Angaben zur Maschine

Benennung
Maschinen-Typ
Maschinen-Nr.
Baujahr

Empfanger

Technische Daten

Abmessungen [mm]

Platzbedart der Anlage

Gewicht [kg]

Elektrischer Anschluss

Pneumatischer Anschluss

Schlauchanschluss (Innen@ 6mm)

Dauerschalidruckpegel

Leistung pro Minute

Packgut

Packungsart

Hinweis

Horizontal-Schlauchpackmaschine
HBL

$-0750-HBL-020

2000, Umbau 2006

Lange Breite Hohe
5447 2005 2140
2000

3x400V /50 Hz

4 - 6 bar; 0,03 m3h, 3/g"
0,5 -2 bar; 0,09 - 0,15 m3/h

79 dB (Messvorschrift nach DIN)

maximal 170 Packungen (Blister)
maximal 25 Packungen (Kassetten)

Blister / Kassetten

Schlauchbeutel

Die Maschine darf nicht im Wohnbereich, in Geschéfts- und
Gewerbebereichen sowie in Kleinbetrieben eingesetzt werden.

Sie ist nicht fiir den Anschluss an die dffentliche
Niederspannungs-Stromversorgung vorgesehen.

Die elektromagnetische Vertraglichkeit des Produktes erfulit die

Forderungen EN 50081-2, EN 50082-2 fiir den Industriebereich.

0750-HBL-020de2
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Angaben zur Maschine
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Maschinenbeschreibung

Ubersicht

10

Packgutfluss

Blisterschacht

Kassettenschacht

RFID Spender PAGO
Zuflihrkette

Packstoffzufuhr
Packstoff-Faltung und -Siegelung
Packungsauslauf
Ausscheideband RFID-Kontrolle
Industriestaubsauger P.Ries
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Maschinenbeschreibung

Funktionseinheiten

Hinweis

Zusatzausristung

Blisterschacht

Die Blister werden von Hand in den Blisterschacht eingefiillt. Der Blisterschacht legt
einzelne oder mehrer Blister in die Teilungen der Zufiihrkette ab.

Kassettenschacht

Die Kassetten werden von Hand in den Kassettenschacht eingefiillt. Der Kassetten-
schacht schiebt einzelne Kassetten in die Teilungen der Zuflhrkette.

Zufithrkette

Die Zufihrkette transportiert die Packgutstapel kontinuierlich bis in die Verpackungs-
maschine. Dabei wird die Hohe und die Lange der Packgutstapel gepriift.
Packstoffzufuhr

Die Packstoffrollen werden durch kontinuierlichen Packstoffabzug abgewickelt. Eine
abgelaufene Rolle wird automatisch und ohne Produktionsunterbruch mit einer neu
aufgesetzten Rolle verbunden.

Packstoff-Faltung und Siegelung

Der Packstoff wird zu einem unten noch offenen Schlauch geformt. Das Packgut wird
in den Packstoffschlauch geschoben und mit dem Schiauch transportiert, dabei wird
der Schlauch der Lange nach gesiegelt.

Anschliessend wird der Packstoffschlauch quer gesiegelt, dabei werden gleichzeitig
die fertigen Packungen vom Packstoffschlauch abgetrennt.

Packungsauslauf

Auf dem Auslaufband verlassen die Einzelpackungen die Schlauchpackmaschine.
Fehlpackungen werden automatisch ausgeschieden.

Ausscheideband
Auf dem Ausscheideband werden Packungen mit falschen RFID ausgeschieden.

Die einzelnen Funktionseinheiten sind im Kapitel 8 detailliert beschrieben.

RFID Spender PAGO
Der Spender bringt RFID-Etiketten auf die Kassetten auf.
Genauere Angaben zum Dispenser siehe separate PAGO-Bedienungsanleitung.

Industriestaubsager P.Ries
Der Industriestaubsauger erzeugt das Vakuum fiir die Luftabsaugung.
Genauere Angaben zum Industriestaubsauger siehe Anhang, Kapitel 10.

0750-HBL-020de2
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Funktionsbeschreibungen / Einstellungen

L o4
/./ -.1 / L = Lénge
H (- \ _)/ H = Hoéhe
Nt/

Breite

o0)
I

® In den Funktionsbedingungen fir die einzelnen Baugruppen wird auf Packgut-
Lénge, -Breite und -Héhe Bezug genommen.

Obenstehende Skizze zeigt die Begriffe am Packgut.

o ® Einstell- bzw. Umstellarbeiten sind nur von Fachkraften auszufiihren.
Wichtig

T,

Fehleinstellungen und Fehimontagen kénnen zu folgenschweren Maschinen-
schaden fahren.

Es dirfen keine Einstell- oder Umstellarbeiten ausgeflihrt werden, deren
Folgen nicht eindeutig klar sind.

® \or jedem Verstellen einer Baugruppe bzw. eines Bauteils ist die Ausgangs-
stellung zu markieren bzw. zu notieren.

® Die Positionen und Teilebezeichnungen in den nachfolgenden Texten und
lllustrationen sind identisch mit denen der separat gelieferten Umstell-
vorschrift.

® In den Abbildungen dieses Kapitels, Funktionsbeschreibungen / Einsteliungen,

sind die Befestigungspunkte der Wechsel- und Umstellteile mit einem
bezeichnet.

8.2 0750-HBL-020de2



Formatwechsel / Programm-Umstellung

Definitionen

Verpackungsmaschinen konnen fir die Verarbeitung mehrerer Formate aus-
gerlistet sein, die durch Bezeichnungen mit Grossbuchstaben unterschieden
werden.

z.B.: Format A
Format B
Format C

Format, Formatwechsel, Format-Wechselteile/-Einstellteile

- Bei der Stickguter-Verpackung bedeutet Format die Grosse der Einzelstiicke
oder Einzelstlick-Gruppen (Multipacks, Portionen etc.) einschliesslich der
Abmessungen des Packstoffes.

- Formatwechsel werden notwendig, wenn auf der gleichen Maschine Stiick-
guter unterschiedlicher Gréssen bzw. in anderen Gruppierungen verpackt
werden sollen.

- Format-Wechselteile/-Einstellteile sind vom Format abhéngig.
Bei einem Formatwechsel werden die Wechselteile ausgewechselt und die
Einsteliteile neu eingestellt.

Programm, Programm-Teile, Programm-Umstellung

- Das Programm dieser Verpackungsmaschine umfasst deren technische
Mdglichkeiten in bezug auf:

Produktzufiihrung Zahien, Mischen, Gruppieren, Separieren etc.
Packstoff-Verarbeitung Formen, Falten, Siegeln, Kleben, Schneiden etc.

Verpackungsart Einfach-, Doppeleinschlag, Dreifacheinschlag,
Verschlussarten.

Zusatz-Ausriistung Heiss- oder Kaltprager bzw. Druckwerke,
Prospekteinleger, Aufreissbandapparat etc.

- Programm-Teile sind die vom Programm abhangigen oder darauf einwirken-
den Funktionsgruppen.

- Programm-Umstellungen verursachen oft umfangreiche Umbauarbeiten;
sie werden bei Programm-Anderungen notwendig.

0750-HBL-020de2 8.3



VisioRead Colour

-)visiotec

Maschinentvp SIG Schlauchbeutel Nachlieferung
Maschinennummer S-750-HBL-020
Kunde Land Schweiz
Systemtyp VA Win VisioRead Colourl Seriennummer 7015
HW Auswerteeinheit 2.00 Datum 30.07.2004
Kamera 1 JAI CV-M77 Seriennummer E773156
Kamera 2 JAI CV-M77 Seriennummer E771267
Objektiv Kamera 1 Computar /8 mm Polfilter nein
Objektiv Kamera 2 Computar /8 mm Polffilter nein
Beleuchtung (oben) Beleuchtungsgréfe

Vorschaltgerit Osram AT7-9/24L Vorschaltgerét-S/N
Beleuchtung (unten) BeleuchtungsgroRe

Vorschaltgerat Osram AT7-9/24L Vorschaltgerit-S/N
Softwareversion 1.78 Bediensprache deutsch
HW Fiillkontrolle Betriebssystem NT 4.0 SP |6
Netzanbindung Standalone TouchControl-Version
IP-Adresse 192.168.0.226 Subnetzmaske
Monitor 15"-ELO Touch Seriennummer 724110157C
VisioKey Seriennummer
Version Sprache
Betriebsanleitung Betriebsanleitung
Dokumentation auf Validierung
CD-ROM
Bemerkungen
Datum 04.12.2006 Name
007-7765 Checkout VisioRead Colour.doc Version 2.08 Seite 1 von 1




VisioRead System Bedienerhandbuch Einfliihrung
= = S e e e —— =

Kontrolle von Text, ID (Identifikation), Druck und Montage

Einfiihrung

Das VisioRead System ist ausgelegt fiir die Online-Kontrolle von Etikettendruck, Etiketten-ID, Platzierung
des Etiketts, Produktmontage und vieles mehr.

i

Ist eine
hochauflésende
Videokamera auf
ein Etikettiergerat
oder eine
Montagemaschine
aufgebaut, kann
das VisioRead
System sehr
schnell erkennen,
ob die Etiketten
oder montierten
Teile korrekt sind
oder nicht.

Aanv. fgr:

Fabe or: VD

Das von der Kamera erzeugte Bild wird im System digitalisiert. Die verschiedenen Kameramodelle
reichen von den standardmaRigen Videokameras zu Farbkameras mit sehr hoher Auflésung. Alle
verwendeten Kameras sind vom Typ CCD.

Innerhalb dieses Bilds kann der Benutzer ein breites Spektrum an verschiedenen Kontrollpriifungen
definieren. Das VisioRead System kann miihelos mehr als 1000 Produkte in der Minute tberpriifen. Das
VisioRead System tiberpriift jedes Etikett oder Produkt und erstellt dabei fir jedes Produkt eine
Gut/Schlecht Ausgabe.

Leichte Handhabung

Die Benutzerschnittstelle ist so ausgelegt, dass das VisioRead System eine grosse Anzahl verschiede-
ner Produkte/Etiketten priifen kann. In die Praxis umgesetzt bedeutet dies, dass der Benutzer das
Sichtpriifgerat so programmieren oder so "einlernen” kann, dass ein bestimmtes Produkt auf optimale
Weise gepruft werden kann.

Das "Programmieren” oder "Einiernen" wird durch verschiedene, leicht zu benutzende Men(is vorge-
nommen, welche am Touchscreen Farbmonitor angezeigt werden.

Messmerkmale

Fur die Textkontrolle wird die solide und bewahrte OCR/OCV Technik eingesetzt. Referenz- und
Prifpunkte werden mit verschiedenen Abgleichmuster-Techniken bearbeitet. Platzierungskontrolle und
allgemeine Abstandsmessungen werden mit einer sehr hohen Genauigkeit von/bis Referenzpunki
durchgeftihrt.

Vision Automation A/S Seite 5 von 260 Dokument: VisioRead 1.3a
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2 Beschreibungen und Spezifikationen

2.1.  Trockenbeutelzufiihrung

Der Trockenbeutelzufiihrer der Serie APA-2000 ist eine SPS-gesteuerte Maschine (SPS = Speicher-
Programmierbare Steuerung). Der Zufiihrer nimmt die in einem Endlosstrang zusammenhédngenden
A LTrockenbéutel, schneidet diese und liefert die einzelnen Trockenbeutel auf Anforderung.

Als SPS wird eine Controllogix 5550-Steuerung eingesetzt. In der Controllogix-Steuerung sind zwei
Servosteuerkarten eingebaut, die direkt iiber je ein Analogsignal (0 bis 10 V) drei Ultra 100-
Servoantriebe ansteuem. Der erste Servoantrieb steuert die Positionierung des Beutelstrangs zu seiner
Schnittposition. Der zweite Servoantrieb steuert einen Nocken, welcher das Schneidmesser betétigt um /
aus einem Endlosstrang die einzelnen Beutel zu schneiden. Der dritte Servoantrieb steuert eine
Transportketten-Baugruppe, die unterhalb des Hauptkopfs des Zufiihrers angebracht ist. Die
Transportkette nimmt die geschnittenen Beutel auf und fiihrt diese — synchron zur SIG-
Verpackungsmaschine — deren Transportkette zu. An der Antriebswelle der Transportkette der SIG-
Verpackungsmaschine ist ein Drehgeber (Encoder) angebracht, welcher der zweiten Servosteuerkarte
Position und Bewegung der Transportkette der SIG-Verpackungsmaschine zuriichmeldet. Die SPS ist
iiber ein ,,DH+“-Netzwerk mit einem Touchscreen-Steuerpanel verbunden. Dieses dient dazu,
Bedienparameter einzugeben, Daten anzuzeigen und Testfunktionen auszuldsen. Der Zufiihrer verfligt
iiber einen Auswurfbehilter und eine Vorrichtung, um potentiell schlechte oder beschadigte
Trockenbeutel auszuscheiden, und somit zu vermeiden, dass solche zusammen mit dem Endprodukt
\/l/jmpmkt werden.

Samtliche Servoantriebe und elektrischen Aktuatoren des Zufiihrers werden ausgeschaltet, wenn
irgendeiner der folgenden Zusténde eintritt:

e Die Schutztiire des Indexierantriebs ist gedfinet,
e Die mechanischen Abdeckungen sind offen,
e Der Notausschalter (geklinkter Schalter) ist gedriickt,
e  Der Auswurfbehilter ist entfernt,
‘/L e  Der Hauptabschalter ist ausgeschaltet oder die Netzversorgung wurde von der Anlage getrennt.

Damit der Zufiihrer betrieben werden kann, miissen die Abdeckung des Indexierantriebs und die
mechanischen Abdeckungen geschlossen sein, der Auswurfbehilter in seiner Position in der Maschine
gesichert sein und der Beutelstrang oben in die Indexier-Zahnriemenantriebbaugruppe eingefidelt sein.
Der Notausschalter darf sich nicht in der gedriickten, geklinkten Position befinden und der
Hauptstartschalter muss auf ,,Netz EIN“ gedriickt sein, damit die Beutelzufithrmaschine mit Energie
versorgt wird. Nach einer kurzen Verzégerung ist der Beutelzufiihrer bereit flir die Initialisierung durch
den Bediener indem auf dem HMI-Touchscreen die Beuteleinfidel-Taste gedriickt wird. Nach dem
Driicken der Beuteleinfiddel-Taste, fiihrt die Indexier-Zahnriemenantriebbaugruppe den Beutelstrang
kurzzeitig riickwarts um sicherzustellen, dass der Beginn des Beutelstrangs sich iiber dem Durchlicht-
Siegelungssensor befindet. Der Beutelstrang wird dann in den Zahnriemen des Indexierantriebs geflihrt.
Nach Detektion der ersten Siegelung wird der Beutelstrang um eine zusétzliche Distanz weitergefiihrt,
die durch den Schnittoffsetwert bestimmt ist, welche die Beutelstrangsiegelung auf Héhe des
Schneidmessers positioniert. Die Schnittposition wird durch die Position der Beutelstrangsiegelung
bestimmt (wie durch den Siegelungssensor bestimmt) addiert um die Offsetdistanz zwischen dem
Sensor und dem Schneidmesser. Falls der Zufiihrer auf Autostart eingestellt ist, beginnt er automatisch
zu laufen wenn der Zufiihrer durch die SIG-Maschine freigeschaltet wird. Wenn die Maschine auf
manuellen Start eingestellt ist, muss der Startknopf auf dem HMI-Touchscreen gedriickt werden. Der
Zufiihrer ist dann fiir den Start bereit, falls keine Fehler vorhanden sind.

Der Zufiihrer wartet auf das MC Start/Stop-Signal von der Steuerung der SIG-Verpackungsmaschine.

Die Einnahme der Ausgangsposition der Transportkette des Zufiihrers geschieht wiahrend der

erstmaligen Vorwirtsbewegung der Transportkette der SIG-Verpackungsmaschine. Wihrend dieser
L/ Zeit befindet sich die Auswurfklappe in ihrer gedffneten Stellung. Wéhrend der Vorwartsbewegung der
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Transportkette der SIG-Maschine wird der Winkelgeber, nachdem ein Kettendetektionssignal vom
Controller der SIG-Verpackungsmaschine empfangen wurde, in seine Ausgangsposition gebracht.
Nachdem beide, der Winkelgeber wie auch die Transportkette des Zufiihrers ihre Bewegung in die
Ausgangsstellung ausgefiihrt haben und das MC Start/Stop-Signal der SIG-Maschine ,,Ein® ist,
bewegen sich die Transportkette des Zufiihrers und das Schneidmesser synchron mit der Transportkette
der SIG-Verpackungsmaschine. Der Versatz zwischen den beiden Transportketten wird auf dem
Bildschirm des HMI-Touchpanels in der Setup-Tabelle eingestellt. In Abhéngigkeit davon, ob der
Zufiihrer so eingestellt ist, dass er Beutel gemidss dem SIG-MC-Signal oder gemiss dem Timingsignal
\/ der SIG-Maschine, welches auf der Service-Maske des HMI-Touchpanels eingestellt werden kann,

' werden Beutel werden geschnitten und der Transportkette zugefiihrt. Wenn der Zufiihrer so eingestellt
ist, dass Beutel im Takt mit dem Zeitgebersignal zugefiihrt werden sollen, werden diese nur zugefiihrt,
wenn die SIG-Verpackungsmaschine einen Beutel anfordert. Andernfalls werden Beutel immer
zugefiihrt, ungeachtet des Zustands des Timing-Signals. Die Beschleuniger-Andruckrollenbaugruppe,
die durch den Zahnriemenantriebs-Servo angetrieben wird, hélt den Beutelstrang straff bevor der Beutel
vom Beutelstrang abgeschnitten wird. Wenn das Schneidmesser zuriickgezogen wird, taktet der
Zahnriemenantriebs-Servo den geschnittenen Beutel zur Transportkette weiter und positioniert die
nédchste Beutelsiegelung am Schneidmesser. Ein fiberoptischer Beuteldetektionssensor befindet sich am
Eingang zur Transportkette um sicherzustellen, dass der geschnittene Beutel der Transportkette
zugefiihrt wurde, bevor der nichste Beutel geschnitten und zugefiihrt wird, und bestitigt somit die
Weitergabe des geschnittenen Beutels in die Transportkette. Nach erfolgreicher Detektierung eines
geschnittenen und der Transportkette zugefiihrten Beutels und wenn sich die Beutelstrang-Taktlédnge
innerhalb einer voreingestellten Takttoleranz verglichen mit der vorherigen Taktlidnge befindet, ist der
Zufiihrer bereit fiir den nachsten Maschinenzyklus. Falls wihrend des Maschinenzykluses ein Fehler im
Zufiihrer oder im Beutelstrang detektiert wird, 6ffnet die Auswurfklappe augenblicklich, der Zufiihrer

A Lwird angehalten und der SIG-Verpackungsmaschine signalisiert, dass der Zufiihrer nicht bereit ist.

2.2.  Spleisser/Abwicklerstation

Die Spleisser/Abwicklerstation besteht aus einer Férderrolle, die zwei Behilter (Boxen) mit
Trockenmittelbeutelstringen aufnehmen kann. Uber und zwischen den Boxen befindet sich eine
Spleisserkopf-Siegelungsbaugruppe welche dazu dient, dgs Bewi¢lstrangende in der ersten Box mit dem
Beginn des Beutelstrangs in der zweiten Box zu spleisseé. Links ixom Spleisserkopf befindet sich eine
geschiitzte Abwickler-Andruckrollenbaugruppe und ein inghebelschalter, der dazu dient, eine
Schlaufe im Beutelstrang aufrechtzuerhalten bevor dieser in den Beutelzufiihrer eintritt. Der Zweck des
Abwicklers ist es, eventuelle Falten und Unebenheiten des Beutelstrangs, die durch Transport und
Verpackung entstanden sind, zu entfernen, und einen Beutelstrang zu liefern, der frei ist von Verzug
oder Verformungen des Streifens, welche Abweichungen in der Indexier-Positionierung des
Beutelzufiihrer verursachen wiirden. Ein 16-poliger Harting-Stecker und ein Kabel welches am

, Hauptsteuerschrank des Zufiihrers angeschlossen ist, fiihrt der Station die Stromversorgung als auch die
V/ L_Schnittstellensignale zu.

Der Spleisserkopf ist ein Impulsheiz-Siegelungsgerit, welches dazu dient, die beiden Beutelstrange an
den Endsiegelungen der Beutelstrdnge zusammenzuspleissen und eine Siegelung zu erzeugen, die
durchsichtig genug ist, um durch den Durchlicht-Siegelungssensor am Beutelzufiihrer detektiert zu
werden. Die Enden der beiden Beutelstrange werden in ihrer Position an der Spleisserkopfplatte
geklemmt. Eine Silikonkunststoff-Klemmbacke wird dann iiber dem zu siegelnden Bereich geklemmt.
Nach dem Driicken der Spleiss-Drucktaste wird die Spleisssiegelung ausgefiihrt. Die Qualitdt der
Siegelung wird durch eine verdnderbare Heizstirke bestimmit, die im Spleisser-Steuerschrank eingestellt
werden kann, sowie durch eine verdnderbare Verweilzeit, die auf dem Touchpanel des Zufiihrers
k/{leingestellt werden kann. Die Anzeige, dass der Spleissvorgang durchgefiihrt wird, findet iiber das

Aufleuchten,Spleiss-Drucktaste statt. /) { , ; /
ufleuc enM?elss rucktaste sta é—&{&f‘&@f‘/}ndmcfihﬁt,(’f’?j‘élm‘z vOn @ P kw.:gg‘tug(jy‘%f!;wwu,;fl‘{):{'\

Der Beutelstrangabwickler besteht aus einer wechselstrommotorangetriebenen, federbetitigten ﬁ’if AR
Andruckrollenbaugruppe. Die Baugruppe wird durch eine schwenkbare Schutzabdeckung geschiitzt, Ldir el .
welche iiber einen entsprechenden Uberwachungsschalter den Antriebsmotor deaktiviert, sobald sie
geoffnet wird. Wenn der Schwinghebel ausgeldst wird, lduft der Abwicklermotor noch fiir eine
bestimmte Zeit nach. Diese Zeit kann auf dem Touchpanel des Beutelzufiihrers eingestellt werden. Dies

. dient dazu, im Beutelstrang eine Schlaufe zu erzeugen, bevor dieser den Schrank in Richtung
Hauptzufiihrer verlasst.
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Die Spleisser/Abwickler-Station ist durch Zutrittstiiren verschlossen, die das Laden und Entladen einer

Beutelstrangbox erlauben. Das Einblasen einer regulierten Zufuhr von Stickstoff oder trockener Luft in

den Schrank ist sinnvoll um die Lebensdauer des ungeschiitzten Beutelstrangiwihrend der Bearbeitung
\/ " durch die Maschine zu verlidngemn. —

C

2.3.  Spezifikationen
e Stromversorgung 400 VAC, 50 Hz, dreiphasig + Masse, Nennstrom max. 15A.

e  Umgebung — Der Aufstellungsort sollte sich in einem geschlossenen Raum befinden, vor direkter
Sonneneinstrahlung und mechanischen Vibrationen geschiitzt. Die Umgebungstemperatur sollte
zwischen 8 und 30°C betragen. Die Umgebung sollte frei sein von korrosiven Gasen oder Staub
und dariiber hinaus dazu geeignet, qualitativ einwandfreie Trockenbeutel zu liefern.
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3. Bezeichnungen und Funktionsweisen der wichtigsten
Maschinenteile

3.1. Bezeichnungen und Funktionsweisen (Zufiihrer-Hauptteil,
Vorderansicht)

ZUFUHR-
BEUTELFUHRUNG

— /)

STRANGENDE#
SENSOR

e

P
{BEUTEI&TRylG

INDEXIER- %
ZAHNRIEMENANTRIEB

SIEGELUNGS-

SENSOR SCHNEIDVORRICHTUNG-
BEUTELFUHRUNGS-
BAUGRUPPE

SCHNEID-

BAUGRUPPE

ANDRUCKROLLEN-
BAUGRUPPE

Abbildung 3.1b (Bezeichnungen und Funktionsweisen, Zufiihrer-Hauptteil, Vorderansicht).
o / ZUFUHR-BEUTELFUHRUNG — Auswechselbares Werkzeug das den Beutelstrang in den Indexier-
Zahnriemenantrieb fiihrt.
° ‘/BEUTELSTRANG—ZUFUHRSCHLITZ — Eingangsschlitz in den Zuftihrer flir den Beutelstrang.
¢\ / ZUFUHR-FUHRUNGSROLLE — Fiihrt den Beutelstrang in den Indexier-Zahnriemenantrieb.

* /' STRANGENDE-SENSOR — Durchlicht-Photosensor fiir die Detektierung des Vorhandenseins des
eutelstrangs an der Zufiihrung des Zahnriemenantriebs.

e [/ INDEXIER-ZAHNRIEMENANTRIEB - Servoangetriebene Zahnriemenbaugruppe die die
\/Beutelstrangsiegelung zum Schnittmesser taktet.
e\/S

[EGELUNGSSENSOR - Durchlicht-Photosensor fiir die Detektierung der Streifensiegelung zur
Bestimmung der Schnittposition am Beutelstrang.

. R/SCHNEIDBAUGRUPPE — Umfasst die Schneidmesserklingen um die Beutel aus dem Beutelstrang zu

schneiden.

° %CHNEIDVORRICHTUNG-BEUTELFUHRUNGSBAUGRUPPE — Auswechselbares Werkzeug das den
Beutelstrang in die Schneidmesserbaugruppe in der oberen Halfte fiihrt und dg&den geschnittenen Beutel in
die Andruckrollen-Baugruppe in der unteren Hélfte der Baugruppe fiihrt.
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. L/ANDRUCKROLLEN-BAUGRUPPE — Satz von Rollen die durch den Indexier-Zahnriemenantriebsservo
angetrieben werden. Diese halten den zu schneidenden Beutel straff halt und diesen der Zufiihrer-
/{ Transportkette zuﬁihr} nachdem der Beutel vom Strang abgeschnitten wurde.

3.2.

TRANSPORTKETTEN-
BEUTELSENSOR

Bezeichnungen und Funktionsweisen (Maschinenhauptteil,
Transportketten-Schnittstelle)

L =
o
**** i —— n

ZUFUHRER-TRANSPORT
NAHERUNGSDETEKTOR

KETTEN-

AUSWURFSTATION  /

AUSWURFBEHALTER-
FULLSTANESRENSOR

T
AUSWURFBEHALTER \/i/

>

1

v,,,//

ya
ZUFUH@ v
TRANSPOR

TKETTE

REINIGUNGS-
ABDECKUNG

BEUTEL-

SFUHRUNGSSCHIENE

g

SIGHBL
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Abbildung 3.2 (Bezeichnungen und Funktionsweisen des Maschinenhauptteils, Ansicht auf die

Transportketten-Schnittstelle)

LA TRANSPORTKETTEN-BEUTELSENSOR — Detektiert die erfolgreiche Beférderung eines
geschnittenen Beutels von der Andruckrollen-Baugruppe in die Transportkette des Zufiihrers.

L/o AUSWURFSTATION — Klappq die bei einer Fehlerbedingung 6ffnet, um potentiell schlechte
Beutel auszuscheiden.

\,( ° AUSWURFBEHALTER-FULLSTAN]@ENSOR — Detektiert einen vollen Auswurfbehilter.

e AUSWURFBEHALTER - Nimmt die ausgeworfenen Beutel auf.

—

S

e ZUFUHRER-TRANSPORTKETTEN-NAHERUNGSDETEKTOR — Sensor zur Detektion der

Ausgangsstellung (Home-Position) der Zufithrer-Transportkette.

/o ZUFUHRER-TRANSPORTKETTE — Bewegt den geschnittenen Beutel synchron in die

. Transportkette der SIG HBL-Maschine.

REINIGUNGSABDECKUNG - Die Reinigungsabdeckung erlaubt im gedffneten Zustand, falls
\/- notwendig, das Entfernen von Beuteln.
L ]

BEUTEL-FUHRUNGSSCHIENE - Fiihrt die geschnittenen Beutel in die Beutelfithrung der SIG
HBL-Maschine.
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3.3 Bezeichnungen und Funktionsweisen (Zufiihrer links)

HAUPCHALTER
(nicht sichtbar)

BEUTELSTRANG

MECHANISCHE
ZUTRITTSTURE
LINKS

90°-UMLENKROLLE

HAUPTSTEUERSCHRANK

SPLEISSER/ABWICKLER
-INTERFACESTECKER

v

ZUFUHRER-
KOPFHOHENEINSTELLUNG

bbildung 3.3(A) (Bezeichnungen und Funktionsweisen des Zufiihrers, links)

HAUPTA V CHALTER (nicht sichtbar) — Abschaltung der Hauptstromversorg g;i?}it der
Moglichkeit zum Abschliessen und Beschildemn, befindet sich an der Tiir des Hauptsteuerschrankes
an der Riickseite der Zufiihrmaschine.

MECHANISCHE ZUTRITTSTURE LINKS — Erméglicht den Zugang zu den Servomotoren,
Nocken;)und Getrieben fiir die Schneid- und Zahnriemen-Indexierbaugruppen.

SPLEISSER/ABWICKLER-INTERFACESTECKER - Elektrischer Schnittstellenstecker fiir die
Spleisser/Abwicklerstation.

BEUTELSTRANG 90° -UMLENKROLLE - Fiihrt den Beutelstrang von der
Spleisser/Abwicklerstation in die Beutelzufiihrmaschine, wenn der Beutelstrangverlauf von der
Spleisser/Abwicklerstation rechtwinklig zum Verlauf der zugefiihrten Beutel erfolgt.

B "
ZUFUHER-KOPFHOHENEINSTELLUNG - Einstellrad mit Festklernmhebel zur Einstellung der
Hohe des Zufiihrers in Bezug zum Forderband der SIG HBL-Maschine.
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3.4. Bezeichnungen und Funktionsweisen (Zufiihrer rechts und HMI)

L_/ n-ﬂ"&»‘;‘*mrh VW g

ANZEIGELEUECHTENSAULE
/

S

e

R

HMI
TOUCHPANEL

EINRICHT-

SCHLUSSELSCHALTER

STREFENSPLEISS-

ZYKLUSSCHALTER

NOTAUS-
SCHALTER

NETZ EIN-
SCHALTER

Abbildung 3.4 (Bezeichnungen und Funktionsweisen des Zufiihrers, rechts und HMI)
Lomplatnepm
ANZEIGEEEUCHFENSAUTE —~ Umfasst drei Maschinenstatus-Anzeigeleuchten. Die oberste,
griine Leuchte signalisiert, dass der Zufiihrer entweder betriebsbereit oder bereits in Betrieb ist. Die
mittlere, blaue Leuchte zeigt an, dass der Beutelstrangvorrat der Neige zugeht (Produktstand
niedrig). Das untere, rote Licht zeigt einen Warnzustanxt enn es blinkt und einen Fehlerzusta @ g
wenn es kontinuierlich leuchtet (nicht blinkend). ﬂ

Sthuenarim
HMI TOUCHPANEL — Das HMI Touchpanel ist an einem Galegen hdngend montiert und kann auf

jede Seite der Maschine geschwenkt werden. Das HMI Touchpanel erlaubt dem Bedien- und

Wartungspersonal Zugang zur SPS fiir Aufstart- und Einstellfunktionen und dient zur Anzeige von
Maschinenstatus- und Fehleranzeigen. |

EINRICHT-SCHLUSSELSCHALTER — Durch Betitigung des Schliisselschalters werden uber@
HMI Touchpanel Einricht- und Wartungsfunktionen zuginglich.

STREHENSPLEISS-ZYKLUSSCHALTER — Wenn die Tiiren der Spleisser/Abwicklerstation
geschlossen sind und der Spleisserkopf geklemmt ist, startet die Betitigung dieses Schalters einen
Streifenspleiss-Siegelungszyklus. Bei Betitigung des Schalters zeigt das Aufleuchten der griinen
Leuchte am Schalter dass der Siegelungszyklus lduft. Die Lampe erlischt wenn der Zyklus beendet
ist.

NOTAUS-SCHALTER — Wenn dieser Schalter gedriickt wird, wird die Maschine unverziiglich
gestoppt, und die Servos und mechanischen Aktuatoren werden vom Netz getrennt. Eine Leuchte
am Schalter signalisiert, dass der Schalter gedriickt ist. Um die Maschine wieder zu starten, muss
der Schalter wieder herausgezogen werden. Ein Notstopp wird auch ausgel6st, wenn die
Haupthaube oder mechanische Abdeckungen geoffnet werden, oder wenn der Auswurfbehalter
entfernt wird wihrend die Maschine lduft.

NETZ EIN-SCHALTER — Wenn die Abdeckungen geschlossen sind und der Notaus-Schalter nicht
gedriickt ist, bewirkt die Betédtigung dieses Schalters die Spannungsversorgung der Servoantriebe
und die Aktivierung der magnetischen Aktuatoren. Eine griine Leuchte am Schalter zeigt an, dass
die Spannungsversorgung an den Servoantrieben anliegt.
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Bedienungsanweisungen

5.1.

Aufstarten und Betrieb

Uberpriifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse (Hauptversorgung und SIG HBL-
Anschluss, Spleisser/Abwickler-Interfacestecker) korrekt angeschlossen sind.

Schalten Sie den Hauptabschalter ein.

Fadeln Sie den Beutelstrang in die Zufiihrmaschine APA-2000 ein, siehe Abschnitte
5.2.1.und 5.2.2.

Uberpriifen Sie die Statusanzeige der Maschine. Falls die Haupthaube oder die
mechanischen Schutzabdeckungen offen sind, wird dies durch die Maschinen-
Statusanzeige entsprechend angezeigt.

*** Die Sicherheitsabdeckungen sind an einem Sicherheitskreis angeschlossen, es
erfolgt eine Notabschaltung falls die Sicherheitsabdeckungen gedffnet werden.
(Eine Wiederinbetriebnahme kann erfolgen, wenn die Sicherheitsabdeckungen
geschlossen werden und die Drucktaste ,,Netz EIN“ gedriickt wird.)

Wenn die Sicherheitsabdeckungen geschlossen sind, zeigt die Maschinen-
Statusanzeige “NETZ EIN ERFORDERLICH”. Driicken Sie den Druckschalter
NETZ EIN.

Die Lampe NETZ EIN des Schalters (griin) leuchtet auf.

Nach einer kurzen Verzoégerung — falls der Beutelstrang nicht vorhanden ist -, zeigt
die Maschinen-Statusanzeige ,,KEIN TROCKENBEUTELSTRANG
DETEKTIERT”. Schlagen Sie dann nach, wie der Beutelstrang eingefadelt wird.
FALLS der Strang vorhanden ist, zeigt die Maschinen-Statusanzeige
TROCKENBEUTEL EINFADELN ERFORDERLICH. Driicken Sie die Taste
TROCKENBEUTEL EINFADELN auf dem Touchscreen.

Der Beutelstrang wird anfanglich vorwirts getaktet um eventuell bereits geschnittene
Beutel aus der Andruclrollen-Baugruppe zu entfermen, dann in umgekehrter
Richtung, um den Beginn des Beutelstrangs zu detektieren. Danach wird der
Beutelstrang wiederum vorwirts getaktet um die erste Siegelung zu suchen. Wenn die
erste Siegelung gefunden wurde, wird diese durch die Maschine in ihre
Schnittposition getaktet. Die Maschinen-Statusanzeige zeigt dann “STARTBEREIT”.

Wenn der Beutelzufiihrer so eingestellt ist, dass er automatisch startet, nachdem ein
Beutel eingefidelt wurde, ist die Maschine bereit zusammen mit der SIG HBL-
Maschine anzulaufen. Andemfalls muss die Start-Taste auf dem Touchpanel gedriickt
werden.

x/ e Wenn die HBL-Maschine anlduft, werden Winkelgeber und Transportkette in

ihre Ausgangsstellung gebracht, danach laufen die Transportkette und der
Schneidnocken synchron mit der Bewegung der HBL-Transportkette.

e  Wenn der Zufiihrer so eingestellt ist, dass er Beutel zufiihren soll, wenn das HBL
MC Signal anliegt, werden Beutel geschnitten und der Transportkette zugefiihrt,
wenn sie sich bewegt.

o  Wenn der Zufiihrer so eingestellt ist, dass er Beutel zufiihren soll, wenn das HBL
EINTAKT Signal anliegt, werden Beutel geschnitten und der Transportkette
zugefiihrt nur wenn sich diese bewegt und das Eintaktsignal empfangen wird.
Wenn das Eintaktsignal nicht empfangen wird, zeigt die Maschinenstatusanzeige
»WARTEN AUF HBL EINTAKTSIGNAL”.
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5.2. Einfideln des Beutelstrang an der Zufiithrmaschine APA-2000
5.2.1. Abwickler einfideln
(/// _ (Siehg Abbildung 5.2.1)(Fiir eine Beschreibung der Maschinenteile, siche
/ Kapitel 3.)

v/'* Schwenken Sie die Abwickler-Schutzabdeckung in ihre ge6ffnete Position.
Ein Sicherheitsschalter an der Abdeckung verhindert das Anlaufen des
Abwicklermotors.

/ e Ziehen Sie den Anfang des Beutelstrangs aus der Box und fddeln Sie ihn
durch den dureh Gléattungsvorrichtung des Abwicklers wie dies unten
abgebildet ist. !

" e  Wihrend Sie den Andruckrollen-Schwenkarm geoffnet halten, fideln Sie
den Anfang des Beutelstrangs zwischen den Andruckrollen ein.

v+ ® Schliessen Sie die Abwickler-Schutzabdeckung.

™

Heben Sie den Schwinghebel an, um ein ausreichendes Stiick des
Beutelstrangs nachzuziehen, damit dieser durch die Schwinghebel-Schlaufe
gefidelt werden kann. Fiihren Sie den Beutelstrang durch die Schlaufe am
Ende des Schwinghebels und dann durch den Ausgangsschlitz des Gehduses
welcher zur 90°-Umlenkvorrichtung am Zuftihrer fiibrt.

ANDRUCKROLLEN-

SCHWENKARM\ /)

ABWICKLER-
SCHUTZABDECKUNG

——— / SCHWINGHEBEL

GLATTUNGS-
VORRICHTUNG

Abbildung 5.2.1 (Einfddeln des Beutelstrangs)
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5.2.2. Einfideln am Maschinenhauptteil der APA-2000 Zufithrmaschine

i//e  Offnen Sie die vordere Hauptschutzschwenktiire indem Sie die Klinke um
180° drehen und 6ffnen Sie die Tiire ganz.

e Nehmen Sie den Anfang des Beutelstrangs aus der Spleisser-
Abwicklerstatior}z legen Sie es iiber die 90°-Ablenkrolle, fithren Sie es um die
Ablenkrolle herum zu dessen Unterseite und dann in den Fithrungsschlitz,
ohne den Beutelstrang dabei zu verdrillen wie dies aus den Abbildungen
5.2.2aund 5.2.2b ersichtlich ist.

Abbildung 5.2.2a (Einfideln des Beutelstrangs um die 90°-Umlenkrolle)

Abbildung 5.2.2b (Einfiddeln des Beutelstrangs um die 90°-Umlenkrolle)
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5.2.2. (Forts.) Einfideln am Maschinenhauptteil der APA -2000 Zufithrmaschine

o Fideln Sie den Beutelstrang in
den Kanal der horizontalen oberen
Fiihrung iiber den oberen Teil der
Fiihrungsrolle ein, dann innerhalb
des Kanals der vertikalen oberen
Fithrung und zwischen den
Zahnriemen des Indexier-
Zahnriemenantriebs hindurch.
Separieren Sie die zwei
Zahnriemen indem Sie auf die
Wellenverldngerung driicken wie
dies in Abbildung 5.2.2d
dargestellt ist und fiithren Sie den
Beutelstrang zwischen den
Zahnriemen hindurch.

\/- Schliessen Sie die
Hauptschutzschwenktiire und verriegeln Sie si¢;indem Sie die Klinke um
180° dreheniso dass die geschlossene Tiire gesichert ist.

Abbildung 5.2.2¢ (Einfideln des
Beutelstrangs)
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Abbildung 5.2.2d (Einfideln des Beutelstrangs in die Zahnriemenzufiihr-Baugruppe)
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