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1. Technische Daten

1.1 Konformitatserklarung

EC Declaration of Conformity
im Sinne der EG-Richtlinie 2006/42/EG uber Maschinen (Anhang Il A)
according to EC directive 2006/42/EC on machinery (Annex Il A)

Name und Anschrift des Herstellers ggf. Name und Anschrift seines in der EU
Name and address of the manufacturer: niedergelassenen Bevollméachtigten
where appropriate his authorised representative in EU

Hammer Automationstechnik Bei den Eichen 16, 72227 Egenhausen

Diese Erklarung bezieht sich nur auf die Maschine in dem Zustand, in dem sie in Verkehr gebracht wurde; vom
Endnutzer nachtréaglich angebrachte Teile und/oder nachtréglich vorgenommene Eingriffe bleiben unbericksichtigt. Die
Erklarung verliert inre Glltigkeit, wenn das Produkt ohne Zustimmung umgebaut oder verandert wird.

This declaration relates exclusively to the machinery in the state in which it was placed on the market, and excludes
components which are added and/or operations carried out subsequently by the final user. The declaration is no more
valid, if the product is modified without agreement.

Hiermit erklaren wir, dass die nachstehend beschriebene Maschine / Anlage

Herewith we declare, that the machinery described below

Produktbezeichnung / product denomination: Schrauben- und Kleinteileportionierer
Serien- / Typenbezeichnung / model/type: SKP-M-300
Baujahr / Year of manufacture: 2011

allen einschlagigen Bestimmungen der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG sowie der Richtlinie 2004/108/EG
Uber elektromagnetische Vertraglichkeit entspricht.

Die Schutzziele der Richtlinie 2006/95/EG Uber elektrische Betriebsmittel werden eingehalten.

is complying with all essential requirements of the Machinery Directive2006/42/EC and Directive
2004/108/EC relating to electromagnetic compatibility..

The safety objectives of the Directive 2006/95/EC relating to electrical equipment are observed.

Ggf.: Angewandte harmonisierte Normen / Where appropriate: Harmonised Standards used
(Beispiel, muss fur jede Maschine ermittelt werden! /

Example to be identified for each machine!)

EN ISO 12100-1 Sicherheit von Maschinen -

4/2004 Grundbegriffe / Safety of Machinery- Basic concepts

EN 61000-6-4 EMV — Fachgrundnorm:9/2007 Stéraussendung Industriebereiche

EMC - Generic standard: Emissionfor industrial environments

EN ISO 12100-2 Sicherheit von Maschinen -4/2004 Technische Leitsatze /

Safety of Machinery - Technical principles

EN 61000-6-2 EMV — Fachgrundnorm:3/2006 Stdrfestigkeit Industriebereiche

EMC - Generic standards: Immunityfor industrial environments

EN 60204-1 Elektrische Ausriistung von Maschinen 6/2007

Electrical equipment of machines

Ggf.: Angewandte sonstige technische Normen und Spezifikationen

Other technical standards and specifications used:

ggf. Name, Anschrift und Kennnummer der benannten Stelle, das EG-Baumusterprifverfahren
durchgefiihrt hat, sowie die Nummer der EG-Baumusterpriifbescheinigung oder die das umfassende
Qualitatssicherungssystem genehmigt hat.

where appropriate, the name, address and identification number of the notified body which carried out
the EC type-examination and the number of the EC type-examination certificate or which approved the full
quality assurance system

Bevollméachtigter fur die Zusammenstellung der relevanten technischen Unterlagen (EU-Adresse)
The person authorised to compile the relevant technical documentation (must be established within EU):

Hammer Automationstechnik Bei den Eichen 16, 72227 Egenhausen email: info@hammer-automation.de

Egenhausen 14.01.2011 Reiner Hammer Inhaber
ﬁh
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1.2 Elektrischer Anschlufd

Betriebsspannung : 220V 50Hz
Steuerspannung D
Leistungsaufnahme 40 W

1.3 Abmessungen und Gewichte

Lange : 400 mm
Breite : 400 mm
Hbhe : 380 mm
Gewicht : 19kg

Umgebungstemperatur  : max. 40° C

1.4 Sonstige Daten

Fiallmenge : ca. 2 Liter
Fullgewicht : max. 4 kg
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2. Grundsatze

2.1 Allgemeine Hinweise

Diese Dokumentation enthalt aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht samtliche Details zu allen
Ausfuhrungen des beschriebenen Produkts und kann auch nicht jeden denkbaren Fall der
Aufstellung, des Betriebes oder der Instandhaltung berlcksichtigen. Sollten Sie weitere
Informationen wtinschen, oder sollten besondere Probleme auftreten, die in diesen Unterlagen
nicht ausfuhrlich genug behandelt werden, dann fordern Sie bitte die bendtigte Auskunft von
Hammer Automationstechnik an.

Sollten sich jedoch Fragen bezlglich Installation und Betrieb des Gerétes ergeben, zégern Sie
nicht, uns zu kontaktieren.

Hammer Automationstechnik

Bei den Eichen 16
72227 Egenhausen

Tel.: 07453 8108; Fax: 07453 1774

2.2 Sicherheitsvorschriften

Im Besonderen beachten Sie bitte folgende Unfallverhitungsvorschriften der
Berufsgenossenschaften:

VBG 1 Allgemeine Vorschriften

VBG 4 Elektrische Anlagen

VBG 5 Unfallverhitungsvorschriften

VBG 121 Larmschutz

uvVv 10.0 Beheben von Stérungen im Arbeitsablauf
UvvV 43 Bauarbeiten

Technische Anderungen, die zur Verbesserung des Schraubenportionierers notwendig sind,
bleiben der Firma Hammer Automationstechnik vorbehalten.

Um einen sicheren Arbeitsablauf zu gewahrleisten, sind die Betreiber, Aufsichtsperson und
Bedienpersonal fur die Einhaltung dieser Vorschriften verantwortlich.
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2.3 Normalbetrieb

Sicherheitsbedenkliche Arbeitsweisen sind grundsatzlich zu unterlassen.

Der Schraubenportionierer darf nur in voll funktionsfahigem, sicherem Zustand betrieben werden!
Dies ist nur dann gegeben, wenn alle Schutzeinrichtungen und sicherheitsrelevanten Bauteile
vorhanden sind.

Beim Betrieb auf dem Mitfahrwagen muss auf einen sicheren und Vibrationsfreien Stand
geachtet werden !!

Der Schraubenportionierer ist mindestens einmal pro Schicht auf Sch&den und Méangel zu
Uberprufen. Bei Feststellung eines solchen oder anderen Veradnderungen einschlie3lich des
Betriebsverhaltens, sind diese unverzuglich der zustandigen Person bzw. Stelle zu melden.
Treten Stérungen an dem Schraubenportionier auf, muss dieser unverzuglich stillgelegt werden.
Der Schraubenportionierer darf erst nach ordnungsgemal3em Beheben der Stdérung wieder
eingesetzt werden.

Vor jedem Start des Schraubenportionierer muss sichergestellt werden, dass keine andere
Person durch die anlaufende Maschine gefahrdet wird.

Beispiel: vergewissern, dass sich niemand im Arbeitsbereich aufhélt.

2.4 Bestimmungsgemafle Verwendung

Der von uns gelieferte Schraubenportionierer entspricht dem Stand der Technik und den
sicherheitstechnischen Regeln, welche durch Européaische Normungen geregelt sind. Dennoch
muss darauf hingewiesen werden, dass bei unsachgemalier Verwendung Gefahren fur Leib und
Leben des Bedieners oder Dritter entstehen kénnen. Des weiteren kénnen Beeintrachtigungen
an dem Schraubsystem und anderer Sachwerte auftreten.

Der Schraubenportionierer darf nur bestimmungsgemalf, d. h. fir die vom Hersteller bestimmten
Funktion und in der von Ihm bereitgestellten technischen Spezifikation, verwendet werden. Fur
Schaden durch unsachgemale Benutzung dbernimmt der Hersteller keine Haftung. Das Risiko
tragt allein der Anwender. Um den bestimmungsgemaflen Einsatz zu gewahrleisten ist die
Beachtung der Betriebsanleitung sowie die Einhaltung der Wartungs- und
Inspektionsbedingungen zwingend erforderlich.

Der Schraubenportionierer darf nicht unbefugt oder missbrauchlich benutzt werden.

Der Schraubenportionierer darf nur in technisch fehlerfreiem Zustand benutzt werden.
Stérungen, welche die Sicherheit beeintrachtigen sind umgehend durch autorisiertes Fach-
personal bzw. unserem Service zu beseitigen. Die Benutzung darf nur sicherheits- und
gefahrenbewusst unter Beachtung der Bedienungsanleitung erfolgen.

Der einwandfreie und sichere Betrieb des Schraubenportionierer setzt sachgemalien Transport,

sachgerechte Lagerung, Aufstellung und Montage sowie sorgféltige Bedienung und
Instandhaltung voraus.
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Selbst wenn bei der Projektierung des Schraubenportionierer ein Hochstmald an konzeptioneller
Sicherheit erreicht wurde, ist es dennoch unerlasslich, die in dieser Dokumentation enthaltenen
Anweisungen genau zu befolgen, da durch falsche Hantierung eventuell Vorkehrungen zur
Verhinderung gefahrlicher Fehler unwirksam gemacht oder zuséatzliche Gefahrenquellen
geschaffen werden.

3. Gefahren- und Sicherheit

3.1 Allgemein

Die in dieser Dokumentation sowie an dem Schraubenportionierer angebrachten
Gefahrenhinweise dienen einerseits lhrer personlichen Sicherheit und andererseits der
Sicherheit vor Beschadigung des Schraubsystems.

Gefahren- und Sicherheitshinweise an dem Schraubenportionierer sind unbedingt zu beachten.

Die am Schraubenportionierer angebrachten Gefahren- und Sicherheitshinweise mussen zu
jeder Zeit vollzahlig und gut lesbar angebracht sein.

Sollten an dem Schraubenportionierer Anderungen auftreten welche die Sicherheit bzw. das
Betriebverhalten beeinflussen, ist dieser sofort stillzulegen. Des weiteren ist die Stérung
umgehend der dafir zustandigen Stelle bzw. Person zu melden. Gegebenenfalls Service des
Herstellers informieren.

Veranderungen an dem Schraubenportionierer welche die Sicherheit beeintrachtigen kdnnen,
durfen nur mit Zustimmung des Herstellers vorgenommen werden.

Ersatz- und Verschlei3teile missen vom Hersteller freigegeben werden. Sie muissen den
festgelegten technischen Anforderungen des Herstellers entsprechen. Originalersatzteile
gewahrleisten dies.

Vorgeschriebene Prifungen und angegebene Fristen missen den Angaben entsprechend
durchgefuhrt werden.
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3.2 Personal

Bei unqualifizierten Eingriffen oder Nichtbeachtung der in dieser Dokumentation gegebenen oder
an der Schraubeinrichtung angebrachten Warnhinweise kénnen schwere Kdorperverletzungen
oder Sachschaden zur Folge eintreten. Nur entsprechend qualifiziertes Personal darf deshalb
Eingriffe an diesem Schraubenportionierer vornehmen.

Qualifiziertes Personal im Sinne der sicherheitsbezogenen Hinweise sind Personen, die

e als Projektierungspersonal mit den Sicherheits-Konzepten des Schraubenportionieres
vertraut sind;

e oder als Bedienungspersonal im Umgang mit Einrichtungen des Schraubenportionieres
unterwiesen sind.

Jeder Arbeiter, der an dem Schraubenportionierer eingesetzt wird, muss vor Arbeitsbeginn die
Betriebsanleitung gelesen haben. Dies gilt sowohl fir Bedienpersonal, als auch fur Arbeiter, die
nur zeitweise an diesem Schraubenportionierer eingesetzt werden, z. B. zum Rusten, Warten
usw.. Besonderes Augenmerk muss dabei auf das Kapitel Sicherheitshinweise gelegt werden.

Das Personal ist gelegentlich auf gefahren- und sicherheitsbewusstes Arbeiten gemal der
Betriebsanleitung zu kontrollieren.
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3.3 Risiko und Gefahrenanalyse
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3.4 Anforderungen an das Personal

Samtliche Arbeiten dirfen nur von daflr qualifiziertem Personal ausgefihrt werden.

Nur zuverlassiges Personal darf Arbeiten mit und an dem Schraubenportionierer durchfiihren.
Arbeiten wie, Bedienen, Warten und Instandsetzen dirfen nur von qualifiziertem Personal
durchgefuhrt werden. Die Qualifikation wird durch entsprechende Schulung bzw. Unterweisung

erreicht.

Es ist sicherzustellen, dass nur das zustandige Personal die entsprechende Arbeiten an und mit
dem Schraubenportionierer durchfuhrt.

Arbeiten an der elektrischen Anlage dirfen nur von einer Elektrofachkraft nach den Regeln der
Elektronik vorgenommen werden.

4. Service- und Inbetriebnahme

4.1 Grundséatzliches

Nach Offnen des Gerates werden bestimmte Teile dieses Schraubenportionierer zuganglich, die
unter gefahrlicher Spannung oder Temperatur stehen kdnnen.

Die in der Bedienungsanleitung vorgeschriebenen Wartungs- und Einstelltdtigkeiten, sowie ein
vorgeschriebener Teiletausch sind zwingend einzuhalten. Dies darf nur entsprechendes
Fachpersonal durchfiihren.

Werden Arbeiten, die nicht der eigentlichen Funktion der Maschine entsprechen, wie
z. B. Wartungsarbeiten, usw. an dem Schraubenportionierer vorgenommen, muss das
Bedienpersonal benachrichtigt werden. Ein Aufsichtsfihrender ist zu bestimmen.

Werden Wartungen, Reparaturen, Produktionsanpassungen, Umristungen oder sonstige

Anderungen an dem Schraubenportionierer durchgefiihrt, sind die Ein- und Ausschaltvorgange,
sowie die Hinweise zu den aufgeflhrten Tatigkeiten gemaf der Betriebsanleitung zu beachten.
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4.2 Storungen und Stoérungsbehebung

Drehscheibe dreht nicht nach der Entnahme der Teile

- Motorensicherung defekt * austauschen ( Feinsicherung 2,5 A)
- Keine Netzspannung * Spannungsversorgung prifen

- max. Zeit abgelaufen (LED blinkt) * mit ESC-Taste quittieren

- Klappe wurde wéahrend des Betriebs gedffnet * mit ESC-Taste quittieren
-Schrauben bleiben im Fallschacht liegen * Fallschacht reinigen

- Tell liegt im Lichtschrankenbereich * Anzeige Lichtschrankenfehler

5. Wartung, Instandhaltung, Reparatur und sonstige Arbeiten

5.1 Allgemein

Vor Beginn von Wartungs-, Instandhaltung-, bzw. Reparaturarbeiten, ist die Maschine zu
reinigen.

Die bei Arbeiten an dem Schraubenportionierer geldsten Schrauben sind stets im Rahmen dieser
mit dem vorgeschriebenen Drehmoment wieder festzuziehen.

Wird es erforderlich im Zuge von Wartungs-, Reparatur-, oder anderen Arbeiten an dem
Schraubenportionierer sicherheitstechnische Einrichtungen zu entfernen, so sind diese vor einer
Wiederinbetriebnahme sorgféltigst zu installieren und auf ordnungsgemafe Funktion zu
Uberprufen. Ist dies nicht gewabhrleistet, darf der Schraubenportionierer nicht in Betrieb

genommen werden.

In der technischen Dokumentation des Herstellers sind die Angaben zur Wartung und Inspektion
von Zukaufteilen enthalten.

Alle Verschleif3teile sind dauernd auf ihren ordnungsgemafien Zustand zu Uberprufen, bei Defekt
auszutauschen, und die Ursachen sind zu protokollieren. Dadurch kann die voraussichtliche
Lebensdauer dieser Elemente abgeschéatzt werden.

Auf ordnungsgemdafRe Funktion von Bauteilen, Kabeln und anderen Gegenstdnden muss
geachtet werden. Diese dirfen durch die Bewegung nicht eingeklemmt werden, noch zu
Kurzschlissen fuhren oder herabfallen.

Folgende Wartungsarbeiten sind in den aufgefiihrten Zeitabstanden durchzuflhren. Auftretende
Méangel sind zu beheben. Alle Angaben beziehen sich auf den Einschichtbetrieb.
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5.2 Wartungsplan

- Drehscheibe und Fallschacht reinigen (taglich)

5.3 Fehler

Stérung Menge mit Zu viel oder zu wenig Teile, abweichend von der
<esc> bestéatigen  Vorgabe (Stiickzahl Menl 1, bzw. Max. Zeit Meni 2)

Storg. Klappe mit  Die Klappe wurde wahrend des Fordervorganges
<esc> bestatigen  gedffnet

Bei Fehlermeldungen blinkt die Hintergrundbeleuchtung der Anzeige.

5.4 Umweltschutz, Entsorqung

Die allgemein gultigen Umweltschutzvorschriften sind zu bertucksichtigen.

Fur eine sichere und umweltgerechte Entsorgung von Betriebs- und Hilfsstoffen sowie Altteile ist
der Besitzer der Anlage verantwortlich.

6. Elektrische Anlage

6.1 Allgemeines

Nach dem Aufstellen des Schraubenportionierers am endgultigen Bestimmungsort sind
samtliche elektrischen Verbindungsstellen nachzuziehen.

Treten Storungen in der Elektronik auf, muss die Energieversorgung unterbrochen werden.
Beim Austausch von Sicherungen nur vom Hersteller freigegebene (vorgeschriebene

Stromstarke und Schaltverhalten) verwenden.

Arbeiten an elektrischen Anlagen durfen nur von einer Elektrofachkraft oder unterwiesenen
Personen unter Leitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft den elektrotechnischen Regeln
entsprechend vorgenommen werden.

Bei Wartungs- und Reparaturarbeiten ist der Schraubenportionierer spannungsfrei zu schalten.
Bevor mit den Arbeiten begonnen wird, ist zu prufen, ob dies gewahrleistet ist.
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6.2 Klemmenbelequng

Belegung der Klemmen:

A WNPE

~N O Ol

11
12

13
14

15
16

17
18

19
20

Die Eingénge fur die Parameterauswahl kdnnen auch tber externe 24 VDC

Eingang fur Auswahl Parametersatz
Eingang fur Auswahl Parametersatz
Eingang fur Auswahl Parametersatz
+24VDC fur Parameter — Auswabhl

Lichtschranke + 24 VDC
Lichtschranke Impuls (PNP-Eingang)
Lichtschranke 0 V (GND)

Initiator + 24 VDC
Initiator Impuls (PNP-Eingang)
Initiator 0 V (GND)

Hubmagnet + 24 VDC
Hubmagnet 0V (geschaltet)

Motor + 4.8 VDC
Motor ov

Zusatzstickzahl zum Setzen des Parametersatzes 8
Zusatzstickzahl zum Setzen des Parametersatzes 8

LED parallel mit Relais geschaltet (potentialfrei)
LED parallel mit Relais geschaltet (potentialfrei)

Magnetisch parallel mit Relais geschaltet (potentialfrei)
Magnetisch parallel mit Relais geschaltet (potentialfrei)

Schutzerde
Null Netzanschluss 230 V AC
Phase Netzanschluss 230 V AC

angesteuert werden. Dazu dient GND von Klemme 7 und 10 als Bezugspotential.
Parametersatz muss angewahlten sein, da sonst der Fehler wartet auf Parametersatz
erscheint!!

Ubersicht tiber die Klemmenbelegung:

Anschlufd — Stecker fiir SKP — Insel Frontseitig Optional mdglich
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6.3Schnittstellenstecker (6 polig M12 ) Rickseitig ( Belegung)

PIN 1 = Hubmagnet

PIN 2 = Hubmagnet (+ 24) Steuerung PIN 11
PIN 3 = Parametersatz 1 (extern +24V) Steuerung PIN 1
PIN 4 = Parametersatz 2 (extern +24V) Steuerung PIN 2
PIN 5 =0V (GND) Steuerung PIN 10
PIN 6 = Einzahlung fertig (Belastung 24V, 50mA)  Steuerung PIN 18

Bem. PIN 1 und 2 briicken um die Entriegelung zu 6ffnen !!

6.4Schnittstellenstecker (6 polig M12 ) Vorderseitig ( Belequnq)

PIN 1 = Schnittstellenstecker riickseitig Schnittstellenst. PIN 1
PIN 2 = Hubmagnet OV geschalten Steuerung PIN 12
PIN 3 = Initiator + 24 VDC Steuerung PIN 8

PIN 4 = Initiator Impuls (PNP-Eingang) Steuerung PIN 9

PIN 5 = Initiator 0 V (GND) Steuerung PIN 10
PIN 6 = reserve
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6.5 Blockschaltbild

o

Steuerung / Cantroller

RS232

Ethernet TP

<E'|:| Optional : Ethernet TP

Antrighsmotor mit Getriehe

:'ZZM: Verriegelung Kiappe

OO 0OO0O0
OO0 O0OO0O0 1 ]  sensorKiappe
2 OO0 0O 00 :|:| Sensor Teile
Leistungs-
verstarker
230V AC
Netzanschiun ~—————
etzanschlu 5VDC
12124V DC
3
Bemsrkungsn Titzl

Blockschalthild SKP

Teilplan

Revisian

Datum
Datsiname Blatt m"m
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6.6 Hochspannungs / Isolationspriifung nach DIN 61010

Die Prufspannung betragt : 2210 V. AC oder 3130 V. DC

Messkategorie I

www.hammer-automation.de

Priifprotokoll

Name des Priiflings. | flammer SKP-M-300
Typenbezeichnung | Dosiersteuerung Umbau Ringkern KW45/2007
Durchzufiihrende

Storfestigkeit Burst;
Messungen. &

g{ei Normger:fh‘c“ Priifaufbau nach EN61000-4-4 EMV Grundnorm fiir Priif- und
CSSHNCEn, AN LN Messverfahren der Storfestigkeit / Burst;

angeben.
Anforderungen nach EN61000-4 -4 ; Klasse 3 Industrieumgebung
Messaufbau und [ Verwendete Geriite:
Beschreibung. Burstgenerator EMTEST EFT5S
Gegebenenfalls
mit Foto
Messdiagramme = - : = : =
5 Netzleitungen: direkte Einkopplung 2,0kV, 5kHz, 15ms, beide Polarititen,
bzw. Priifwerte : ] 5
: fiir 3min: keine Verhaltensianderungen / Bewertung A

eintragen

i

|

H Datum: 12. Nov. 2007 Neumessung[_| Gepriift: Fricke-Begemann™

Erstmessung # (Name)

HAMMER AUTOMATIONSTECHNIK
Bei den Eichen 16, 72227 Egenhausen, Tel. 07453 /8108, Fax 07453 /1774, e.mail: info@hammer-automation.de
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7. Programmieranleitung

7.1 Ablauf

Der Ablauf beginnt mit Offnen und SchlieRen der Klappe. Dabei muR die Klappe eine
Mindestzeit geoffnet sein (siehe Parameter-Einstellungen). Nach SchlielRen der Klappe
beginnt die Férderung der Teile in die Auswurféffnung. Nach Erreichen der Soll-Stiickzahl
stoppt der Fordervorgang die LED leuchtet grtin fir Fordervorgang bendet und der Ablauf
beginnt erneut.

Wird die Soll-Stiickzahl innerhalb eines voreingestellten Zeitraumes (Menl 2, s.u.) nicht
erreicht, wird der Fordervorgang abgebrochen und mit Blinken des Displays eine Stoérung
angezeigt, auf dem Display erscheint eine Fehlermeldung. Die Stérungsursache muss
beseitigt werden. Mit Offnen und SchlieBen der Klappe wird danach ein normaler
Betriebsablauf erneut eingeleitet.

7.2 Einstellen der Parameter (Menu)

Die Parameter kbnnen uber zwei Menis eingestellt werden. Das entsprechende Meni
wird durch ein Passwort ausgewahlt. Die Passworter fur die Menus sind (fest) :

9999 Menu 1 Schraubanzahl welche eingezéahlt werden soll

Hersteller  Menl 2 Vorgaben vom Hersteller

7.3 Aufruf der Passwort-Eingabe

Wahrend des Einschaltens werden die Tasten < 0 > und < enter > gleichzeitig gedrickt,
bis die Meldung ,Passwort” erscheint. Das Passwort kann jetzt eingegeben werden. Eine
Korrektur kann mit der < & > - Taste erfolgen, mit der < enter > - Taste wird die Eingabe
abgeschlossen. Je nach Passwort (s.0.) wird das entsprechende Meni angewahlt.

7.4 Auswahl und Eingabe der Parameter

Mit den Tasten < < > und < - > werden die Parameter entsprechend ausgewahlt. Mit
Betatigung der < enter > - Taste kann der ausgewahlte Parameter neu eingestellt werden,
der Abschluss der Eingabe erfolgt ebenfalls Gber < enter >.

Die < esc > - Taste beendet die Eingabe ohne Ubernahme des Wertes, bei der Auswabhl|
der Parameter wird Uber die < esc > - Taste der normale Betriebsablauf gestartet.

Zum Starten eines Zahlvorganges muss ein Parameter ausgewabhlt sein, d.h. es muss
mind. eine Drahtverbindung zwischen Klemme 4 und Klemme 1,2 oder/und 3 vorhanden
sein. Ist kein Parameter ausgewahlt (offene Klemmen 1,2,3) kann ein Zahlvorgang nicht
gestartet werden.

Parametersatzcodierung: Parametersatz 1 = Klemme lzu4
Parametersatz 2 = Klemme 2zu4
Parametersatz 3 = Klemme 1+2zu 4
Parametersatz 4 = Klemme 3zu4

Parametersatz 5 = Klemme 1+3zu4
Parametersatz 6 = Klemme 2+3zu4
Parametersatz 7 = Klemme 1+2+3 zu 4
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Menu 1 :

Im Meni 1 werden die 3 verschiedenen Soll-Stiickzahlen eingegeben.

Bis zu 4 Stck. Portionen pro Werkstick moglich

Im Display erscheint als Parameter in der 2. Zeile : ,Soll-Stlick Px zzz“ (mit x = 1..3 und
zzz = eingestellte Sttickzahl). 999).

Im Display erscheint :

Bitte eingeben Px
Soll Zahler n zzz

mit x = Parameter (1..3), n = Zahler-Nr. (1..4), zzz = Stlckzahl (0..999)
Die Eingabe erfolgt in der Einheit ,Stick® .

Mit den Zahlern kénnen Gesamtstiickzahlen auf verschiedene Einzahlvorgange verteilt
werden.

Es werden nacheinander die Zahler durchlaufen. Hat ein Zahler die Soll-Stiickzahl O oder
ist der vierte Zahler durchlaufen, beginnt der Zahlvorgang erneut bei Zahler 1.

Bei einer Stérung wird der laufende Zahler wiederholt.

Mit Parameter 8 kann eine Anzahl Teile angegeben werden, die nach einem reguléren
Zahlvorgang Uber einen externen Taster zusatzlich eingezéhlt werden sollen. Bei
Betatigung des Tasters beginnt ein Zahlvorgang fur diese Teileanzahl. Dieser zusatzliche
Zahlvorgang kann nur einmal pro regularem Zahlvorgang durchgefuhrt werden.

Menl 2 ( kénnen nur nach Riicksprache mit dem Hersteller geandert werden)

Im Meni 2 werden die einzelnen Betriebsparameter eingestellt.

Erlduterung

e Drehzahl : Geschwindigkeit der Drehscheibe

e Max. Zeit : Max. Zeit, in der alle Teile bis zur Soll-Stlickzahl geférdert werden missen.
Bei Uberschreitung dieser Zeit wird eine Stérung ausgelost.

e Nachlauf : Zeit, in der der Motor nach Erreichen der Soll-Stlickzahl nachlauft

e Klappenzeit : Zeit, fur die die Offungsklappe mindestens geoffnet sein muR,
um einen neuen Ablauf zu starten

e Prell-Verz.: Entprell-Zeit fur die Lichtschranke zur Teile-Zahlung. Ist ein Teil gezahlt,
werden Impulse innerhalb dieser Zeitspanne nicht gezahlt
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8. MaR3blatt

Seite 19 von 19




