu beférdern wird Druckschalter }
E betétigt. Der Folienwagen féhrt so lange, bis der Druck aktiviert
ist, oder bis Endstopp oben betétigt wird.

Manuelles Folienwagenfahren nach unten (F) ||
Um den Folienwagen nach unten zu beférdern wird / B
Druckschalter F betétigt. Der Folienwagen fahrt so lange, bis der -
Druck aktiviert ist, oder bis Endstopp unten betatigt wird.

PW-1100 (mit Druckplatte) 1 /l_
]
\

Manuelle Bedienung des Folienwagens nach oben (E) I
Das Polyestertastenfeld E betatigen, um den Folienwagen

nach oben zu beférdern. Die Druckplatte fahrt zur Druckplatte nach oben(F)f
Palettenladung hinunter, und erst dann fahrt der

Folienwagen nach oben. Der Folienwagen féhrt solange das  Druckplatte nach unten(E)}
Polyestertastenfeld betatigt wird, oder bis der Endstopp

beim Anlangen vom Folienwagen am Druckplattenwagen
aktiviert wird.

Folienwagen nach oben(E) f
Manuelle Bedienung des Folienwagens nach unten (F)

Das Polyestertastenfeld F betatigen, um den Folienwagen Folienwagen nach unten (F) !
nach unten zu beférdern. Der Folienwagen fahrt solange
das Polyestertastenfeld betétigt wird, oder bis der Endstopp
am Boden aktiviert wird.

Manuelle Bedienung der Druckplatte nach oben (F) ‘ /“
Das Polyestertastenfeld F betatigen, um die Druckplatte

nach oben zu beférdern. Dasselbe Polyestertastenfeld, das
dazu verwendet wird, der Folienwagen nach unten zu beférdern. Die Druckplatte fAhrt dann nach oben, wenn sich
der Folienwagen in Bodenposition befindet.

Manuelle Bedienung der Druckplatte nach unten (E)

Das Polyestertastenfeld E betdtigen, um die Druckplatte nach unten zu beférdern. Dasselbe Polyestertastenfeld,
das dazu verwendet wird, der Folienwagen nach oben zu beférdern. Die Druckplatte fahrt nach unten. Bemerken
Sie, dass der Folienwagen nach oben féhrt, wenn sich die Druckplatte in Bodenposition befindet.
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Evers

Einstellungen der automatischen Wickiungsprogramme 1 und 2 :
... Sichert Produktwerte

Folgendes kann fur die automatischen Wicklungsprogramme 1 und 2 gewahlit werden:

Wicklungszahl oben auf der Palette (A, A1)

Die Wicklungszahlen oben auf der Palette werden auf dem roten 7-Segment Display A angezeigt.

Wahl von Wicklungszahl geschieht durch Betatigung des Druckschalters A1 (Einmal driicken = 1 Umdrehung;
Zweimal drlicken = 2 Umdrehungen etc., maximum 9 Umdrehungen).

Wicklungszahl unten auf der Palette (B, B1)

Die Wicklungszahlen unten auf der Palette werden auf dem roten 7-Segment Display B angezeigt.

Wahl von Wicklungszahl geschieht durch Betatigung des Druckschalters B1 (Einmal driicken = 1 Umdrehung;
Zweimal driicken = 2 Umdrehungen etc., maximum 9 Umdrehungen).

Wahl von Kopffolie — regendichte Wicklung (D, D1)

Nicht moglich auf PW-1100 mit Druckplatte.

Wahl von Kopffolie geschieht durch Betatigung des Druckschalters D bis Leuchtdiode D1 leuchtet
(Togglefunktion).

Wenn Kopffolie gewénhlt ist, wird der Folienwagen nach unten fahren und warten, danach wird Leuchtdiode D
blinken, und der Kopffolie wird auf der Palette platziert, wonach der Folienwagen nach oben fahrt um die Palette
oben zu bewickeln.

Folienabschneiden (M)

Wahl von automatischem Folienabschneiden geschieht durch Betatigung des Druckschalters M bis Leuchtdiode
M1 leuchtet (Togglefunktion).

Diese Funktion ist aber nur wahlbar bei Palettenwicklern mit automatischem Folienschneidgerét.

Wenn der Palettenwickler nicht mit einem automatischen Folienschneidgeréat ausgestattet ist, wird die Folie
manuell abgeschnitten, wenn Leuchtdiode M1 blinkt.
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Evers

Folienwagengeschwindigkeit aufwiérts (1, 11, 12) sichert Produktwerte

Die aktuelle ,Geschwindigkeit aufwéarts“ wird auf Leuchtdiodesdule 1 angezeigt.

Die Leuchtdioden werden von unten nach oben einschalten. Je mehr leuchtende Dioden, desto héher
Geschwindigket ist gewéhlt worden.

Die Folienwagengeschwindigkeit I&Bt sich durch Betatigung des Druckschalters 11 steigern. Bei jedem Druck auf
11 wird eine neue Leuchtdiode einschalten.

Die Folienwagengeschwindigkeit 148t sich durch Betétigung des Druckschalters 12 beschrénken. Bei jedem Druck
auf 12 wird eine der Leuchtdioden ausschalten.

Folienwagengeschwindigkeit abwirts (K, K1, K2)

Die aktuelle ,Geschwindigkeit abwérts* wird auf Leuchtdiodeséule K angezeigt.

Die Leuchtdioden werden von unten nach oben einschalten. Je mehr leuchtende Dioden, desto héher
Geschwindigkeit ist gewahlit worden.

Die Folienwagengeschwindigkeit 148t sich durch Betatigung des Druckschalters K1 steigern. Bei jedem Druck auf
K1 wird eine neue Leuchtdiode einschalten.

Die Folienwagengeschwindigkeit 4Bt sich durch Betéatigung des Druckschalters K2 beschrénken. Bei jedem
Druck auf K2 wird eine der Leuchtdioden ausschalten.

Drehtellergeschwindigkeit (L, L1, L2)

Die aktuelle Geschwindigkeit wird auf Leuchtdiodeséule L angezeigt.

Die Leuchtdioden werden von links nach rechts einschalten. Je mehr leuchtende Dioden, desto h6her
Geschwindigkeit ist geédhit worden.

Die Drehtellergeschwindigkeit I&Bt sich durch Betétigung des Druckschalters L1 steigern. Bei jedem Druck auf L1
wird eine neue Leuchtdiode einschalten.

Die Drehtellergeschwindigkeit I&Bt sich durch Betétigung des Druckschalters L2 beschrénken. Bei jedem Druck
auf L2 wird eine der Leuchtdioden ausschaliten.
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Evers

Wicklungsprogramm 1 :
... Sichert Produktwerte

Wicklungsprogramm 1 wickelt erst unten, dann auf dem Weg aufwdrts, und schlief3lich ganz oben.
Das Programm ist wie ein Sequenzschaltprogramm aufgebaut.
Im Ausgangsposition befindet sich der Folienwagen in Bodenstellung, wobei Fiihler S3 aktiviert wird.

Durch Betatigung des Startknopfes wird der Drehteller, mit der vorgegewahlten Geschwindigkeit, anfangen zu
rotieren. Dieser Vorgang wird durch Leuchtdioden L angezeigt.

Der Folienwagen fahrt nach oben, entfernt sich vom ,Erfassungsfeld” des Fihlers S3, um danach zu stoppen.
Der Drehtelier rotiert fortgesetzt, wéhrend die Palette unten mit der vorgewé&hliten Wicklungszahl bewickelt wird.

Wenn die gewéhite Wicklungszahl unten erreicht ist, fahrt der Folienwagen nach oben auf der Palette, und die
Geschwindigkeit wird durch Leuchtdioden | angezeigt.

Der Folienwagen stoppt, wenn Fotozelle S4 den oberen Palettenteil ,erfasst” hat, oder wenn Endstopp S2 betétigt
wird.

Wenn die gewéhlte Wicklungszahl oben erreicht ist, wird die Drehtellerrotation stoppen.
Das Wicklungsprogramm ist jetzt beendet.

Wenn Folienabschneiden gewahlt ist, wird die Folie jetzt abgeschnitten (Ausgang Folienabschneiden wird mit
kurzem Puls einschalten).

Wenn Folienabschneidgerit montiert ist, retourniert der Folienwagen bis zur Bodenposition.

Wenn kein Folienabscneidgerat montiert ist, wird eine Leuchtdiode blinken bis Drucktaste G oder H betétigt
werden. Erst danach wird der Folienwagen bis zur Bodenposition retournieren.
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Wicklungsprogramm 2 E '/ e" 5

... Sichert Produktwerte
Wicklungsprogramm 2 wickelt erst unten, dann auf dem Weg aufwarts, oben, und wieder auf dem Weg abwarts.

Das Programm ist wie ein Sequenzschaltprogramm aufgebaut.
Im Ausgangsposition befindet sich der Folienwagen in Bodenstellung, wobei Fihler S3 aktiviert wird.

Durch Betatigung des des Startknopfes wird der Drehteller, mit der vorgegewahiten Geschwindigkeit, anfangen zu
rotieren. Dieser Vorgang wird durch Leuchtdioden L angezeigt.

Der Folienwagen fahrt nach oben, entfernt sich vom ,Erfassungsfeld” des Filhlers 83, um danach zu stoppen.
Der Drehteller rotiert fortgesetzt, wahrend die Palette unten mit der vorgewéhlten Wicklungszahl bewickelt wird.

Wenn die gewéhite Wicklungszahl unten erreicht ist, fahrt der Folienwagen nach oben auf der Palette, und die
Geschwindigkeit wird durch Leuchtdioden | angezeigt.

Der Folienwagen stoppt, wenn Fotozelle S4 den oberen Teil der Palette ,erfasst“ hat, oder wenn Endstopp S2
betétigt wird.

Wenn die gewihlte Wicklungszahl oben erreicht ist, wird der Folienwagen nach unten auf der Palette fahren, und
die Geschwindigkeit wird durch Leuchtdiode K angezeigt.

Wenn der Folienwagen bis zu dem Endstopp S3 unten auf der Palette gelangt, wird er stoppen.
Das Wicklungsprogramm ist jetzt beendet.

Wenn Folienabschneiden gewéhlt ist (und montiert ist) wird die Folie jetzt abgeschnitten (Ausgang
Folienabschneiden wird mit kurzem Puls einschalten).

Wenn kein Folienabschneidgerat montiert ist, wird eine Leuchtdiode blinken, bis Drucktaste G oder H betétigt
werden. Erst danach wird der Folienwagen bis zur Bodenposition retournieren.
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Ein- und Ausgabedateniibersicht.

S1: Zahlt die Rotationen des Drehtellers (1 Puls = 1 Rotation) E Ve"s

... Slchert Produktwerte

S2: Endstopp ,FOLIENWAGEN OBEN-*. Ist aktiviert, wenn der Folienwagen die
oberste Position erreicht hat (1 = aktiviert)

83: Endstopp ,FOLIENWAGEN UNTEN", Ist aktiviert, wenn der S5
Folienwagen die unterste Position erreicht hat (1 = aktiviert) Nur auf PW-1100

S4: Photozelle fiir Anzeigung ,OBERTEIL DER PALETTE* ¢ g

(ist wahlfrei). 1 = Oberteil der Palette .
K60: Notschalterrelais aktiviert (1 = aktiviert) g
S5: Druckplatte in Oberposition (nur auf PW1100) (1 = oben)

Disp. 1:  Flr neue Optionen (nicht benutzt)

Disp. 2:  Fr neue Optionen (nicht benutzt)

S1

Motor 1 (Drehteller)

Richtung: Wird momentan nicht benutzt

Geschwindigkeit 1:  Bindre Geschwindigkeitswahl fir
Drehteller Bit 0

Geschwindigkeit 2:  Bindre Geschwindigkeitswahl fiir Drehteller Bit 1

Geschwindigkeit 3:  Bindre Geschwindigkeitswahl fir Drehteller Bit 2

Gemeinsam: Gemeinsames Potential

Motor 2 (Folienwagen)

Direction: Wahi von aufwérts/abwarts flr Folienwagen
Geschwindigkeit 1:  Bindre Geschwindigkeitswahl fir Folienwagen Bit O
Geschwindigkeit 2:  Bindre Geschwindigkeitswahl fur Folienwagen Bit 1
Geschwindigkeit 3:  Binare Geschwindigkeitswahl fur Folienwagen Bit 2
Gemeinsam: Gemeinsames Potential

Reset Notstopp:
Reset Pulssignal fir Notausschaltrelais. Wird durch Betétigung des
Druckschalters Q aktiviert

Output Folienbremse

Wird ungeféhr 2 Sekunden nach Drehtellerstart vom Programm aktiviert.
Wenn Drehteller stoppt, schaltet der Ausgang wieder aus.

Output Folienabschneiden
Wird von Programm 1 oder 2 aktiviert, wenn das Wicklungsprogramm beendet ist. Dieser Ausgang gibt einen Puls
von Y2 Sekunde Dauer
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Kodierung von Briicken auf Leiterplatten E Ve"s

Beschreibung der gewahiten Optionen und Kodierung auf Briicken ... Sichert: Proguktwerte

J1 Drehtellerdrehrichtung
Mit dieser Option kann die Drehtellerdrehrichtung gewé&hit werden (ohne Briicke — Umdrehung im Uhrzeigersinn,

mit Brliicke — im Gegenzeigersinn).

J2 Photozelle S4 montiert

Mit dieser Option bekommt das Programm in der Maschine die Iinformation, dass Photozelle S4 fir Hohenabtasten
der Palettenladung auf dem Folienwagen montiert ist (ohne Briicke — keine Photozelle, mit Briicke — Photozelle
montiert).

J3 PW-1000 oder PW-1100
Mit dieser Option bekommt das Programm in der Maschine die Information, ob die Steuerung auf einem PW-1000
oder PW-1100 Palettenwickler montiert ist (ohne Briicke — PW-1000, mit Bricke — PW-1100).

J4 Automatische Folienabschneidevorrichtung montiert

Mit dieser Option bekommt die Steuerung die Information, dass eine Folienabschneidevorrichtung auf dem
Folienwagen montiert ist (ohne Briicke — keine Folienabschneidevorrichtung, mit Briicke —
Folienabschneidevorrichtung montiert).

J5 PW-1100 Druckplatte bei Start schnell abwirts

Mit dieser Option bewegt sich die Druckplatte bei Start der Maschine schnell zur Palette abwérts. Dies gilt
normalerweise nur fir PW-1100 Maschinen mit hohem Turm (ohne Briicke — Normalgeschwindigkeit, mit Briicke —
schnelle Geschwindigkeit).

J6 Option Sanftauslauf
Sanftauslauf des Drehtellers nach der gewahlten Anzahl Wicklungen auf dem Display + 1 zuséatzliche Wicklung vor

Sanftauslauf.

Der Palettenwickler fihrt die gew&hite Anzahl Wicklungen oben und unten in AUTO 1 oder AUTO 2 aus. Nachdem
die gewéahlte Anzahl Wicklungen am Ende des Wicklungsverfahrens erreicht ist, dreht der Drehteller ca.

3% Umdrehung mit derselben Geschwindigkeit. Danach wird die Geschwindigkeit auf langsame Geschwindigkeit
reduziert, und der Drehteller dreht die letzte %4 Umdrehung mit niedriger Geschwindigkeit, um prézise zu stoppen
(ohne Briicke — kein Sanftauslauf, mit Brlicke — Sanftauslauffunktion).

J7 Kiinftige Benutzung fiir neue Funktionen, wird noch nicht benutzt.

J8 Kinftige Benutzung flir neue Funktionen, wird noch nicht benutzt.
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Uberlappung am Kopf der Palettenladung bei Verwendung eines PW-1000 Eye’ts

Einstellung der Maschine nur dann vornehmen, wenn sie angehalten ist. ... sichert Produktwerte

Die Maschine mittels des Drehschalters C auf automatische Bedienung 1 oder 2 einstellen.
Die Knépfe E, Folienwagen nach oben, und 11 oder 12, Geschwindigkeit des Folienwagens nach oben, auf der

Bedienungstafel gleichzeitig drlicken. Die Anzahl leuchtender Leuchtdioden zeigt bei Betétigung von E die
eingestellite Uberlappung an.

Leuchtdiode:

Stufe 1 — keine Leuchtdiode +50 mm (unter der Oberkante der Palettenladung)

Stufe 2 — 1 Leuchtdiode

+0mm (auf gleicher Ebene als die Oberkante)

Stufe 3 - 2 Leuchtdioden +50mm

Stufe 4 — 3 Leuchtdioden +100mm
Stufe 5 — 4 Leuchtdioden +150mm
Stufe 6 — 5 Leuchtdioden +200mm
Stufe 7 — 6 Leuchtdioden +250mm

+50-250mm
+50mm

o
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Die eingestelite Uberlappungsstufe ist von der gewihlten Folienwagengeschwindigkeit unabhéngig.
Uberlappung am Kopf der Palettenladung bei Verwendung eines PW-1100
Siehe Seite 10 "Einstellung von Folienhéhe und Druckplattenweg”.
PW-1000/-1100 BEDIENUNGSANLEITUNG Seite 5.10
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Evers

Anzeigefehler auf dem Display sichert Produkiwerte

Es wird auf die Kurzanleitung mit Ubersicht Uiber die Bedienungstafel auf Seite 5.90 mit Referenzbezeichnungen
fur die einzelnen Displays und Driickkndpfe verwiesen.

Fehler E1
Bedeutung: Timeout bei Palettenmotor in AUTO 1 und AUTO 2 Betrieb nach 30 Sekunden.

Dieser Fehler bedeutet, dass der Taster flir Umdrehungszéhler S1 in mehr als 30 Sekunden nicht aktiviert
gewesen ist. Die Maschine halt an, und die rote Fehlerleuchtdiode [P] fangt an zu blinken. Siehe Displaylayout.

Fehlernummer E1 wird in den beiden Displays [A und B] gezeigt.

Fehlerquelle und Fehlerbeseitigung:

Die Leuchtdiode fur Eingang |1 auf der Leiterplatte Gberprifen, um zu sichern, dass Umdrehungszahler S1 einen
Impuls sendet, jedes Mal der Drehteller eine Umdrehung gemacht hat. Die Leuchtdiode ist auf der Leiterplatte
unter ihrer Abschirmung an der Riickseite des Displays platziert.

Wenn kein kurzer Lichtschimmer in der Leuchtdiode zu sehen ist, jedes Mal der Drehteller eine Umdrehung
gemacht hat, muss Umdrehungszéhler S1 justiert werden, damit er vom Metallaktivierungsblock aktiviert wird.

Falls erforderlich, ist der Taster oder das Kabel zwischen Taster und Schalttafel auszuwechseln, wenn das
Problem durch eine Justierung nicht gel6st wird.

Der Anzeigefehler im Display wird durch Aus- und Einschaltung des Hauptschalters QO an der Vorderseite der
Schalttafel beseitigt. Der Fehler wird dadurch riickgesetzt, und die Maschine kann wieder in Betrieb gesetzt
werden.

Fehler E2
Bedeutung: Timeout bei Auf-/Abwértsbewegung des Folienwagens in AUTO 1 und AUTO 2 Betrieb nach xxx
Sekunden.

Dieser Fehler bedeutet, dass Taster flir Oberposition S2 bei Aufwértsbewegung in mehr als xxx Sekunden nicht
aktiviert gewesen ist, oder dass Taster fiir Bodenposition S3 bei Abwéartsbewegung in mehr als xxx Sekunden
nicht aktiviert gewesen ist (siehe Schema unten in Bezug auf Zeiten).

Da die Zeit, die es dauert, ehe der Folienwagen den Ober- oder Bodentaster erreicht, von der eingestellten
Geschwindigkeit abhéngt, sind 7 verschiedene Wartezeiten programmiert, die mit der gewahlten
Folienwagengeschwindigkeit verbunden sind.

Die Wartezeiten vor Anzeige des Fehlers im Display sind wie folgt:

Geschwindigkeit 1: Wartezeit xx = 150 Sekunden (niedrigste Geschwindigkeit)
Geschwindigkeit 2: Wartezeit xx = 130 Sekunden

Geschwindigkeit 3: Wartezeit xx = 110 Sekunden

Geschwindigkeit 4: Wartezeit xx = 90 Sekunden

Geschwindigkeit 5: Wartezeit xx = 70 Sekunden

Geschwindigkeit 6: Wartezeit xx = 50 Sekunden

Geschwindigkeit 7: Wartezeit xx = 30 Sekunden (héchste Geschwindigkeit)

Die Maschine halt an, und die rote Fehlerleuchtdiode [P] fangt an zu blinken. Siehe Displaylayout.

Fehlernummer E2 wird in den beiden Displays [A und B] gezeigt.
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... Sichert Produktwerte

Fehlerquelie und Fehlerbeseitigunq:

Die Leuchtdiode fiir Eingang 12 oder 13 auf der Leiterplatte Uberprifen, um zu sichern, dass Taster S1 oder S2 ein
Signal sendet, wenn der Folienwagen die Ober- oder Bodenposition erreicht hat. Die Leuchtdioden sind auf der
Leiterplatte unter ihrer Abschirmung an der Rickseite des Displays platziert.

Wenn kein kurzer Lichtschimmer in der Leuchtdiode nach Erreichung der Ober- oder Bodenposition zu sehen ist,
muss Taster S1 oder S2 justiert werden, damit er vom Metallaktivierungsblock oben oder unten aktiviert wird. Der
betreffende Taster muss ausgewechselt werden, falls eine Justierung das Problem nicht Iost.

Der Anzeigefehler im Display wird durch Aus- und Einschaltung des Hauptschalters QO an der Vorderseite der
Schalttafel beseitigt. Der Fehler wird dadurch riickgesetzt, und die Maschine kann wieder in Betrieb gesetzt

werden.

Fehler E3

Bedeutung: Timeout bei Tastaturtaste nach 750 Sekunden/5 Minuten. Kurzschluss bei einer oder mehreren
Tastaturtasten auf der Schutzvorderfolie (Schutzvorderfolie defekt).

Die Maschine halt an, und die rote Fehlerleuchtdiode [P] fangt an zu blinken. Siehe Displaylayout.
Fehlernummer E3 wird in den beiden Displays [A und B] gezeigt.

Fehlerquelle und Fehlerbeseitigung:

Dies kann auf eine defekte Tastatur zurtickzuflihren sein.

Den Tastaturanschluss durch Entfernung des Steckers zwischen Tastatur und Leiterplatte entfernen. Der Stecker
ist auf der Leiterplatte unter ihrer Abschirmung an der Riickseite des Displays platziert.

Der Anzeigefehler auf dem Display wird durch Aus- und Einschaltung des Hauptschalters Q0 an der Vorderseite
der Schalttafel beseitigt.

Ca. 5 Minuten warten, dann die Maschine wieder einschalten ohne Einschaltung der Wicklungsprogramme, und
beobachte, ob der Fehler wieder im Display erscheint.

Wenn der Fehler im Display wieder erscheint, ist die Tastatur defekt und muss ausgewechselt werden.
Der Anzeigefehler im Display wird durch Aus- und Einschaltung des Hauptschalters QO an der Vorderseite der

Schalttafel beseitigt. Der Fehler wird dadurch riickgesetzt, und die Maschine kann wieder in Betrieb gesetzt
werden. Wenn der Fehler immer noch erscheint, muss die Leiterplatte jedoch ausgewechselt werden.
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A | :Anzeigung der Wickiungszahi oben 11 | :Steigerung der Folienwagengeschwindigkeit aufwiérts
A1 | :Wahl von Wicklungszahl oben (1-9) 12 | :Beschrankung der Folienwagengeschwindigkeit aufwérts
B [ :Anzeigung der Wickiungszahl unten K | :Anzeigung der Folienwagengeschwindigkeit abwirts
B1 [ :Wahl von Wicklungszahl unten (1-9) K1 | :Steigerung der Folienwagengeschwindigkeit abwérts
C | :Wicklungsprogrammwahl| K2 | :Beschrinkung der Folienwagengeschwindigkeit abwérts
C1 | :Leuchtdiode zeigt an, dass Wicklungsprogramm 1 gewéhlt | L :Anzeigung der Drehtellergeschwindigkeit
ist L1 | :Steigerung der Drehteliergeschwindigkeit
C2 | :Leuchtdiode zeigt an, dass Wicklungsprogramm 2 ewdhit L2 |:Senkung der Drehtellergeschwindigkeit
ist M | :Wahi von Folienabschneiden
D | :Leuchtdiode zeigt an, dass Kopffilm gewahit ist (nur PW- M1 | :Leuchtdiode fiir Anzigung des Folienabschneiden
1000) N | :Leuchtdiode zeigt an, dass Palettenwickler mit Spannung
D1 | :Wahl von Kopffilm (nur PW-1000) versorgt ist
E [:Manuelles Folienwagenfahren aufwirts P | :(wird nicht gebraucht)
F | :Manuelles Folienwagenfahren abwarts Q | :RESET Notschaltrelais
G | :Start Q1 | :Leuchtdiode zeigt an, dass Notschaltrelais eingeschaltet ist
H | :Stopp R | :Notstopp
I :Anzeigung der Folienwagengeschwindigkeit S :Einstellung der Vordehnung )Option)
Eg : }CO PW-1000/-1100 BEDIENUNGSANLEITUNG  |Seite 5.90
SYSTEM 2003.02.01
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Einsetzen von Folienrolle

Evers

... Sichert Produktwerte

Die Spannschraube lockern, den Griff fir Foliennabe nach oben

Griff fiir Foliennabe

Spannschraube

heben, die Folienrolle anbringen, den Giriff fir Foliennabe
niederdriicken, und die Spannschraube anziehen.

Manuelle Bremse

Nur bei PW-1200: Bei Netzfolie die Spannschraube lockern, den Griff flr
Foliennabe lockern, die Folienrolle anbringen, den Griff fir Foliennabe
niederdriicken, und die Spannschraube anziehen.

(]

I

|

Folienmontage

Nur bei PW-1000 und PW-1100: Bei manuell verstellbarer Bremse, die
manuelle Bremse lockern, und die Folie geméaR der Skizze um die Rolle
fuhren. Die Bremse bei jedem Einschalten der Maschine justieren.

[

Bei Maschinen mit elektrischer Bremse und Vordehnungsanordnung die
Folie ausziehen. Der gewlinschte Bremseffekt und die Foliendehnung
werden beim Einschalten automatisch angekuppelt.

Folienmontage bei Fo

=

manueller und elektrischer Bremse

o _\\\\
R
, XN
7 NN

Nach Montage die Folie ca. 1 m ausziehen und im Foliengreifer festmachen.

Vario-Vordehnung

Vordehnung erfolgt zwischen Walze "A" und “B". Die beiden Zahnrader
Z=20 und Z=40 sind standig im Eingriff. Z=20 ist immer im Eingriff mit
Walze "B". Z=40 rotiert frei auf Walze "A", wenn die elektrische
Kupplung "C" nicht eingeschaltet ist (das heiBt beim Einschalten).

Z=20
Wenn "C" volle Spannung (24 V) zugefihrt wird, ist z=40 im Eingriff mit
Walze "A", was einer 100-prozentigen Vordehnung entspricht. Die
Vordehnung I&sst sich durch eine Justierung der Spannung an "C"
durch den Variotrafo von 0 bis 100% justieren.
e — uBn

Scheiben justieren - siehe Skizze.

"A”

Der Abstand zwischen der Folienrolle und der unteren Konsole lasst sich mittels der 4

SO« ¢

SYSTEM

SOCO SYSTEM A/S

Helgeshej Alk 16 D - 2830 Taastrup - Denmark
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Band

oder spannen.

N

Die Bandrolie {iber die Nabe anbringen, A festspannen.

Evers

... Slchert Produktwerte

Das Band um die beiden Fiihrungen einfadeln - wie gezeigt.

Um die Drehnung des Bandes zu justieren, die beiden Schrauben B lockern

K Netz (nur PW-1000)
- Fiir Umstellung auf gewohnliche Folie, den untersten Teil der Nabe K
abmontieren, und den Montierungssatz montieren.

SO PW-1000/-1100/-1200/-1010 BEDIENUNGSANLEITUNG | Seite 7.1
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... Slchert Produktwerte
Riemen

Vor dem Spannen des Riemens die Stromversorgung abschalten,
und die Deckplatte entfernen.

Den Knebel nach vorne schieben z.B. mittels eines Schrauben-
ziehers 0.4 ., der durch die Profilldcher gesteckt wird.

Kette

Den Folienwagen nach oben fahren lassen, bis Loch A von der
Unterkante frei ist.

Eine 210 Achse (Lange: a. 350 mm) durch das Loch stecken, und
den Folienwagen stufenweise nach unten bewegen, bis er auf der
Achse ruht.

DEN STROM AM HAUPTSCHALTER AUSSCHALTEN.

Das Deckprofil Position B entfernen, und die 4 Schrauben Postion C
fir Getriebe ca. eine Umdrehung lockern.

Den Ventilatorschirm Position D entfernen, und die Kette durch
Drehen des Ventilatorfligels spannen (d.h. die beiden Kettenseiten
strecken). Gleichzeitig das Getriebe nach unten drlicken.

Kette nach Bedarf schmieren.

Schmierung
Getriebe fiir Auf-’/Abwértsbewegung ist permanent geschmiert.

Getriebe fur Drehteller - siehe Anleitung in Prospekthiille an der
inneren Seite des Kastendeckels.

Lenkkranz mit Kliberfett Costral AK1502 0.4. schmieren. Nach
Betriebsverhéltnissen und Bedarf schmieren.

Ea : lco L»w-1 000/-1000/-1010 BEDIENUNGSANLEITUNG Seite 8.0
SYSTEM b002.11.20
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Deckel und Schutzhaube des Foliensensors (S4) &ffnen.
Darauf achten, dass kein Schmutz in das Gerét gelangt.

Einstellung Tastweite (1):

Ein Pappenstiick/eine Platte Uber das Mittenloch
platzieren. Den Lichtfleck auf Pappenstiick/Platte
ausrichten. Empfangsanzeige muss jetzt permanent
leuchten. Leuchtet sie nicht oder blinkt sie, Lichttaster neu
justieren. Wenn Pappenstiick/Platte auBerhalb des
Drehtellers platziert wird, muss das Licht ausschalten.

Zeitstufen vorwahlen (4):

Nach Zeitstufenvorwahl die Feineinstellung am jeweiligen
Drehknopf vornehmen. Einsteliméglichkeit von 0,5 bis 10
Sek.

Dichtfiachen, Dichtungen und Verschraubungen
kontrollieren, dann Deckel aufsetzen und festschrauben.

Lichttaster ist wartungsfrei. Wir empfehlen Reinigung der
optischen Grenzflachen und Uberprifen der
Verschraubungen und Steckverbindungen in
regelméBigen Intervallen.

Woerkseinsteliungen

1 | Tastweiteneinstellung Ca.2m

2 1 Hell (H) / Dunkel (D) Umschalter |H

3 | NPN/PNP Umschalter PNP

4 | Zeiteinsteller T2 2-3 Sek.
(Ausschaltverzdgerung)

5 | Zeiteinsteller T1 Keine Einstellung
(Einschaltverzégerung)

6 | Zeitstufenwahischalter Keine Einstellung

Evers

... Sichert Produktwerte

WT34-v220

3‘220
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Schraube lockern, bis sich die induktiven Taster justieren lassen. Danach der/die Taster mit
einem Abstand von 1,5-2,5 mm zwischen Kontaktspitze und Aktivierungsblock platzieren.

Taster auf Folienwagen:

Taster unter Drehteller (NUR PW-1000):

Aktivierungsblock bei Lenkkranz

PW-= Seite 120
!3 ]co 2005-10-21
SYSTEM JUSTIERUNG VON INDUKTIVEN TASTERN 450411
EOCQ SYSTEMA/S -..5:

T i e 206 - Furri 34 53 8118 -7-
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Dieses "Blatt" ist 'Beiblatt’ zur Betriebsanleitung Blatt 2 und 3.

Wenn das Loslassen der Bremse wahrend
Montage und Service erforderlich ist, die 3
Schrauben Pos. 13 lockemn.

Nach der Montage die 3 Schrauben wieder
spannen, ohne weitere Justierungen
vorzunehmen.

Um ein leichtes Anspringen des Motors zu
erreichen, mul der Liftspalt korrekt eingestelit
werden (siehe Blatt 3). Die Bremse wird nach
und nach abgenutzt, und der Luftspalt
vergroBert sich.

NB: Siehe Blatt 2 bez. Anzugsmoment

Léschen bei Einstellung von Pos. 31

In Richtung des Pfeiles drehen, um den
Luftspalt zu reduzieren.

Luftspaltkontroile

Die Vorschriften der Fabrik, Blatt
2 und 3, verfolgen.

INFORMATION BREMSMOTOR Seite 1/3

50@ 97.05.05
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Functional Description:

RAOBA®-stop safety brakes braks undar spring pressure and re-
lease electromagnelically, When the current Is switched on, the
coli is attracting the armature disc and freeing the rotor o rotate.
In currentless state the springs are pressing the armature disc

Positioning Brake
type serles B0_.___._

Fig. 2

Parts List (* wearing parts)

1 gear hub 14 selscrews (set)

2 coll holder complete with coil (9) 15
and guide bushes (7) 17

5 armature disc 19

Motor Brake
lype serles 81

regulating screw
restoring boits (2 pcs.)
return spring (2 pcs.)

hand retease brackst complete with 60

against the rolor. The same consequently is pressed agains! the
flange plate resp. against the machine wall. The shaltis braked via
the rotor and the gear hub. In the case of pawer laliure the brake
functions automatically.

Hand Release

Flg. 3

*35
°36

rotor positioning braks

rolor motor brake (friction fining
rotor)

68 locking plate
59 locking screw
washer

10 brass locking screws 21 lock nuts (2 pcs.)

11 springs (set) 22

12 spring bolt threaded bolt {16) and ball button {18)
13 fixing screws with washers (28) 31 (hreaded distance ring

Attention ~ Check before Mounting:

a) Eccenlricity of the shalt end against the fixing hole circle must
not exceed 0,2 mm (brakes size 3-6) and 0,4 mm at larger
brakes.

b) Shaft end has to be square with respect to the braking surfa-
ce. Cut of squareness resuiteds In lower braking torque, per-
manent Iriction of the rotor and eventuaily overheating.

¢} Rotor and friction surfaces have to be lree of oil and grease.
ROBA®-slop salety brakes are dry brakes. Oil and grease es-
sentially are reducing the braking moment.

Mounting:

a) Mount gear hub (1) to the shaft end and lock it a;dally, Keepfits
of shait and feather key sa that teath are nol distorted.

b) Push rotor (35 or 36) manually to the gear hub (1). Avoid da-

maging teeth by inclined setting up or forced manipulation.
c) Attach the brake by means of the enclosed fastening screws
(13) and lock It by the spring washers. The brass holding
screws (10) are only a mounting ald, They prevent the indivi-
dual parts coming apart and do not have to be removed.

Do not tighten the fastening screws (13) too much.
Max. tightening torque: M4 = 3 Nm, M5 = & Nm,

Braking Torque Adjustment:

The ROBA®-stop salely brakes are adjusted to the nominal bra-
king torque In the factory. Set screws (14) are screwed fiush Inlo
the coil holder (2). The set screws (14) can be scrawed down to
the stop. In this case the set torque is 10% more than the nominat
torque. The braking moment of both designs Is reduced by
turning the set screws counler-clockwise and increased by
turning them clockwise, The set screws (14) always have to be ad-
Jjusted unilormly around the circumference. In the case of reduc-
Ing essentially the braking moment It Is necessary to take out
springs. The braking moment of the ROBA®-stop motor brake cdn
be adjusted by heip ol a centra! locking screw (15). The locking
screw Is acling on the half of the springs and it makes possible an
adjustment range from 50 10 100% ol the nominal braking moment.
When adjusiing a lower braking momeni, take out springs from
the exterior hole circle.

Hand Release:

In the factory the hand release Is correctly adjusted. When adjust-
ing the hand release at the safely nut (21), please pay attention:
The restoring bolts (17) ere limiting the Hfl of the armaturs disc (5)
In the braking direction. The rastoring bolts may only be tightened
so far thal the armature disc minimally can reach the lollowing
lits: .

' M6= 8 Nm, M3 =10 Nm. Size 3 = 0,8mm, size 4 = 1,0mm, size 5-9 = 1,3mm.
INFO TON 1987-07-10
o RMAT 'BRAKE MOTOR JHR/RCL
MOUNTING AND OPERATING INSTRUCTIONS NO.1110/1 2 of 3
Helguoshe} ALYI4 14 O
ere 4432833300 ROBA-STOP ELECTROMAGNETIC SAFETY BRAKES 111-3-12
Tin. 3J)68Y Pax. ¢432%37811 ¢ )

vereacken i -
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Air Gap Control:

The threaded distance ring (31) Is supporting the brake against
the motor resp. the machine wall and it Is forming the working alr
gap. Al the circumlference there are 3 control openings closed by
plastic plugs. The ROBA®-slop brakes in the lactory have been
adjusted to the nominal braking alr gap. ARter removing a plastic
plug at the distance ring it is possible to measure by means of a
feeler gauge the air gap between armature disc (5) and coll holder

(2) (Fig. 5).

brake size measure "“a’ (Fig, 4)
Nominal air gap: size 3-9

size 10

size 11

Fig. 4 Fig. 5

Alr Gap Readjustment;

The working air gap increases with rotor wear and Impairs the
function ol the brake. The Initial air gap is restored by the {ollowing
method:

1. Check the air gap and determine the dimension “a”, The diffe-

rence In the nominal alr gap Is wear, ’

2. Release fixing screws (13).

3. Releass locking screw (53) and locking plate (58).

4, Turn caunter-cl iss the threaded distance ring (31) by
means of a hook wrench, readjust the difference 1o the nominal
alr gap (1 pitch line = 0,1mm).

. Tighten fixing {13). Pay att
torques (sae "mounting”).

. Tighten locking screw (58).

. Recheck the air gap, nomlinal air gap "a” has to be thers.

5 C|Iose control opening In the distance ring by means of the
plug. .

A collar at the coit holder (2) limits the adjusting distancs of the

threaded distance ring {31). The collar also avoids unacceptable

wear of the rotor dus 10 repeated readjustment, When the
threadad distance ring cannot longer be readjusted and the nom!-
nal air gap cannot longer be restored, it Is necessary to axchan-

ge the rotor (35). .

" Exchange of the Rotor:

Unscrew the braké, exchange the rotor (35). When thera ls clea-
ranice In the toothing betwsen the rotor and the gear hub (1), pull
off the gear hub from the shalt and replace it. Check furthermore
the armature disc {S) on planeparallelity and wear and exchangs it
It neccessary (ses "mounting”).

tion to the max. screwling

N o
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The armature disc (5) variea corrasponding to the brake type.
Please pay atlention to the mounting position:

riction lining side

S ——————————
magnet part side

Fig. 6
armature disc armature disc armalture disc
for rapid and for rapid (s\endard)
slient braking braking (at,hand
{quadripartite) release)

ROBA®-stop Silent Brake

This brake Is equipped with 3 silencing pins to prevent loud
swilching noise when the armature Is drawn In. The pins in the
factory have been screwed to the correct distance locked by
counternuts, Don't readjust them. By acrewing back the pins the
silencing effect wili be lost, by screwing the pins more in, the bra-
ke cannot longer release,

Elsctric Connectlon:

Conneclion to direct current, standard voitage 24, 96 and 180 Volt
DC. When there is 220 V alternating current you require a single-
way rectifier for the 96 Volt coil and a bridge connected rectifler
k:r u‘l:. 190 Volt coll. The brake may be switched by the AC or DC
circul

a) AC circuit switching
Longer cut out time of the
brake, no spark absorption
necessary.

i

e 1

20

b) DC circuit switching

Shorter cut out time of the
brake, spark absorption
neccesaary.

Tle f17
)

L] |

possidle lor
apark quenching

et

Fig. 7 Fig. 8

Fallures:
1. Brake is not relsasing

Causes:

a) undervollage or wrong voltage (measured
sl the brake)
b} 100 small or no air gap

c) too wide sir gap
d) mounting efrors

e) Interrupted coll
f) delective rectifier

2. Braka is not braking {or Insufficlent braking)
Causes:

a} too wide alr gap
b} too low braking torque

c} Incorrectly adjusted hand relsase

Removal:
8) connect to nominal vollage

b) fixing screws too tight, check max. torquing, adjust alr gap
correctly

c) readjust air gap resp. exchange rotor

d1) see polnl a) to ¢) under "allention - check belore
mounting” and *mounting” .

dz2) see adjustment "hand release” (when applicable) -

da} see "air gap control® resp. "air gap readjustment™

s} new coll holder complete

f) exchange rectifier

Removal:

a) readjust el gap resp. exchange rolor

b) adjust higher braking torque (ses braking torque
adjustment)

¢) adjus! hand release correclly (see "hand release®)

cl_!nbog MiE T b
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