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KURZANLEITUNG*

VOLLSTANDIGES EINSCHALTVERFAHREN*

/\ WARNING!

Lesen und verstehen Sie das
gesamte Bedienerhandbuch,
bevor Sie irgendwelche Hand-
lungen an dieser Maschine
ausfiihren. Die Nichtbeachtung
dieser Anweisungen kann zu
schweren Verletzungen fiihren.

1. SchlieRen Sie das Netzkabel am 120V-
Netzeingangsmodul an.

2. Stellen Sie den Schalter auf die Position EIN. Wenn
der Schalter des Netzeingangsmoduls eingeschaltet
wird, fahrt die HMI automatisch hoch.

MAX™ Bedienerhandbuch®

3. Entsperren Sie den Not-Halt-Taster und driicken Sie
die griine Power-Taste. Die griine Leuchte sollte
aufleuchten und das Hauptsteuerrelais erregen.

Hinweis: Wenn die Beutelmaschine liber die optionale
Signalsaule verfiigt, ertont das akustische Signal, bis
das HMI-Programm vollstindig geladen ist. Um das
akustische Signal zu vermeiden, driicken Sie die grii-
ne Power-Taste erst, wenn das HMI-Programm voll-
stindig geladen ist. Das akustische Signal kann dann
durch Driicken der Schaltflaiche Reset
stummgeschaltet werden.

Bagger Settings

o

Job Setup

Exit To Windows Shutdown HMI *

* CE-Modelle, siehe Seite 8-1.

Ubersetzung des englischen Originals
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SHARP, ABSCHALTVERFAHREN DER BEUTEL-

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

MASCHINE*

VOLLSTANDIGE ABSCHALTSEQUENZ

Die Beutelmaschine muss in der richtigen Reihenfolge
ordnungsgemal abgeschaltet werden.

1. Halten Sie im Bildschirm Hauptmenii die Schaltflache
»,HMI herunterfahren“ 3 Sekunden lang gedrickt.
Das HMI-Programm beginnt, herunterzufahren.

WENN DER BILDSCHIRM SCHWARZ IST, stellen

Bagger Settings Admin
110 B Machine Options 3
Job Setup e a
Exit To Windows - Shutdown HMI * @

Warning

2. WICHTIG! LASSEN SIE DIE HMI/DEN PC VOLL-
STANDIG HERUNTERFAHREN, BEVOR SIE MIT
DEM NACHSTEN SCHRITT FORTFAHREN.

-  Die Windows-Software muss ordnungsgemaf
heruntergefahren werden.

- Unterbrechen Sie wahrend dieses Vorgangs

nicht die Stromversorgung. Windows-Dateien
kénnten dadurch beschadigt werden.

MAX™ Bedienerhandbuch®

Sie den Schalter des Netzeingangsmoduls auf AUS.
Die Maschine ist nun elektrisch abgeschaltet.

* CE-Modelle, siehe Seite 8-2.

Ubersetzung des englischen Originals
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SHARP, VORWORT

Vielen Dank, dass Sie sich fiir den Kauf der Beutelmaschine Sharp MAX™ entschieden haben. Die Sharp MAX™ ist die
kostengunstige Losung fur das manuelle Verpacken von Produkten in Beutel, mit der die Verpackungskosten drastisch
gesenkt werden und die Verpackungsqualitat erheblich verbessert wird. Optional verfiigt die Sharp MAX™ UGber einen in-

tegrierten leistungsfahigen, kostenguinstigen Farbbanddrucker, um Barcodes, Text oder Grafiken auf das Verpackungsmate-
rial zu drucken.

Beide Modelle der Sharp MAX™ kdnnen zu einer Version ce aufgeristet werden, die den Sicherheits-, Gesundheits- und
Umweltanforderungen der EU entspricht.

Die Beutelmaschine Sharp MAX™ kann von einem manuellen, Betrieb mit Beflillung per Hand zu einem voll automatisierten
Verpackungssystem aufgerUstet werden. Eine Vielzahl von Optionen, darunter Waagen, Zahler und Férderbander, lassen
sich Uber optionale Schnittstellen problemlos anschlieRen.

Ihre Sharp MAX™ ist das Ergebnis umfassender Forschung und umfangreicher Feldtests und zeichnet sich durch folgende
Eigenschaften aus:

e Hochmoderne Step Logic Programming-Technik, die jede Maschinenaktion (Schritt) der Reihe nach
logisch steuert und priift, dass die richtige Aktion stattgefunden hat, mit Sensorriickmeldung.

e Vereinfachtes Layout der digitalen Ausgange im SPS-Programm zur Erleichterung der Fehlersuche.
e Verbesserte Fehlerbehandlung, die mehrere Fehlerzustande gleichzeitig anzeigen kann.

e Einfachere Einrichtung durch den Bediener.

e Zeigt den Status aller E/A der SPS an, einschlief3lich Erweiterungs-E/A.

e Manuelle Bewegungsschaltflachen im Bildschirm Optionen, die Gber Text und Farbe Hinweise zum
Zustand des Gerats geben.

e Hilfebildschirme zeigen Einstellungsbereich und Standardwerte.

e Geschwindigkeitseinstellungen in Zoll/Sekunde anstelle von bloRen Zahlen.

Die verwendeten Materialien wurden im Hinblick auf maximale Haltbarkeit und optimale Leistung ausgewahlt. Jede Maschine
wird vor der Auslieferung eingehend geprift und getestet.

UBER DIESES HANDBUCH

Dieses Handbuch wurde zu Ihrer Verwendung bei der Bedienung des modularen Systems Sharp MAX™ ausgearbeitet. Das
Handbuch enthalt hilfreiche Fakten zum Betrieb und grundlegende Informationen zur Fehlersuche.

Es ist wichtig, dass Sie sich vor der Bedienung oder Fehlersuche so weit wie méglich mit dem Produkt vertraut machen.

Lesen Sie sich unbedingt die Abschnitte WICHTIGE SICHERHEITSINFORMATIONEN und EINFUHRUNG dieses Hand-
buchs durch, bevor Sie diese Maschine bedienen.

MAX™ Bedienerhandbuch® Ubersetzung des englischen Originals
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ALLGEMEINE INFORMATIONEN

LESEN SIE VOR DER INBETRIEBNAHME ALLE ANWEISUNGEN.

e Packen Sie die Maschine nach Erhalt aus und prifen Sie sie auf Schaden, die wahrend der Auslieferung entstanden
sein kénnen. Sharp Packaging ist in keiner Weise fiir Schaden verantwortlich, die wahrend des Transports entstehen.
Wenn Sie beschadigte Ausrustung erhalten, liegt es in Ihrer Verantwortung, die Reklamation beim Spediteur geltend zu
machen.

e Lesen Sie die Anweisungen sorgfaltig durch. Machen Sie sich mit der Bedienung und der richtigen Verwendung der
Maschine vertraut. Bedienen Sie die Maschine nicht, wenn Sie mlide oder krank sind oder unter dem Einfluss von Alko-
hol, Drogen oder Medikamenten stehen.

e Die Anweisungen und Daten in diesem Handbuch sind fur die richtige Installation und Inbetriebnahme dieser
Ausriistung unbedingt zu beachten. Um Verzégerungen aufgrund fehlerhafter Installation und Inbetriebnahme der Mas-
chine zu vermeiden, sorgen Sie dafiir, dass diese Anweisungen von den Personen gelesen werden, die die Maschine
installieren, in Betrieb nehmen oder warten.

e Die WARNHINWEISE in diesem Handbuch decken nicht alle Bedingungen und Situationen ab, die méglicherweise
auftreten kdnnen. Es muss klar sein, dass gesunder Menschenverstand, Vorsicht und Sorgfalt Faktoren sind, die in
keine Maschinen eingebaut werden kdnnen. Diese Faktoren missen von den Personen beigesteuert werden, die die
Maschine installieren, warten oder bedienen. Wenn die Ausriistung nicht gemaf den Herstelleranweisungen installiert,
gewartet und/oder bedient wird, kann dies zu Bedingungen fiihren, die Personen- und/oder Sachschaden zur Folge
haben kénnten. Wenden Sie sich bei Problemen oder Zustéanden, die Ihnen nicht klar sind, an Sharp Packaging.

SICHERHEITSFUNKTIONEN DER AUSRUSTUNG

Die Sicherheitsinformationen in diesem Handbuch sind Leitlinien, die vom gesamten Personal beachtet werden sollten.
Ausnahmslos jeder, der die Ausristung bedient oder wartet, sollte alle Sicherheitsinformationen in diesem Handbuch lesen
und beachten.

DIE IN DIESER MASCHINE VERBAUTEN SICHERHEITSEINRICHTUNGEN DURFEN NICHT DEAKTIVIERT ODER ENT-
FERNT WERDEN.

Alle Bediener sollten mit ihren eigenen Arbeitsschutzrichtlinien vertraut sein. Hande, Arme, Haare und Kleidung gehéren
nicht in die Nahe von beweglichen oder heilRen Teilen der Maschine. Schalten Sie die Maschine nicht ein, wenn irgend-
welche Bauteile der Maschine entfernt oder verandert worden sind.

Not-Halt-Taster

In der unteren linken Ecke des Anzeigefelds befindet sich ein Not-Halt-Taster, der die Maschine bei Betatigung unverziglich
anhalt, indem die Stromversorgung der SPS-Ausgange, Motoren und Motorantriebe unterbrochen wird.

BRANDSCHUTZ

Bewahren Sie einen Feuerldscher in der Nahe der Maschine auf. Halten Sie Funken, Flammen und entflammbare Material-
ien von der Maschine fern. Ziehen Sie vor der Wartung oder Reinigung den Netzstecker der Maschine. Alle elektrischen
Bauteile mussen in gutem Zustand und sauber sein.

Elektrobrande kdnnen entstehen, wenn Drahte verkratzt, korrodiert oder farbverblasst sind, ihre Isolierung verloren haben
oder beschadigte Drahtenden aufweisen. Diese sollten unverziglich ausgetauscht werden.

Freiliegende elektrische Bauteile durfen niemals mit dem Erdungsanschluss und anderen elektrisch leitfahigen Gegenstan-
den wie Werkzeugen in Kontakt kommen.

ELEKTRISCHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

Stellen Sie sicher, dass sich keine Flussigkeiten in der Nahe der Maschine befinden, um die Méglichkeit auszuschlieen,
dass sie auf elektrische Bauteile verschuttet werden und einen Kurzschluss verursachen.

Sollte eine Flissigkeit auf die Maschine verschiittet werden, schalten Sie sofort die Stromversorgung aus, und nachdem Sie
die Flussigkeit entfernt haben, testen Sie alle elektrischen Bauteile, um sicherzustellen, dass sie ordnungsgemal funktion-

MAX™ Bedienerhandbuch® 1-1 Ubersetzung des englischen Originals
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ALLGEMEINE INFORMATIONEN

ieren. Um einen Kurzschluss zu vermeiden, halten Sie alle Drahte und Anschllisse sauber und halten Sie lhren Kérper,
Handwerkzeuge und andere elektrisch leitfahige Gegenstande von freiliegenden elektrischen Bauteilen fern.

Stellen Sie sicher, dass der Schaltschrank immer geschlossen ist, es sei denn, er wird fur die Wartung bendétigt. Stellen Sie
immer sicher, dass der Erdleiter fest mit der Masse verbunden ist, bevor die Maschine gestartet wird. Verwenden Sie eine
doppelte Erdung fir zusatzlichen Schutz. Nach der Installation prifen Sie alle elektrischen Anschliisse und testen Sie alle
elektrischen Schaltkreise, bevor die Maschine gestartet wird.

ERDUNGSANWEISUNGEN

Ein unsachgemafer Anschluss des Erdungsleiters der Ausriistung kann zum Risiko eines Stromschlags fiihren. Fragen Sie
einen qualifizierten Elektriker oder Servicetechniker, wenn Sie nicht sicher sind, ob die Steckdosen Ihrer Maschine richtig
geerdet sind.

Diese Maschine muss geerdet werden. Bei einer Fehlfunktion oder einem Ausfall reduziert die Erdung das Risiko eines
Stromschlags, indem der elektrische Strom ber einen Weg des geringsten Widerstands abflie3en kann. Diese Maschine ist
mit einem Kabel mit einem Erdungsleiter flr einen Erdungsstecker mit 3 Zinken ausgestattet. Der Stecker muss an eine
gemaf den vor Ort geltenden Vorschriften und Gesetzen ordnungsgemalf installierte und geerdete Steckdose anges-
chlossen werden. Der mit der Maschine gelieferte Stecker darf nicht verandert werden.

Wenn lhre Stromversorgung nicht den oben genannten Anforderungen entspricht oder Sie nicht sicher sind, ob |hr Gebdude
eine wirksame Erdung hat, lassen Sie einen qualifizierten Elektriker oder lhr 6rtliches Stromversorgungsunternehmen die
Erdung prifen und eventuelle Probleme beheben.

Die Sicherheitsinformationen sind Leitlinien, die vom gesamten Personal beachtet werden sollten. Ausnahmslos jeder, der
die Ausrlstung bedient oder wartet, sollte alle Informationen in diesem Handbuch lesen und beachten.

LAGERUNG

Wenn die Maschine fiir Iangere Zeit nicht verwendet wird, sollte sie in der Original-Transportkiste gelagert werden, um sie
vor Schéden zu schutzen.

BEGRIFFSBESTIMMUNGEN e Stellen Sie immer sicher, dass alle mechanischen
Bewegungen gestoppt haben, und lassen Sie beheizte
A In diesem Handbuch finden Sie die folgenden Sicher- Bauteile abkiihlen, bevor Sie Maschinenteile entfernen.
heitshinweise mit diesem zugehdrigen Symbol.
e Halten Sie den Bereich rund um die Maschine von Un-
Dieses Symbol kennzeichnet wichtige Sicherheitsas- rat frei. Verbrauchte Folie/Beutel sollten sich nicht um
pekte im Zusammenhang mit der Bedienung und die Beutelmaschine herum ansammeln.

Wartung der Sharp MAX™.
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN UND -MASSNAHMEN

Um eine zuverlassige Leistung sicherzustellen, muss die A CAUTION
Maschine regelmafig gewartet werden. Wartung sollte nur

durchgefiihrt werden, wenn die Sicherheitsvorkehrungen fiir GENERAL CAUTION: Indicates information

die Wartung genau verstanden worden sind. important to the proper operation of the

e Befolgen Sie alle Anweisungen in diesem Handbuch fir equipment, failure t? observe ma,y result ,m

einen sicheren Betrieb. damage to the equipment and minor bodily
injury.

e Befolgen Sie alle betrieblichen und branchentblichen
Sicherheitsrichtlinien zu dieser Art von Maschine, die

lber die in diesem Handbuch aufgefiihrten hinaus- A WARNING
gehen.
GENERAL WARNING: Indicates information
e Halten Sie alle Sicherheitsfunktionen, Schutzvorrich- important to the proper operation of the equipment,
tungen, Verriegelungen und Sensoren in funk- failure to observe may result in damage to the
tionsfahigem Zustand. equipmentand severe bodily injury or death.

MAX™ Bedienerhandbuch® 1-2 Ubersetzung des englischen Originals
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WICHTIGE SICHERHEITSINFORMATIONEN

SICHERHEITSFUNKTIONEN DER AUSRUSTUNG

Die Sharp MAX™ ist mit Schutzvorrichtungen ausgestattet,
die den beheizten Schweil3bereich und die Unterseite der
Kopfeinheit abdecken. Betreiben Sie die MAX™ NICHT,
wenn diese oder andere Schutzvorrichtungen entfernt sind.

Der obere Lexan®-Schutz befindet sich oben auf dem Klem-
mbackenschutz. Die Form ermdglicht das Einfiillen des
Produkts in die Beutel. Sharp Packaging empfiehlt, die
MAX™ mit den optionalen doppelten Schlagtastern zum
Starten des Betriebs auszustatten, um sicherzustellen, dass
die Hande des Bedieners dem Schweil’balken und Druck-
steg fernbleiben, wenn die Maschine in Betrieb ist.

Auf dem Bedienfeld befindet sich ein Not-Halt-Taster, der
die Maschine bei Betatigung unverziiglich anhalt, indem die
Stromversorgung von Hauptsteuerrelais, SPS-Ausgangen,
Motor, Motorantrieb und Luftventilen unterbrochen wird.
Abb. 1-3A.

Not-Halt-Taster Klemmbackenschutz

Abb. 1-3A. Sicherheitsfunktionen

SICHERHEITSSCHILDER

Abb. 1-3B zeigt ein Schild, das tberall dort an der Sharp
MAX™ platziert ist, wo eine abnehmbare Schutzvorrichtung
oder Platte angebracht ist. Unterbrechen Sie immer die
Stromversorgung der Maschine, bevor Sie Schutzvorrich-
tungen und/oder Platten entfernen.

A CAUTION

Side crush and
burn hazard.

Keep hands and arms
clear of sealing area.

Do not operate with
guards removed.

41 e aatelyiate! o

AWARNING

The Sharp MAX™ is equipped with a jaw
obstruction detection sensor. This sensor is
not designed, nor intended. to be a safety
sensor.

KLEMMBACKE MIT HINDERNISERKENNUNG

Die Schweilleinheit ist mit einer Klemmbacke mit Hin-
derniserkennung ausgestattet, die eine Blockierung im
Schweiflibereich erkennen kann. Wenn die Klemmback-
ensensoren ein Objekt erkennen, das das SchlieRen der
Backe verhindert, wird der Magnet der Backe entregt und
versetzt die Maschine in einen Fehlerzustand.

Im Anzeigefenster erscheint eine Meldung, die den Bediener
Uber den Fehler der Klemmbacke informiert, so dass der
Bediener den Schweillbereich freimachen und den Beutel-
maschinenbetrieb zuriicksetzen kann.

MAX™ Bedienerhandbuch®
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SHARP EZ-BAGS UND FOLIENMATERIALIEN

SHARP EZ-BAGS® und FOLIENMATERIALIEN

Rufen Sie den Sharp Kundendienst (800-634-6359) an, um
Sharp EZ-Bags® zu bestellen und sich tiber Folien- und
Beutelspezifikationen zu informieren.

Die Sharp MAX™ ist fiir die Verwendung der verschieden-
sten BeutelgréRen und Materialien ausgelegt. Fir optimale
Betriebsleistung, Effizienz und Sicherheit werdenSharp EZ-
Bags® empfohlen. Die Leistungsspezifikationen des Sys-
tems basieren auf der Verwendung einheitlicher,
hochwertiger, vorgeoffneter Beutel. Alle verwendeten Beutel
mussen die Fertigungstoleranzen von Sharp Packaging
Systems einhalten. Die folgende Liste enthalt einige der
Folien von Sharp EZ-Bags®, die iiber Sharp Packaging
Systems erhaltlich sind.

e Polyethylen niedriger Dichte (LDPE)
Lineares Polyethylen niedriger Dichte (LLDPE)
Hochmolekulares Polyethylen

hoher Dichte (HMWHDPE)

Laminiertes orientiertes Polypropylen (Laminat/
OPP)

Polypropylen

Metallisierte Folien (einschlieBlich leitfahige Fo-
lien)

Coex-Folien (Kombinationsfolien)

Andere Laminate (alle sonstigen mit Polyethylen
beschichteten Laminate)

Antistatische und turbo-
elektrische Folien
Korrosionshemmende VCI-Folie

Opake Folien

THERMOTRANSFERBANDER

Die Thermotransferbander von Sharp sind speziell fir die
Verwendung mit unserem Drucker ausgewahlt. Die Ver-
wendung anderer als der von Sharp gelieferten Bander kann
zu schlechter Druckqualitat flihren, insbesondere bei Bar-
codes in Bezug auf ihre Fahigkeit, erfolgreich gescannt zu
werden.

Die empfohlenen Sharp-Bander zeichnen sich
durch Folgendes aus:

Schwarze Tinte, kratz- und wischfest

2000’ (609,6 Meter), 3,5 bis 4,5 Mikrometer dick.
1”-Kern, keine Kerbe erforderlich

Tintenseite innen

.

Nur rickseitig beschichtete Bander

Spezielle Thermotransferbander, andere als die oben
aufgeflihrten GréRen, Farbbander oder Bander mit
Ablésung bei niedriger Temperatur sind ebenfalls erhaltlich.

MAX™ Bedienerhandbuch®
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SPEZIFIKATIONEN

VERPACKUNGSSPEZIFIKATIONEN
Tabelle 1-5A. Verpackungsspezifikationen 1143.

BEUTELBREITE BEUTELLANGE FOLIENDICKE
MINIMAL 2" (5,1 cm) 3,5 (8,9 cm) 0,001” (1 mil) 25 pm
MAXIMAL 12” (30,5 cm) 32” (101,6 cm) 0,004” (4 mil) 100 pm
Tabelle 1-5B. Verpackungsspezifikationen 1145.
BEUTELBREITE BEUTELLANGE FOLIENDICKE
MINIMAL 2" (5,1 cm) 4,5” (11,4 cm) 0,001” (1 mil) 25 pm
MAXIMAL 20” (50,8 cm) 32" (101,6 cm) 0,004” (4 mil) 100 pm

MASCHINENSPEZIFIKATIONEN

Tabelle 1-5B. Maschinenspezifikationen

" Stromquelle nur fiir CE-Versionen.

A Das Gewicht hdngt von den installierten Optionen und dem Modell der Beutelmaschine ab.

STROM (QUELLE) GEWICH GESCHWINDIG- LUFT-
T LUFTBEDARF WEIT BETRIEBSTEMP. FEUCHTIGKEIT
115 VAC 50/60 Hz, 10 50 Beutel pro 32-140 °FO0-40 °C 10 % - 90 % rel.,
A**230 VAC 1-phasig, Gesch. Minute* nicht kondensierend
5 A 50-60 Hz 500 Ibs A 80 PSI (5b aSr()ZFM)(S,S
(227 kg)

* Schweioptionen, VerpackungsgroRe sowie Gewicht und GréRRe des Produkts wirken sich auf die Geschwindigkeit aus.

MAX™ Bedienerhandbuch® 1-5 Ubersetzung des englischen Originals
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PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

MASCHINENABMESSUNGEN

VORDERANSICHT

Abmessungen der Beutelmaschine von vorne gesehen.*

Die Mal3e sind in Zoll angegeben.

| ® a4 |= [ —
9% d 5
d Sitor~ | I
- L
| A—— =

Tabelle 1-6. Vorderansicht 1145.

* Das Modell 1143 wird auf dieselbe Hohe eingestelit.

MAX™ Bedienerhandbuch® 1-6 Ubersetzung des englischen Originals
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MASCHINENABMESSUNGEN

SEITENANSICHT

Abmessungen der Beutelmaschine von der Seite gesehen.*

Die Mal3e sind in Zoll angegeben.

o b

33.34
27.14

Tabelle 1-7. Seitenansicht 1145.

* Das Modell 1143 weist dieselben Hoheneinstellungen auf.

MAX™ Bedienerhandbuch® 1-7 Ubersetzung des englischen Originals
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MASCHINENABMESSUNGEN

DRAUFSICHT

Abmessungen der Beutelmaschine von oben gesehen.*

Die Mal3e sind in Zoll angegeben.
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Tabelle 1-8. Draufsicht 1145.
* Das Modell 1143 ist 45,32” breit und 39,81 tief.
* Der Schwerpunkt fiir das Modell 1143 liegt bei 26,90” Breite und 23,32” Tiefe.

MAX™ Bedienerhandbuch® 1-8 Ubersetzung des englischen Originals



& ABSCHNITT I - EINFUHRUNG

BETRIEBSGRUNDLAGEN

Die Maschine MAX™ hat vier verschiedene Betriebsarten: Manueller Modus, automatischer Modus, Fullmaschinenmodus
und automatischer Fullmaschinenmodus. Der manuelle und der automatische Modus sind in die Maschine integriert und
erfordern keine optionale Ausriistung oder Anderungen der Werkskonfiguration. Der Fiillmaschinenmodus und der automa-
tische Fullmaschinenmodus sind optional und mussen im Bildschirm Werkskonfiguration eingerichtet werden.

Zur besseren Definition dieser Begriffe: Eine Flllmaschine ist eine Maschine wie eine Waage, ein Rutteltopf oder ein
Zufuhrférderer, die bzw. der das Produkt in den offenen Beutel flllt, bevor dieser verschweil’t wird. Eine Flllmaschine er-
fordert Handshaking (E/A) zwischen der SPS der Beutelmaschine und der Fillmaschine, damit die Fullmaschine weil3, wann
das Produkt an die Beutelmaschine geliefert werden muss, und die Beutelmaschine weil3, wann ein Takt auszuflhren ist.

Der Begriff AUTO (automatisch) bezieht sich darauf, wie die Beutelmaschine ihre Takte ausfihrt. Wenn die Maschine kon-
tinuierlich Beutel taktet, ohne dass der Bediener jeden Takt manuell auslésen muss, mit Ausnahme des ersten Beutels, dann
arbeitet die Maschine automatisch. Wenn der Bediener fiur jeden Takt des Beutelmaschinenbetriebs eine Start-Schaltflache,
einen FuBlschalter usw. manuell betatigen muss, dann arbeitet die Maschine im manuellen Modus.

MANUELLER MODUS

Der Beutelmaschinenmodus wird auf dem Bildschirm Ubersicht angezeigt.

BaggerMode | riilimaschine = AUS

im0

Die beiden Schaltflachen Flllmaschine und Auto in der HMI sind ausgeschaltet. Im manuellen Modus fillt
der Bediener jeden gedffneten Beutel von Hand und taktet dann die Beutelmaschine. Der Bediener I6st durch eine der fol-
genden Methoden einen Takt aus:

Automatik = AUS

1. Treten eines Fulschalters.
2. Driicken der Schaltflache Start auf der HMI.
3. Driicken der optionalen optischen Taster (Zweihand-Sicherheitsbedienung).

Im manuellen Modus taktet die Maschine jeweils einen Beutel. In diesem Modus hangen die Taktraten hauptséachlich von der
Einfiillgeschwindigkeit des Bedieners ab.

FULLMASCHINENMODUS

Fullmaschine = EIN
Bagger Mode

Automatik = AUS

Auobwelt |0 || Mit eingeschalteter Fillmaschine und ausgeschalteter Automatik 1auft die Beutelmaschine im
~Fullmaschinenmodus®. In diesem Modus wird jeweils ein einzelner Beutel getaktet und der Bediener muss
den Takt fur jeden Beutel auslésen. In diesem Modus Ubernimmt eine Fillvorrichtung oder-maschine das eigentliche Beftl-
len des offenen Beutels.

Die Fillmaschine arbeitet mit Handshake-Signalen, um sich mit der Beutelmaschine fiir die Produktlieferung zu synchro-
nisieren. Ein Ausgang der Beutelmaschine signalisiert der Fillmaschine, dass ein Produkt geliefert werden soll, und ein
Eingang der Beutelmaschine signalisiert, wenn die Fullmaschine fertig ist. Der Fullmaschinenmodus kdnnte beispielsweise
verwendet werden, wenn ein Bediener Dokumente von Hand einfiillt, nachdem der Zufuhrférderer sein separates Teil an-
geliefert hat.

Bereit fiir Fiillmaschine (0:3/00) — Die SPS (Speicherprogrammierbare Steuerung) der Beutelmaschine schaltet diesen
Ausgang wie folgt ein:
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1. Die Maschine hat einen Takt erfolgreich beendet und einen neuen Beutel vorgelegt.

2. Wenn die Beutelmaschine mit einem positiven Einlauftrichter ausgerustet ist:

e Der Trichter wird gedffnet

3. Wenn die Beutelmaschine mit einem positiven Einlauftrichter UND (einem) ,Beutel gedffnet‘-Sensor(en) ausgerustet ist:
e Der Trichter wird gedffnet

e Der Sensor erkennt, dass der Beutel positiv gedffnet ist.

Sobald die obige(n) Bedingung(en) erflllt ist/sind, schaltet das SPS-Programm 0O:3/00 ein, der im Grunde die Fiullmaschine
dartber informiert, dass ein Beutel vorhanden ist und befiillt werden kann. Die Fullmaschine gibt das Produkt in den offenen
Beutel frei.

Fillmaschine fertig (1:2/00) — Die Fillmaschine schaltet den Eingang 1:2/00 der SPS der Beutelmaschine ein.

Dadurch wird der Beutelmaschine signalisiert, dass die Fillmaschine die Lieferung des Produkts abgeschlossen hat. Die
Fillmaschine muss ein Trockenkontakt-Trennrelais flr ihren Signalgeber enthalten, um die elektrische Trennung zwischen
der Fullmaschine und der SPS der Beutelmaschine zu gewahrleisten.

Fir die Fullmaschinenfunktion gibt es eine separate ausfihrliche Spezifikation, ,Sharp Packaging Fillmaschinen-

Handshaking®. Die Spezifikation deckt alle Sharp Beutelmaschinen ab und enthalt Unterschriftszeilen zum Abzeichnen, so

dass Verkaufer von Fulllmaschinen diese Spezifikation zu 100 % einhalten. Zudem wird dadurch der ordnungsgemafe Be-
trieb eines kompletten Systems sichergestellt.

BaggerMode | AUTOMATISCHER MODUS

Dwelt |15 |

Fullmaschine = AUS
Auto

Automatik = EIN

Mit ausgeschalteter Fiillmaschine und eingeschalteter Automatik lauft die Beutelmaschine im ,automatischen Modus®. Im
automatischen Modus flllt der Bediener der Maschine den gedffneten Beutel von Hand, wahrend die Maschine automatisch
taktet. Der Takt wird mit einer Zeitverzbgerung gestartet, die als ,Taktzwischenzeit® bezeichnet wird. Dies ermdglicht der
Beutelmaschine Selbstbestimmung, wenn die Produktionsleistungen kritisch sind. Die Taktzwischenzeit verschafft dem Be-
diener die Zeit, um das Produkt in den offenen Beutel zu legen. Wenn die Zeitverzégerung abgelaufen ist, wird der Beutel
verschweif3t und der nachste Beutel ausgegeben. Die Zwischenzeit zum Befiillen kann an der HMI eingestellt werden.

Der Bediener I6st die Ausgabe des ersten Beutels aus und der automatische Modus wird sofort aktiviert. Wenn der Beutel
geoffnet ist, flllt der Bediener den Beutel (die Zwischenzeit zum Beflllen lauft). Wenn die Zeit abgelaufen ist, startet die Beu-
telmaschine automatisch den Schweil3betrieb und gibt den nachsten Beutel aus. Um den automatischen
Modus abzubrechen, kann der Bediener die Stopp-Taste auf der HMI driicken.

Bagger Mode
AUTOMATISCHER FULLMASCHINENMODUS

AmaBwel [0 Fjjimaschine = EIN

Automatik = EIN

Mit eingeschalteter Fiillmaschine und eingeschalteter Automatik lauft die Beutelmaschine im ,automatischen Flllmaschi-
nenmodus®. In diesem Modus wird eine Fullmaschine so verwendet, dass sie sowohl befillt als auch automatisch den
nachsten Takt auslést. Dies wird Uber Handshaking-E/A in der Standard-Steuerschnittstelle der Beutelmaschine erreicht. Die
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Fallmaschine muss der ,Spezifikation Sharp Packaging Fillmaschinen-Handshaking“ entsprechen.

Bereit fiir Fiillmaschine — Dieser Ausgang wird nur eingeschaltet, wenn die folgenden Bedingungen erfiillt sind:
1. Die Maschine hat einen Takt erfolgreich abgeschlossen und einen neuen Beutel vorgelegt, der befillt werden kann.

2. Wenn die Beutelmaschine mit einem positiven Einlauftrichter UND (einem) ,Beutel gedffnet“-Sensor(en) ausgerustet ist:
e Der Sensor erkennt, dass der Beutel positiv gedffnet wurde.

Sobald die obige(n) Bedingung(en) erfillt ist/sind, schaltet das SPS-Programm O:3/00 ein, der im Grunde die Fullmaschine
darlber informiert, dass ein Beutel vorhanden ist und befillt werden kann. Die Fillmaschine gibt das Produkt in den offenen
Beutel frei. Die Fillmaschine schaltet den Eingang 1:2/00 Fiillmaschine fertig der SPS ein, wodurch der Beutelmaschine sig-
nalisiert wird, dass sie das Befiillen des Beutels abgeschlossen hat.

Wenn die SPS liest, das 1:2/00 eingeschaltet ist, setzt sie den Handshake-Ausgang 0:3/00 auf AUS zurtick. Dadurch wird
auch der Start einer Fullmaschinen-Nachlaufzeit in der SPS ausgelost. Diese Zeitverzégerung kann vom Benutzer eingestellt
werden. Der nachste Takt des Beutelmaschinenbetriebs startet automatisch nach Ablauf der Zeitverzégerung. Der Beutel
wird verschweif3t und der nachste Beutel wird ausgegeben, gedffnet und fiir die Fiillmaschine vorbereitet. O:3/00 wird wieder
eingeschaltet, wenn Beutelmaschinentakt ohne Fehler abgeschlossen wurde.

Der automatische Fillmaschinenmodus nutzt die Handshaking-E/A-Signale fiir die Fullmaschine voll aus, wahrend die Mas-
chine kontinuierlich automatisch getaktet wird. Der automatische Fillmaschinenmodus kann durch Driicken der Stopp-Taste
auf der HMI einfach abgebrochen werden.

STUCKZAHLUNG

Der Batchzahler wird auf dem Bildschirm Beutelmaschineneinstellungen eingeschaltet und auf dem Bildschirm Ubersicht
angezeigt.

Die Beutelmaschine hat eine Einstellung fiir die Stlickzéhlung. Der Modus Stiickzéhlung

Bagger Mode Baie balnie wird in Verbindung mit dem Fillmaschinenmodus verwendet. Wenn der Stiickzahler
0 eingeschaltet ist, zahlt die Beutelmaschine jedes Teil, wenn es in den offenen Beutel

gefillt wird. Wenn die Endzahl erreicht ist, wird das Signal Fullmaschinenausléser

eingeschaltet, um die Fillmaschinen-Nachlaufzeit zu starten.
Auto Dwell: El Target IZI

Fullmaschine = EIN

Automatik = EIN/AUS
Stickzahler = EIN

Istzahl — Die Zahl unter ,Stlickzahler” zeigt an, wie viele Teile gezahlt wurden. Diese Zahl wird auf 0 zuriickgesetzt, sobald
der Beutelmaschinentakt ausgel6st wird oder wenn der Stiickzahler ausgeschaltet wird. Der Sollwert ist im Auftrag fest-
gelegt, der vom Bildschirm Auftragseinrichtung geladen wurde.

Teile kdnnen auf folgende Weisen gefiillt und gezahlt werden:

1. Flllmaschine

e Eine automatische Fullmaschine, die jeweils ein Teil anliefern kann und der Beutelmaschine mit dem Eingang 1:2/00
,FULLMASCHINE FERTIG* ein Signal geben kann. Die Beutelmaschine zéhlt jede steigende Flanke von 1:2/00 als
einzelnes Teil. Wenn die gezahlten Teile dem Sollwert entsprechen, ist der Fullmaschinentakt abgeschlossen und die
Beutelmaschine geht nach Ablauf der Nachlaufzeit automatisch in Betrieb.
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¢ Wenn die Stiickzahlung durch eine Flllmaschine erfolgt, muss diese nur Teile anliefern oder versuchen zu zahlen, wenn der
Ausgang 0:3/00 eingeschaltet ist. Der Ausgang 0:3/00 bleibt eingeschaltet, bis die Endzahl erreicht ist. Die Stlickzahlung
muss mit Handshaking gemaf der ,Spezifikation Sharp Packaging Fillmaschinen-Handshaking“ arbeiten.

2. Sicherheitslichtvorhang — Handbefiillung

e Bei Verwendung des Lichtvorhangs im Betrieb mit Handbeflllung legt der Bediener das Produkt in den offenen Beutel.
Wenn der Bediener seine Hand von dem Sicherheitslichtvorhang entfernt, wird der Stlickzéhler um eins erhéht. Die
SPS-Logik ist ordnungsgemaR entprellt, um sicherzustellen, dass jeder Eintritt in den und jeder Austritt aus dem Licht-
vorhang genau eine Zahlung beim Stlickzahler bewirkt. Wenn der Bediener die erforderliche Stlickzahl (1-999) von
Hand eingefllt hat, wird der Fillmaschinenbetrieb ausgeldst und die Nachlaufzeit beginnt.

Hinweis: In diesem Modus ist die Funktion des Sicherheitslichtvorhangs zu 100 % wirksam. Der Lichtvorhang stoppt den
Maschinenbetrieb immer, wenn er zu irgendeinem Zeitpunkt wahrend des Beutelmaschinenbetriebs einen Versto3 erkennt.

3. Trichtermontierter Lichtvorhang mit hoher Auflésung

e Die Stiickzdhlung kann auch mit einem Lichtvorhang mit hoher Auflésung ausgefiihrt werden, der Gber der Trichteré-
ffnung montiert und in den Eingang 1:2/0 Fillmaschinenausldser eingebunden wird. Dies ware kein Sicherheitslicht-
vorhang. Die Stlickzahlung erhdht sich immer dann um eins, wenn ein Teil durch den Lichtvorhang fallt. Um die Teile
zum Trichter zu liefern, konnte ein Indexier-Zufuhrforderer eingesetzt werden. Der Lichtvorhang muss eine Auflésung
haben, die feiner als das kleinste Teil ist, um sicherzustellen, dass jedes Teil den Lichtvorhang durchbricht.

BATCHZAHLER

Der Batchzéhler wird auf dem Bildschirm Beutelmaschineneinstellungen eingeschaltet und auf dem Bildschirm Ubersicht
angezeigt.

Die Beutelmaschine hat eine Einstellung fiir die Batchzahlung. Die Batchzahlung ermdglicht es dem Kunden, eine bestimmte
Menge von Produkten durchlaufen zu lassen und dann die Maschine zu stoppen. Um diese Funktion zu nutzen, sollte der
Bediener den ersten Beutel in die Flllposition ausgeben und dann den Zahler auf 0 zuriicksetzen.

gsemessmmel Stiickzihler = EIN

Sollzahl — Dies ist die Sollzahl, die vom Bediener der Maschine im Bereich von 1 bis 32767 eingestellt
S werden kann. Wenn die Istzahl diesem Wert entspricht, stoppt die Beutelmaschine und kann erst wieder in
Betrieb gehen, wenn dieser Zahler zuriickgesetzt wird.

Istzahl — Die Zahl unter ,Batchzahler” zeigt an, wie viele Beutel gefillt und verschweift wurden. Die
Zahlung erhoht sich immer dann, wenn der SchweiRbalken eingefahren worden ist.

Dieser Zahler funktioniert in jedem Modus und ist nicht mit der Funktion Stlickzahler verknipft.

SCHWEISSBEUTELSERIE

Die Funktion Schweiflbeutelserie wird auf dem Bildschirm Beutelmaschineneinstellungen eingeschaltet und
auf dem Bildschirm Ubersicht angezeigt.

Dies ist ein spezieller Betriebsmodus, der es ermdglicht, mehrere gefilite und verschweillte Beutel in einer kontinuierlichen
Kette miteinander zu verbinden. Fur diese Funktion gibt es Einschrankungen und Begrenzungen. Der Bediener muss in
diesem Modus besonders darauf achten, dass die Antriebsrollen sauber und in gutem Zustand bleiben. Schmutzige An-
triebsrollen kénnen zu Registrierungsverlust und Verrutschen fuhren.

Der Wiederherstellungsmodus wird nur auf offene Wiederholungen beschrankt, da es nicht méglich ist, den Beutel zu erset-
zen, wenn er Teil einer Kette ist. Die Beutelvorschubwiederholung wird automatisch auf 0 gesetzt, wenn dieser Modus aus-
gewahlt wird.
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SchweiBbeutelserie = EIN

Istzahl — Zeigt die Anzahl der Beutel des Solls an, die verschweit wurden.

et 3 Sollzahl - Diese Einstellung bestimmt die Anzahl der Beutel, die miteinander verbunden werden.
Die maximale Einstellung ist auf eine Gesamtkettenlange von 10 aufeinanderfolgenden Beuteln
oder 50 Zoll begrenzt, je nachdem, was zuerst erreicht ist. Der Bediener kann die gewiinschte Beu-
telanzahl eingeben, aber wenn die Gesamtlange 50 Zoll iiberschreitet, berechnet die SPS die Sol-
Izahl neu.

BEUTEL IN WARTESCHLANGE

Die Funktion Beutel in Warteschlange wird auf dem Bildschirm Beutelmaschineneinstellungen eingeschaltet und auf dem
Bildschirm Ubersicht angezeigt.

Diese Einstellung ist hilfreich beim Wechseln bedruckter Etiketten, wenn ein anderer Auftrag ausgefihrt wird. Bei bes-
timmungsgemaRer Verwendung wird mit den Takten Auftrag starten und Auftrag beenden eine Warteschlange gebildet, die
die Anzahl der Beutel zwischen dem Drucker und der Beutelfillposition darstellt. Mit Auftrag starten wird das erste neue
Etikett in die Fullposition gebracht. Mit Auftrag beenden beseitigt die Beutelmaschine das vorherige Etikett. Die Lange der
Warteschlange wird in der Auftragsdatenbank festgelegt.

Bags In Queue

Beutel in Warteschlange = EIN

Count: 0

Auftrag starten — Wenn diese dauerhaft aktivierte Schaltflache eingeschaltet und die Maschine gestartet wird, gibt die Beu-
telmaschine automatisch eine Warteschlange von bedruckten Beuteln aus, bis sich der erste bedruckte Beutel in der Fillpo-
sition befindet. Die Beutel in der Warteschlange werden nicht verschweil’t und der letzte Beutel wird nicht gedffnet. Bei Ver-
wendung des Fillmaschinenmodus/automatischen Modus sollten diese zuerst eingeschaltet werden, bevor die Taste
START gedriickt wird. Diese Schaltflaiche wird automatisch deaktiviert, wenn Auftrag starten abgeschlossen ist.

Auftrag beenden — Wenn diese dauerhaft aktivierte Schaltflache eingeschaltet und die Maschine gestartet wird, beseitigt
die Beutelmaschine automatisch alle bedruckten Beutel. Die Beutel in der Warteschlange werden nicht bedruckt,
verschweil}t, gedffnet oder auf Barcodes gescannt. Bei Verwendung des Fullmaschinenmodus/automatischen Modus sollten
diese zuerst ausgeschaltet werden, bevor die Taste START gedruckt wird. Die Schaltflache wird automatisch deaktiviert,
wenn Auftrag beenden abgeschlossen ist.

Anzahl - Hiermit werden die ausgegebenen Beutel der Warteschlange gezahlt. Wenn die Warteschlange beendet ist, wird
er auf 0 zurlickgesetzt.

WIEDERHERSTELLUNGSBEUTELANZAHL

Der Wiederherstellungsmodus wird automatisch eingeschaltet, wenn Beuteldffnungssensoren ausgewahlt werden, und
auf dem Bildschirm Ubersicht angezeigt.

Dies ist die Anzahl der Beutel, die nicht getffnet werden konnten, als der Wiederherstellungsmodus eingeschaltet wurde.
Der Zahler kann durch Driicken der Schaltflache Reset zuriickgesetzt werden.
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Recovered Bags

EREIGNISPROTOKOLL

Die Beutelmaschine fiihrt ein Ereignisprotokoll, in dem alle Fehler, Ereignisse und Anderungen von Einstellungen in einer auf
dem PC gespeicherten flachen Datei aufgezeichnet werden. Dies ist ein nitzliches Diagnosehilfsmittel, mit dem alle Fehler
und Anderungen, die an einem Tag aufgetreten sind, eingesehen werden kénnen.

Der Benutzer kann nach einem bestimmten Ereignis oder Fehler suchen, indem er eine Textfolge in das Suchfeld eingibt.
Die Dateien werden als flache Textdatei auf dem PC gespeichert und kénnen zu Diagnosezwecken auf ein USB-
Speichermedium extrahiert werden.
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VORAUSSETZUNGEN UND BESONDERE BEDINGUNGEN

In diesem Abschnitt werden Voraussetzungen und besondere Bedingungen beschrieben und aufgefihrt. Allge-
mein ausgedriickt, ist eine Voraussetzung eine Bedingung, die erfiillt sein muss, damit ein bestimmter Vorgang
stattfinden kann oder darf.

1. Alle Optionen miissen konfiguriert werden.

o Alle optionalen Funktionen missen ausgewahlt oder konfiguriert werden, bevor sie eingeschaltet
werden kénnen. Wenn eine Option nicht ausgewahlt wird, wird ihre Funktion standardmafig
ausgeschaltet.

1. Wiederherstellungsmodus:

e Die Funktion Wiederherstellungsmodus wird automatisch eingeschaltet, wenn der richtige Beu-
teloffnungstyp ausgewahlt wird. Die Beutel6ffnung muss einen an einem Trichter installierten ,Beutel
geoffnet“-Sensor umfassen. Die Wiederherstellungsfunktion kann ausgeschaltet werden, indem
Beutel6ffnung und Beutelvorschubwiederholungen auf 0 gesetzt werden.

1. Voraussetzungen fiir Betriebsbereitschaft — Alle der folgenden Bedingungen muissen erfiillt sein,
bevor die Maschine in Betrieb geht:

e Das Hauptsteuerrelais muss 3 Sekunden lang erregt werden. Das Hauptsteuerrelais ist erregt, wenn
die griine Taste leuchtet.

e Die Beutelmaschine kann nicht im Fehlerzustand sein.
o Drucker nicht in Betrieb (falls vorhanden).

e Modellauswahltest ist nicht aktiv.

e Batchzahl NICHT erreicht.

¢ Alle beweglichen Teile der Beutelmaschine mussen sich in ihren Grundstellungen befinden, was
durch Rickmeldung des Positionssensors angegeben wird.

Drucksteg geoffnet.

Schweil3balken eingefahren.

Vakuumzylinder eingefahren (falls vorhanden)

Wenn die Batchz&hlerfunktion eingeschaltet ist und der Zahler seine Endzahl erreicht hat, dann muss der
Zahler zurickgesetzt werden, bevor die Beutelmaschine wieder in Betrieb gehen kann.

5. Volistandige Einschaltsequenz — Die Maschine muss an eine 120V-Stromversorgung angeschlossen
werden und eine ausreichende Zufuhr von sauberer, trockener Druckluft haben.

e Stellen Sie sicher, dass sich der Schalter des 120V-Netzeingangsmoduls in der Position EIN be-
findet.

e Entsperren Sie den Not-Halt-Taster.

e Dricken Sie die griine Power-Taste. Die griine Leuchte sollte aufleuchten und das Hauptsteuerre-
lais erregen.

o Wenn der Schalter des Netzeingangsmoduls eingeschaltet wird, fahrt die HMI automatisch hoch.

1. Vollstiandige Abschaltsequenz — Die Beutelmaschine muss in der richtigen Reihenfolge ord-
nungsgeman abgeschaltet werden.

e Dricken Sie den Not-Halt-Taster, um die 24V-DC-Stromversorgung zu unterbrechen.

¢ Halten Sie im Bildschirm Hauptmenu die Schaltflache ,HMI herunterfahren® 3 Sekunden lang
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SICHERHEIT

SICHERHEITSSTUFEN

Die Sicherheit ist bildschirmbasiert und wird in drei Stufen
definiert: Hohe, mittlere und keine Sicherheit.

Hohe Sicher[leit — Der Benutzer kann auf die Bildschirme
Hauptmen, Ubersicht, SPS-Einstellungen und
Auftragsdownload zugreifen.

Mittlere Sicherheit — Der Benutzer hat alle Berechtigung-
en der Stufe Hohe Sicherheit, kann jedoch nicht auf die
Bildschirme Service, Sprache und E/A zugreifen.

Keine Sicherheit — Der Benutzer hat Zugriff auf alle
Bildschirme und Funktionen, mit Ausnahme des
Bildschirms Werkskonfiguration.

Wenn die Sicherheitsstufe hoch ist, wird in der unteren
rechten Ecke des Bildschirms ein verriegeltes Vorhanges-
chloss angezeigt. Abb. 1- 11A.

o)

Verriegelt Entriegelt

Wenn der Benutzer versucht, auf geschiitzte Bildschirme
zuzugreifen, wird eine Meldung ,Zugriff verweigert® an-
gezeigt. Abb. 1-11B.

Zum Andern der Sicherheitsstufe

.
S0 Bagger Settings ¥ Admin -

1/0 !‘ Machine Options ;EI"

g Job Setup ‘ Service i'T

| Exit To Windows ﬁg‘ Shutdown HMI * @‘
5

~r

Cycle

Stop

Warning

Abb. 1-11A. Bildschirm Hohe Sicherheit

1. Berlhren Sie das Vorhangeschloss-Symbol und
geben Sie das entsprechende Passwort ein.
Abb. 1-11C.

HINWEIS: Wenden Sie sich an lhren Vorgesetzten oder
Abteilungsleiter, um die richtige Sicherheitsstufe fiir
lhre Anwendung zu bestimmen oder zu dndern.

.
'@j Bagger Settings ) Admin P

110 .‘ Machine Options ;If

( Job Setup ‘ Service i T

L= Exit To Windows 579‘ Shutdown HMI * Q“)‘
oy

«-r

[

Stop

Access Denied

Factory Configuration ‘ Dashboard Setup

Background Color l Directories

Event Log

I
|
Communications ‘ ( Language ‘
|
|

ph@e HMI from USB

eset kimory Defaults *

" Press and hold for three seconds

Access Denied

Abb. 1-11C. Tastenfeld
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SHARP,

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

lhre Sharp Beutelmaschine wird Ihnen in einer Holzkiste
verpackt geliefert, um jegliche Schaden an der Maschine zu
vermeiden. Es ist wichtig, dass die an der Holzkiste ange-
brachten Anweisungen zum Offnen der Kiste befolgt
werden.

Nach dem Auspacken aus der Holzkiste stellen Sie die
Sharp MAX™ Beutelmaschine in einem gut beliifteten
Bereich auf einer festen und vibrationsfreien Oberflache auf.
Bevor Sie mit der Installation der Maschine fortfahren, stel-
len Sie sicher, dass alle Muttern, Bolzen und Schrauben fest
angezogen sind, da sie sich wahrend des Transports Idsen
kénnen.

Die Sharp MAX™ sollte auf einer ebenen glatten Flache mit
Zugang zu sauberer, trockener Druckluft (100 PSI) und
einer ordnungsgemal geerdeten Netzsteckdose
(mindestens 115 VAC, 50/60 Hz, 10 Amp) aufgestellt
werden.

Stellen Sie die Maschine so auf, dass auf der Riickseite
genug Platz zum Einlegen der Beutelfolie vorhanden ist.

A WARNING

Do not operate the machine in or around
standing water. Failure to ohserve the waming
may result in damage to the equipment and/or
severe bodilyinjury.

Achten Sie darauf, dass die Maschine auf eine bequeme
Hohe fir die Bedienung und Produktzufiihrung eingestellt
wird. Siehe Héheneinstellung (Seite 2-6).

Fir leichte Mandvrierbarkeit ist die Maschine mit zwei ver-
riegelbaren Lenkrollen ausgestattet. Verriegeln Sie die Rol-
len, nachdem die Maschine am gewiinschten Ort aufgestellt

wurde.
A WARNING

Failure to have properly grounded outlet may
cause damage to equipment or severe bodily

injury.

ELEKTRIK*

Die Sharp MAX™ ist mit einem Netzstecker mit 3 Zinken fiir
eine standardmafige, ordnungsgemaf geerdete Stromver-
sorgung mit (mindestens) 115 VAC, 50/60 Hz, 10 Amp
ausgestattet.

1. Bevor Sie das Kabel auf der Riickseite der Maschine
einstecken, driicken Sie den Not-Halt-Taster vorne am

Bedienfeld. Siehe Abb. 1-3A.

ABSCHNITT 2 - EINRICHTUNG UND EIN-

MASCHINENAUFSTELLUNG*

STACK UGy

AUXILARY 116

.
CYQLE sTaRY

Abb. 2-1A. Elektrische Anschliisse.*

Stellen Sie sicher, dass die Wandsteckdose oder der
Hangeverteiler die richtige Nennspannung aufweist und
dass die Steckdose geerdet ist.

Stecken Sie das mitgelieferte Netzkabel in eine Wand-
steckdose oder einen Hangeverteiler.

Stecken Sie das buchsenférmige Ende des
mitgelieferten Netzkabels auf der Riickseite der Mas-
chine ein, Abb. 2-1A.

5. Stellen Sie den Schalter auf die Position EIN.

Hinweis: Nur die SPS, die HMIl/der PC und die Sensoren
werden mit Strom versorgt. Die HMI/der PC startet au-
tomatisch.

2. Entsperren Sie den Not-Halt-Taster und driicken Sie die
griine Power-Taste.
3. Die Maschine hat nun die volle Leistung.

* CE-Modelle, siehe Seite 8-2

MAX™ Bedienerhandbuch® 2-1
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SHARP,

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS ABSCHN." 2 - EINR.CHTUNG UND E.NSTEL’
MASCHINENAUFSTELLUNG
LUFTZUFUHR

A WARNING

Before connecting air supply, make sure all
machine guards are in place and that there are
no obstructions in sealipressure bar area.
Keep clear of all moving parts. When
pressurized, machine parts may move.

Die Sharp MAX™ hat einen Filter/Regler, der mit einem
Schnellstecker mit 1/4”-Standard-Rohrgewinde (NPT)
ausgestattet ist (Abb. 2-1A). Die Maschine benétigt 100 PSI
(geregelt auf 80 PSI) dlfreie, saubere, trockene Luft bei

5 SCFM. Schlieen Sie die Luftzuleitung mit einer MIL-C-
4109E oder einer entsprechenden Schnellkupplung an die
Maschine an.

HINWEIS: Verwenden Sie keine Schmiervorrichtung
oder gedlte Luft an der Maschine. Die Ventile und Zylin-
der werden dadurch beschadigt.

Abb. 2-2A. Luftanschliisse

1. Schliel3en Sie den Luftschlauch an den Regler an.
Heben Sie die Kappe auf dem Regler an.
Stellen Sie den Druck auf 80 PSI ein.

Klappen Sie die Kappe auf den Regler herunter.

o > 0N
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u ABSCHNITT 2 - EINRICHTUNG UND EINSTEL-

EINLEGEN DER BEUTELFOLIE - STANDARDABWICKLUNG

/\ WARNING

Use extreme caution when feeding bags into
machine; electrical voltage and possible pinch

points are present.

10.

Entfernen Sie die Beutelrollenwelle aus der Maschine.

Stecken Sie die Folienrolle auf die Welle mit einem
Kernhalter auf jeder Seite der Rolle. Abb. 2-3B.

Richten Sie die Passstifte auf die Locher in der Kernna-
be aus und schieben Sie die Kernhalter fest gegen die
Nabe.

Positionieren Sie die Beutelrolle in der Mitte der Rollen-
welle und ziehen Sie die Kndpfe fest an.

Platzieren Sie die Rollenwelle so auf dem Befes-
tigungsstander, dass die Beutel6ffnung nach hinten
zeigt. Platzieren Sie die Rollenwelle in den Befes-
tigungsstander auf der Seite des Bremsbands (mit der
verbundenen Bremsfeder) und anschlieRend in den
anderen Befestigungsstander. Abb. 2-3B.

Fihren Sie die Folie manuell durch die verschiedenen
Rollen. An der Seite der Sharp MAX™ befindet sich ein
Aufkleber mit dem Bahnfiihrungsplan, der den Weg der
Folie durch die Maschine zeigt. Abb. 2-3A.

Platzieren Sie die Folie hinten an den Antriebsrollen.
Die Beutel6ffnung sollte sich oben befinden. Abb. 2-3C.

Fahren Sie die Folie mit der Tipptaste (Abb. 2-3A) vor-
warts, bis sich eine Perforation zwischen der Fotozelle
und dem Drucksteg befindet.

A CAUTION

Do not seal on the printed area of the film or
Seal Bar can become damaged.

Testen Sie den Betrieb, indem Sie den Fu3schalter
driicken.

Falls notwendig, stellen Sie die Beutellange oder
Schweil’dauer wie im Bildschirm Beutelmaschinenein-
stellungen beschrieben ein. Siehe Seite 4-2.

JOG FILM

Abb. 2-3A. Bahnaufkleber und Tipptaste.

Abb. 2-3C. Beutel6ffnung

MAX™ Bedienerhandbuch®
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SHARP,

ABSCHNITT 2 - EINRICHTUNG UND EINSTEL-
EINLEGEN DER BEUTELFOLIE — ANGETRIEBENE ABWICKLUNG AUS KARTONS
/\ WARNING teln.
. . . 3. Ziehen Sie den Kartontrager aus der Abwicklung
Use extreme caution when feeding bags into heraus und stellen Sie den Beutelkarton mittig auf den
machine; electrical voltage and possible pinch Trager. Abb. 2-4C.
points are present. HINWEIS: Stellen Sie den Karton so auf den Trager, dass

sich die Perforation des ersten Beutels zu lhnen hin

An der Seite der angetriebenen Abwicklung nahe der 6ffnet, wenn Sie hinter dem Karton stehen.
Rickseite der MAX™ Beutelmaschine befindet sich ein

Plan, der die Folienflihrung durch die Maschine zeigt. Abb. 4. Schieben Sie den Trager nach vorne. Lésen Sie die
2-4A.

ﬂ @ Abb. 2-4C. Karton auf Trager
Knépfe an beiden Kartonfihrungen und schieben Sie

Abb. 2-4A. Bahnaufkleber.

1. Um die Beutel durch die MAX Beutelmaschine zu fiih-
ren, stellen Sie zunachst den Kippschalter auf die Posi-
tion OPEN. Aktivieren Sie die Tanzerverriegelung, in-
dem Sie den Sicherungsstift in den Tanzerarm

Abb. 2-4D. Kartonfiihrungen

beide Fiihrungen gleich weit nach innen, bis der Karton
zwischen ihnen eingeklemmt ist. Abb. 2-4D.

Abb. 2-4B. Kippschalter und Ténzerverriegelung. 5. Ziehen Sie beide Kndpfe fest.
bewegen. Abb. 2-4B. 6. Z%hren Sie die Bahn gemaR dem Bahnfiihrungsplan
in.

2. Offnen Sie den Karton mit den zickzackgefalteten Beu-

MAX™ Bedienerhandbuch® 2-4 Ubersetzung des englischen Originals



ABSCHNITT 2 - EINRICHTUNG UND EINSTEL-

EINLEGEN DER BEUTELFOLIE — ANGETRIEBENE ABWICKLUNG AUS KARTONS

7. Legen Sie den Kippschalter in die Position CLOSE um.
Dadurch wird die Bahn zwischen Andruck- und An-
triebsrolle ,eingeklemmt®.

8. Losen Sie die Tanzerverriegelung vom Tanzerarm.

9. Ziehen Sie langsam an der Bahn, bis Sie genug

Abb. 2-5A. Bahnvorschub

Durchhang haben, um die Vorderseite der Beutel-
maschine zu erreichen. Abb. 2-5A. Wahrend Sie an
der Bahn ziehen, schiebt die angetriebene Abwicklung
die Bahn aus dem Karton mit den zickzackgefalteten
Beuteln vor. Je fester an der Bahn gezogen wird, desto
schneller wird die Bahn vorgeschoben.

.y

Tipptaste

Abb. 2-5A. Bahn mittig auf der Antriebsrolle

10. Dricken Sie die Tipptaste und schieben Sie die Bahn
langsam in die Antriebsrolle vor, bis die Beutel-
maschine den Vorschub der Folie beendet. Achten Sie
darauf, dass die Bahn mittig positioniert ist.

MAX™ Bedienerhandbuch® 2-5 Ubersetzung des englischen Originals



ABSCHNITT 2 - EINRICHTUNG UND EIN-

EINLEGEN DER BEUTELFOLIE — ANGETRIEBENE ABWICKLUNG (VFD) AUS KARTONS

An der Seite der angetriebenen Abwicklung befindet sich
ein Plan, der die Folienfiihrung durch die Maschine zeigt.
Abb. 2-6A.

Abb. 2-6C. Kartonfiihrungen.

HINWEIS: Stellen Sie den Karton so auf den Trager, dass
sich die Perforation des ersten Beutels zu lhnen hin
offnet, wenn Sie hinter dem Karton stehen.

Abb. 2-6A. Bahnfiihrungsplan.

1. Um die Beutel durch die MAX Beutelmaschine zu flih- 4
ren, stellen Sie zunachst den Kippschalter auf die Posi- '
tion OPEN. Abb. 2-6B.

Schieben Sie den Karton zwischen die Kartonflihrung-
en. Positionieren Sie den Karton mittig auf dem Trager.
Schieben Sie beide Fiihrungen an den Karton.

£ - 5. Ziehen Sie beide Knépfe fest.

6. Fihren Sie die Bahn gemaR dem Bahnfiihrungsplan
ein.

7. Legen Sie den Kippschalter in die Position CLOSE um.
Dadurch wird die Bahn zwischen Andruck- und An-
triebsrolle ,eingeklemmt®.

8. Ziehen Sie langsam an der Bahn, bis Sie genug
Durchhang haben, um die Vorderseite der Beutel-
maschine zu erreichen. Abb. 2-5A. Wahrend Sie an
der Bahn ziehen, schiebt die angetriebene Abwicklung
die Bahn aus dem Karton mit den zickzackgefalteten
Beuteln vor. Je fester an der Bahn gezogen wird, desto
schneller wird die Bahn vorgeschoben.

9. Driicken Sie die Tipptaste und schieben Sie die Bahn
langsam in die Antriebsrolle vor, bis die Beutel-
maschine den Vorschub der Folie beendet. Achten Sie

Abb. 2-6B. Kippschalter. darauf, dass die Bahn mittig positioniert ist. Abb. 2-5B.

2. Offnen Sie den Karton mit den zickzackgefalteten Beu-
teln.

3. Ldsen Sie die Kartonflihrungen und 6ffnen Sie sie, um
Platz fir den Beutelkarton zu schaffen. Abb. 2-6C.
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SHARP,

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

ABSCHNITT 2 - EINRICHTUNG UND

EINSTELLUNGEN — HOHE

A WARNING

Never make adjustments while machine is on
or operating as this may cause damage to the
machine and could result in severe bodily
injury or even death.

/\ WARNING!

Always remove air and electrical power from the
MAX™ prior to performing any service on the
machine.

AWARNING

Machine head must be held in place when loosening
rotation adjustment bolts. Head will rotate when
bolts are loosened and could cause damage to the
machine and/orbodilyinjury.

HOHENEINSTELLUNG

Die Maschinenhdhe kann eingestellt werden, um eine ma-
nuelle Befiillung in komfortabler Hohe zu ermdglichen.

HINWEIS: Die Héheneinstellung muss von zwei Perso-
nen vorgenommen werden.

HINWEIS: Im Rahmenstédnder befindet sich eine Aus-
gleichsfeder. Wenn die Schrauben gelést werden, kann
sich die Maschine je nach Federspannung anheben
oder absenken.

1.

Losen Sie die Hoheneinstellschrauben am Rah-
menstander. Abb. 2-7A.

Zwei Personen sollten das Elektrikgehause und die
Maschinenhaube mit beiden Handen greifen. Ziehen
Sie sie nach oben oder driicken Sie sie nach unten, um
die Maschine auf die gewiinschte Hohe einzustellen.

Wahrend eine Person die Maschine in der gewlinschten
Hohe festhalt, zieht die andere die drei Einstellschrau-
ben mit einem Anzugsmoment von 37 ft-Ibs fest.

Abb. 2-7A. Hoheneinstellschrauben

KOPFDREHUNG

Einige schwerere Teile (ca. 5 Ibs.) missen unter Umstanden
aus einem Winkel eingefiillt werden, um ein ZerreilRen des
Beutels zu verhindern. Um dies auszugleichen, kann die
Maschine in einem 90°-Winkel von senkrecht zum Boden

MAX™ Bedienerhandbuch®
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@ ABSCHNITT 2 - EINRICHTUNG UND

EINSTELLUNGEN - KOPFDREHUNG
A WARNING AWARNING

Never make adjustments while machine is on N N N
or operating as this may cause damage to the Machine head must be held in place when loosening
machine and could result in severe bOdlly rotation ﬂdjustment bolts. Head will rotate when

injury or even death. bolts are loosened and could cause damage to the
machine and/orbodilyinjury.

/\ WARNING!

Always remove air and electrical power from the
MAX™ prior to performing any service on the
machine.

bis vollsténdig horizontal stufenlos verstellt werden.

Hinweis: Teile, die schwerer sind als 5 Ibs. oder eine
zusétzliche Abstiitzung benétigen, kbnnen durch Ergén-
zung optionaler Ladefdacher und Ablagetrays aufge-
nommen werden.

HINWEIS: Stellen Sie sicher, dass die Luft- und el-
ektrischen Leitungen nicht gebunden und frei von Hin-
dernissen sind, wenn die Maschine gedreht wird.

1. Trennen Sie die Luft- und Stromversorgung von der
Maschine.

2. Ldsen Sie die sechs Vierteldrehungsschrauben des
Bedienfelds.

3. Fassen Sie den Griff an der Unterseite des Bedienfelds
und ziehen Sie dieses heraus, so dass die
Drehungseinstellschrauben frei werden Abb. 2-8A. 5. Drehen Sie die Maschine in den gewiinschten Winkel.
6. Ziehen Sie die Drehungsschrauben mit einem An-
zugsmoment von 15 ft-lbs fest.

7. SchlieRBen Sie das Bedienfeld und sichern Sie die
Vierteldrehungsschrauben.

4. Losen Sie die Einstellschrauben um ca. 1/2 bis 3/4
Drehung.

MAX™ Bedienerhandbuch® 2-8 Ubersetzung des englischen Originals



~ ABSCHNITT 2 - EINRICHTUNG UND

EINSTELLUNGEN

Abb. 2-9A. Einstellung von Ladeplatte und -fach.

EINSTELLUNG DER LADEPLATTE

Die Ladeplatte kann in verschiedenen Winkeln eingestellt
werden.

1. Entfernen Sie den Stift, mit dem der Luftzylinder an der

Ladeplatte befestigt ist. Abb. 2-9A.

2. Bewegen Sie die Ladeplatte in die gewlinschte Position

und stecken Sie den Stift wieder ein.
EINSTELLUNG DES LADEFACHS

Das Ladefach kann nach oben und unten bewegt werden,
um Beutel verschiedener GréfRe aufzunehmen.

1. Losen Sie die beiden Hebelschlosser des Ladefachs an

der Rickseite der Ladeplatte. Abb. 2-9A.

2. Bewegen Sie das Ladefach in die neue Position und
halten Sie es dabei gerade.

3. Schlielten Sie die Hebelschlosser des Ladefachs.
EINSTELLUNG DES BREMSBANDS — Standardabwicklung

Wenn der Tanzerarm seine obere Endlage erreicht,
bewegen Sie die Feder in ein ndher am Drehpunkt befind-
liches Loch. Wenn sich die Beutelrolle nach dem Betrieb
weiterhin dreht, bewegen Sie die Feder in ein weiter vom
Drehpunkt entferntes Loch.

Abb. 2-9B. Abwicklungseinstellungen.

1. Heben Sie den Tanzerarm an, um die Feder zu
entspannen. Abb. 2-9B.

2. Ziehen Sie die Feder aus dem Tanzerarm heraus.
3. Bewegen Sie die Feder in die neue Position.
4. Lassen Sie den Tanzerarm los.

EINSTELLUNG DES TANZERGEWICHTS -
Standardabwicklung

Das Tanzergewicht dient zur Feineinstellung des Brems-
bands. Je weiter auRen auf dem Tanzerarm sich das
Gewicht befindet, desto mehr Zugspannung kommt auf die
Bahn.

1. Drehen Sie den Feststellknopf des Tanzergewichts
gegen den Uhrzeigersinn, um das Gewicht zu I6sen.
Abb. 2-9B.

2. Bewegen Sie das Gewicht in die neue Position.

3. Drehen Sie den Feststellknopf des Tanzergewichts im
Uhrzeigersinn, um das Gewicht zu verriegeln.

EINSTELLUNG DES LUFTDRUCKREGLERS

Stellen Sie den Luftdruckregler so ein, dass der am Druck-
messer angezeigte Druck 80 PSI betragt.

1. SchliefRen Sie die Luftzufuhr am Druckregler an.
2. Heben Sie die Kappe auf dem Druckregler an.

3. Drehen Sie die Kappe im Uhrzeigersinn, um den Druck
zu erhéhen, und gegen den Uhrzeigersinn, um den
Druck zu senken.

4. Dricken Sie die Kappe nach unten, damit sie einrastet.

MAX™ Bedienerhandbuch®
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ABSCHNITT 2 - EINRICHTUNG UND EIN-

EINSTELLUNGEN — ANGETRIEBENE ABWICK-

LUFTDRUCK SCHLIESSGESCHWINDIGKEIT DER ANDRUCKROLLE

Durch diese Einstellung wird der Druck verringert, den die 1. SchlieRen Sie die Luft an der Maschine an.

Andruckrolle auf die Antriebsrolle der Abwicklung ausubt. 2. Stellen Sie den Kippschalter von OPEN auf CLOSE und
stellen Sie dabei die Durchflussregler ein, bis die ge-
wiinschte Geschwindigkeit erreicht ist.

Abb. 2-10A. Luftdruckregler der angetriebenen

1. SchlieRen Sie die Luft an der Maschine an.

2. Heben Sie die Kappe auf dem Druckregler an der
Abwicklung an.

3. Drehen Sie die Kappe auf den gewlinschten Druck. Der
Druck wird werkseitig auf 50 psi eingestellt.

4. Dricken Sie die Kappe nach unten, damit sie einrastet.
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SHARP,
ABSCHNITT 3 - BEDIENUNG

TOUCHSCREEN

Auf dem Touchscreen werden alle Einstellungsinformatio-
nen sowie Maschinendiagnose und Fehlermeldungen an-
gezeigt.

e Manuelle Bewegungsschaltflachen in den Service-
bildschirmen geben tUber Text und Farbe Hinweise
zum Zustand des Gerats.

e Hilfebildschirme zeigen Einstellungsbereich und
Standardeinstellungen.

e  Kiritische Fehlermeldungen haben einen roten Hin-
tergrund und erfordern, dass der Bediener das
Problem manuell 16st und Reset driickt.

e Hinweismeldungen haben einen gelben Hinter-
grund und erfordern keinerlei Eingreifen des Be-
dieners.

LINKE MENULEISTE

Die linke Mendleiste wird immer auf der linken Seite des
Touchscreens angezeigt, wenn das HMI-Programm |auft.

Haus-Schaltflache: Driicken Sie diese Schaltflache, um
den Startbildschirm anzuzeigen.

Tachometer-Schaltflache: Driicken Sie diese Schaltflache,
um den Bildschirm Ubersicht anzuzeigen.

Abwartspfeil: Driicken Sie diese Schaltflache, um den
Bildschirm Auftragsdaten anzuzeigen.

CPU-Chip: Driicken Sie diese Schaltflache, um den
Bildschirm SPS-Einstellungen anzuzeigen.

Rettungsring: Driicken Sie diese Schaltflache, um den
Hilfebildschirm anzuzeigen.

Start: Driicken Sie diese Schaltflache, um die Beutel-
maschine zu starten.

Stopp: Driicken Sie diese Schaltflache, um die Beutel-
maschine im Fulllmaschinen- oder automatischen Modus zu
stoppen.

Reset: Driicken Sie diese Schaltflache, um Fehler
zurlickzusetzen.

Abb. 3-1A. Linke Meniileiste.

MAX™ Bedienerhandbuch® 3-1 Ubersetzung des englischen Originals



SHARP,

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

ABSCHNITT 3 - BEDIENUNG

TOUCHSCREEN

FEHLERMELDUNGEN

Fehler sind definiert als ein Stérungszustand, der die Beu-
telmaschine stoppt und den weiteren Betrieb verhindert,
solange der Fehler besteht. Fehler missen korrigiert und
dann Uber die HMI mit der Schaltflache Reset zurlickgesetzt
werden. Fehler werden zuerst durch ein rotes Banner unten
auf allen Bildschirmen angezeigt. Die Zahl in Klammern gibt
die Anzahl der aktiven Fehler an.

Durch Berlhren des Banners wird der Fehlerbildschirm ge-
laden. Berlihrt man einen einzelnen Fehler, erhalt man eine
ausfuhrlichere Beschreibung des Fehlers.

Fur eine vollstandige Liste der Fehler siehe Fehler- und
Alarmmanagement, Seite 6-1.

ALARMMELDUNGEN

Alarmmeldungen werden in gelb angezeigt und stoppen in
der Regel nicht den Betrieb der Beutelmaschine. Alarme
sollen den Bediener uber ein Ereignis oder den Status der
Maschine informieren. In einigen Fallen kénnen Alarme als
geringfugige Fehler betrachtet werden und erfordern unter
Umstanden ein Eingreifen des Bedieners.

Durch Beruihren des Banners wird der Fehlerbildschirm ge-
laden. Beriihrt man ein einzelnes Ereignis, erhalt man eine
ausfuhrlichere Beschreibung des Ereignisses.

Fir eine vollstandige Liste der Alarme siehe Fehler- und
Alarmmanagement, Seite 6-6.

Bagger Settings

Admin

-«

[V/e} !‘ ‘

Machine Options

ﬁﬁ’.

Service

’ Job Setup H

Exit To Windows gg‘ ‘

1CI=]

Shutdown HMI *

Abb. 3-2A. Fehlerbanner

Bagger Settings ©) Admin — ‘
70 B ’ Machine Options W

Job Setup - ’ Service ‘7‘
Exit To Windows 573 ’ Shutdown HMI * @‘

Warning

Abb. 3-2B. Warnungsbanner
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FACKAGIG YSToS B PGl ABSCHNITT 3 - BEDIENUNG

TOUCHSCREEN

Der Hilfebildschirm SPS-Einstellungen ist ein Unter-
HILFEBILDSCHIRME bildschirm des Bildschirms SPS-Einstellungen. Der Be-

Ein Hilfebildschirm enthalt ausfiihrliche Informationen zu nutzer kann zu der hoheren Ebene zurlicknavigieren, indem
dem Bildschirm, der auf der HMI angezeigt wird. er die Schaltflache ,SPS-Einstellungen® berihrt.

Driicken Sie von einem beliebigen Bildschirm aus die
Rettungsring-Schaltflache in der linken Menuleiste (Abb. 3-
3A) und der Hilfebildschirm flr diesen Bildschirm erscheint.
Abb. 3-3B.

PLC Bag Settings PLC Settings
PLC Program: 7.00_00 4 Bag Length 14 Feed Speed
General Description
Display Version: ~ 7_00_00 025  Skirt Length 1 Feed Delay The PLC Settings Screen displays current job settings that reside in the PLC as well as current option bits that are on in the

PLC.

Model: Max 12 0.35  Seal Dwell 10 Reverse Speed
Minimum Security Access: High =
Security Level:  No Security 01 HPAIr 1 AutoDwell
Button/Label Descriptions:
Lifetime Count: 34147 280  SetTemp 0  Output%
PLC
PLC Port: 192.168.2.219 302 Curent Temp

PLC Program - This is the PLC program version that is currently loaded.
PLC Connection:

0 Close P-Bar Delay Display Version - This is the current HMI program version loaded on the PC.
1 Open P-Bar Delay Model - This s the model of the machine.
03 Obs Sensitivity Delay Security Level - This is the current user security level of the HIMI.

Lifetime Count - This is the total number of cycles by the machine since it was built.

Options PLC Address - This is the PLC's IP Address.

@ Printer Bag Open/Assist PLC - This is an indicator of the status of the PLC. Green means the plc is communicating and not faulted. Red means that
@ Seal Flatteners @ Verification the PLC is communicating but is faulted. Grey means that the PLC is not communicating.

@ Package Eject @ Filler Bag Settings

@ Funnel @ Exit Conveyor

Bag Length - The Bag Length currently set in the PLC.

@ Package Condensor @ Trim Seal

Warning

Warning

Reset PLC Settings

Abb. 3-3A. Bildschirm SPS-Einstellungen

PLC Settings

Abb. 3-3B. Hilfebildschirm SPS-Einstellungen
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Abb. 4-1A. Startbildschirm

STARTBILDSCHIRM

Allgemeine Beschreibung
Der Hauptbildschirm wird durch Driicken der Haus-Schaltflache in der linken Meniileiste aufgerufen. Dieser Bildschirm er-
moglicht den Zugang zu allen Bildschirmen, die nicht tber die linke Menlileiste erreichbar sind.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Hoch
Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

Beutelmaschineneinstellungen — Hiermit wird der Bildschirm Beutelmaschineneinstellungen geéffnet, der Setup-
Einstellungen fiir die Beutelmaschine wie Batchzahler, Stiickzahler und die Schaltflache Vor Verschweifen trennen enthalt.

E/A — Hiermit wird der Bildschirm E/A gedffnet, der die aktuellen Eingangs- und Ausgangswerte der SPS anzeigt.

Auftragseinrichtung — Hiermit wird der Bildschirm Auftragseinrichtung ged6ffnet, der das Anlegen und Laden von Auftragen
ermdglicht.

Beenden und zu Windows — Hiermit wird das HMI-Programm sicher heruntergefahren und zu Windows zurlickgekehrt.

Admin — Hiermit wird der Bildschirm Admin gedffnet, der alle HMI-Verwaltungsoptionen, wie Kommunikationseinstellungen,
Verzeichnisse, Ubersichtseinrichtung, Hintergrundfarbe, Sicherheitsoptionen und das Ereignisprotokoll, enthélt.

Maschinenoptionen — Hiermit wird der Bildschirm Maschinenoptionen gedffnet, der die optionale Maschinenkonfiguration
ermdglicht.

Service — Hiermit wird der Bildschirm Service gedffnet, der MaRnahmen im Zusammenhang mit dem Maschinenservice en-
thalt.

HMI herunterfahren — Hiermit wird der HMI-Computer sicher heruntergefahren. Dies ware die richtige Vorgehensweise, um
die HMI bei einer Systemabschaltung herunterzufahren. Mit diesem Verfahren wird das HMI-Programm sicher geschlossen
und anschliefend Windows sicher heruntergefahren.
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BILDSCHIRM BEUTELMASCHINENEIN-

Batch Counter ‘ ‘ Parts Counter ‘

Seperate Before Sealing ‘ ‘ Consecutive Bags ‘

Bags In Queue ‘

Warning

£l Bagger Settings

Abb. 4-2A. Bildschirm Beutelmaschineneinstellungen.
Beutelmaschineneinstellungen

Allgemeine Beschreibung
Auf dem Bildschirm Beutelmaschineneinstellungen werden alle alilgemeinen Beutelmaschineneinstellungen/-
funktionen verwaltet.

Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

Batchzéhler — Hiermit wird der Batchzahler in der Ubersicht ein- und ausgeschaltet. Wenn dies aktiviert ist, erhdht sich der
Batchzahler mit jedem einwandfreien Beutel. Mit der Schaltflache Reset wird die Z&hlung auf null zuriickgesetzt. Ein Sollwert
kann vom Bediener auf dem Bildschirm Ubersicht festgelegt werden.

Stiickzéhler — Hiermit wird der Stiickzahler in der Ubersicht ein- und ausgeschaltet. Wenn dies aktiviert ist, zahlt der
Stlickzahler die Teile, die in den offenen Beutel gelangen, bis die Sollzahl erreicht ist. Der Stlickzahler ist eine Unterfunktion
des Flllmaschinenmodus.

Vor Verschweil3en trennen — Mit dieser Schaltflache wird eine Funktion aktiviert, die vor dem Verschwei3en des Beutels die
Bahn umkehrt, wenn der Drucksteg geschlossen ist, um den Beutel vom nachsten Beutel zu trennen.

Beutelserie — Mit dieser Schaltflache wird eine Funktion aktiviert, die bewirkt, dass die Beutelmaschine eine Kette von
verschweil3ten Beuteln herstellt. Der Bediener stellt die Lange der Kette auf eine Zahl zwischen 2 und 10 ein. Die
Gesamtlange der Kette darf 50,0 Zoll nicht Giberschreiten.

Beutel in Warteschlange — Mit dieser Schaltflache wird eine Funktion aktiviert, die es dem Benutzer ermdglicht, in der Uber-
sicht eine Warteschlange von bedruckten Beuteln festzulegen. Dadurch kann der Benutzer ein zuvor gedrucktes Etikett ent-
fernen, bevor mit einem neuen Drucketikett begonnen wird. Der Benutzer muss die Lange der Warteschlange im Auftrag
festlegen. Mit der Funktion Auftrag starten wird die richtige Anzahl von Beuteln ausgegeben, bevor der erste Beutel gedffnet
wird. Mit der Schaltflache Auftrag beenden werden die bedruckten Beutel entfernt, so dass sich keine bedruckten Beutel
mehr in der Beutelmaschine befinden.
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:\/ Main I/O \Slot 1 Outputs | Slot 2 Inputs | Slot 3 Outputs | Slot 4 Inputs | Slot 5 Outputs | Custom|
il '@ 1:0.0/00 - Datamax Ribbon Sensor 2@ 0:0.0/00 - Bagger OK (Not Faulted)
o@ r-0o0/01 @ 0:0.0/01
@ 1:0.0/02 - Pressure Bar Obstructed @ 0:00/02 - Temp Output Pulses
] 1:0.0/03 - Bag Edge Photoeye /@ 0:0.0/03 - Stepper Drive Pulse
g sl 1:0.0/04 - Pressure Bar Not Obstructed @ 0:0.0/04
@ 1:0.0/05 - Pressure Bar Opened /@ 0:0.0/05 - Stepper Drive Direction
@ 1:0.0/06 - Pressure Bar Closed @ 0:0.0/06 - Close Pressure Bar
: T/@ 1:0.0/07 - Seal Bar Extended /@ 0:0.0/07 - Exiend Seal Bar
@ 1:0.0/08 - Cycle Start @ 0:0.0/08 - Run Bagger Height Adjust
i‘"\' @ 1:0.0/09 - Unwind Dancer Up @ 0:00/09 - Lower Bagger
b4 sl 1:0.0/10 - Unwind Dancer Down /@ 0:0.0/10 - Run EZFeed Height Adjust
/@ 1:0.0/11 - Cradle Closed Prox @ 0:0.0/11 - Lower EZFeed Conveyor
] 1:0.0/12 - Main Stepper Drive OK

©@ 1:0.0/13 - Jog Film PB 1883 | 1:0.4 - Temp Control Reading
B 1:0.0/14 - E-Stop Ok III 105

@ 1:0.0/15 - Master Control On "0 s

©1@ 1:0.1/00 - Light Curtain Ok 895 | 10.7 - Modsl Selection

@ 1:0.1/01 - Condensor at Home
D. 1-0.1/02 II' 0:0.1 - Model Select/EZFeed Speed Reference

O@ 1:0.1/03 E 0:0.2

Warning

Abb. 4-3A. Bildschirm Eingdange/Ausgénge.

Bildschirm E/A

Allgemeine Beschreibung
Der Bildschirm E/A zeigt den Status aller physischen E/A (Eingdnge und Ausgénge) in der SPS an.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Mittel
Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

Diese Seite ist in Registerkarten fiir jeden Slot auf der SPS unterteilt. Der physische E/A flr jeden Slot wird auf den
entsprechenden Registerkarte angezeigt. Die HMI kann die SPS alle 400 ms auslesen, was deutlich langsamer ist als die
Abtastrate der SPS; daher werden einige Werte aufgrund der Latenz der HMI vielleicht nicht angezeigt.
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BILDSCHIRM AUFTRAGSEINRICHTUNG

‘ | I Find l l View All Jobs
Touch To Scan Barcode

Warning

Job Setup

Abb. 4-4A. Bildschirm Auftragseinrichtung.

AUFTRAGSEINRICHTUNG

Allgemeine Beschreibung
Auf dem Bildschirm Auftragseinrichtung werden die vordefinierten Auftrage der Maschine verwaltet.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Mittel

Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

Stift-Schaltfliche — Mit dieser Schaltflache werden die Daten des ausgewahlten Auftrags in der Liste angezeigt.
Plus-Schaltflache — Hiermit wird ein neuer Auftrag mit Standardeinstellungen hinzugefgt.

X-Schaltfldche — Hiermit wird der ausgewahlte Auftrag in der Liste geldscht.

Schaltflache mit zwei Blatt Papier — Hiermit wird eine Kopie des ausgewahlten Auftrags in der Liste angefertigt.

Auftrag laden — Hiermit werden alle Einstellungen fir den Auftrag an die SPS und, wenn die Druckeroption aktiviert ist, das
dem Auftrag zugewiesene Etikett an den Drucker gesendet.

Suchen — Hiermit werden alle Auftrage gesucht, die mit dem im Suchfeld eingegebenen Text beginnen.
Alle Auftrédge anzeigen — Hiermit werden alle in der Maschine gespeicherten Auftrage angezeigt.

Zum Barcodescannen beriihren — Hierdurch wird das Feld aktiviert, so dass der Bediener einen Barcode scannen kann. Das
System priift alle gespeicherten Auftrage auf einen EZ-Abrufwert, der mit dem gescannten Barcodewert Gbereinstimmt.
Wenn eine Ubereinstimmung gefunden wird, wird der entsprechende Auftrag geladen.

Barcode eingeben — Dies ermdglicht die manuelle Eingabe eines Barcodes, um einen Auftrag mit einem lbereinstim-
menden EZ-Abrufwert zu suchen. Das System ladt dann den entsprechenden Auftrag.
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BILDSCHIRM AUFTRAGSDATEN

Bag Length: Seal Temp: 1 Feed Speed:
E Bag Width: 0.35 Seal Dwell
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Abb. 4-5A. Bildschirm Auftragsdaten.

AUFTRAGSDATEN

Allgemeine Beschreibung
Der Bildschirm Auftragsdaten zeigt die Daten eines Auftrags an und ermdglicht ihre Bearbeitung.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Mittel
Beschreibung der Schaltflaichen/Beschriftungsfelder:
Auftragsname — Der Name flr einen Auftrag. Dieser Name wird zum Abrufen des Auftrags verwendet.

Etikett — Dies ist der Name des dem Auftrag zugewiesenen Etiketts, das an den Drucker gesendet wird, wenn die Druckerop-
tion aktiviert ist und ein Auftrag geladen wird.

Lupenschaltfidche bei Etikett — Wenn das ausgewahlte Etikett mit Codesoft erstellt wurde, dann kann diese Schaltflache
gedruckt werden, um eine Vorschau des Etiketts anzuzeigen.

Priifung — Ein Bild, dass einem Auftrag zwecks Auftragsprifung zugewiesen wird. Dieses Bild wird dem Bediener beim Lad-
en dieses Auftrags angezeigt.

Lupenschaltfidche bei Priifung — Wenn ein Prifbild ausgewahlt wurde, wird mit dieser Schaltflache eine Vorschau des aus-
gewahlten Bildes angezeigt.

EZ-Abruf — Dieser Barcodewert kann zum Abrufen des Auftrags verwendet werden. Im Bildschirm Auftragseinrichtung kann
der Benutzer einen Barcode scannen, um einen Auftrag zu suchen und zu laden. Der gescannte Barcode wird mit dem Wert
in diesem Feld EZ-Abruf verglichen, und wenn eine Ubereinstimmung gefunden wird, dann wird der Auftrag mit diesem EZ-
Abrufwert automatisch geladen.

Barcode scannen — Ein EZ-Abrufwert kann automatisch eingegeben werden, indem diese Schaltflache gedrtickt wird, um sie zu aktiv-
ieren, und dann der Barcode gescannt wird, der diesem Auftrag zugewiesen werden soll.
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Beutelldnge — Dies bezieht sich auf den nutzbaren Bereich im Beutel. Dieser wird vom Boden des Beutels bis zur
SchweilBnaht gemessen. Die typische Einstellung ist 0,5 bis 1,5 Zoll weniger als die gemessene Gesamtbeutelldnge.

Randldnge — Der Abstand von der Unterseite des Beutels zum Beginn der Schweif3naht.

SchweiBdauer — Die Zeitspanne, in der der heil’e SchweiRbalken mit der Folie in Kontakt bleibt. Hochwertige
Verschweillungen werden durch die richtigen Einstellungen der SchweilRzeit erzielt. Diese Einstellungen hangen von der
Foliendicke und dem Material ab.

HD-Luftdauer — Die Zeitspanne, in der der Hochdruckluftsto3 eingeschaltet bleibt. Der Hochdruckluftstof3 dient dazu, den
Beutel zu 6ffnen, und wird dann durch Niederdruckluft abgelést, um den Beutel wahrend des Befiillens offen zu halten.

SchweiBBtemp. — Die eingestellte Temperatur des Schweifibalkens beim Verschweilen eines Beutels.
Bemerkungen — Mit Hilfe dieser Bemerkungen kénnen weitere Informationen Gber den Auftrag bereitgestellt werden.

Vorschubverzégerung — Stellt die Verzdgerung (in Sekunden) ein, bevor die Bahn vorgeschoben wird, um den nachsten
Beutel vorzulegen.

Vorschubgeschw. — Stellt die Vorwartsgeschwindigkeit der Bahn in Zoll pro Sekunde ein.
Verzog. D-Steg schlieBen — Stellt die Verzdgerung (in Sekunden) vor dem Schlieen des Druckstegs ein.
Verzég. D-Steg 6ffnen — Stellt die Verzdgerung (in Sekunden) vor dem Offnen des Druckstegs ein.

Verzdg. Hindernisempfindlichkeit — Stellt die Verzdgerung (in Sekunden) des Timers ein, der beginnt, wenn der Sensor
Drucksteg geschlossen aktiviert wird. Dies ist eine Werkseinstellung, die nur von einem qualifizierten Servicetechniker geén-
dert werden sollte.

Riicklaufgeschw. — Stellt die Ruckwartsgeschwindigkeit der Bahn in Zoll pro Sekunde ein.

Taktzwischenzeit — Zeit in Sekunden, in der die Beutelmaschine im automatischen Modus mit Fillmaschine AUS zwischen
Takten den Betrieb unterbricht. Diese Zeitverzégerung wird in der Regel bewilligt, um einem Bediener zu ermdglichen, das
Produkt von Hand in den Beutel zu fiillen, es handelt sich also um eine selbstbestimmte Einstellung.

Zeitiiberschreitung ND-Luft — Niederdruckluft oder ND-Luft hilft dabei, den Beutel gedffnet oder aufgeblasen zu halten,
nachdem er zuerst durch Hochdruckluft (HD-Luft) gedffnet wurde. Zeitliberschreitung ND-Luft funktioniert wie folgt:

1. Einstellung von Zeitiiberschreitung ND-Luft zwischen 0,1 und 999,8 Sekunden: ND-Luft wird nach Ablauf dieser Zeit
eingeschaltet.

2. Zeituberschreitung ND-Luft wird auf 999,9 Sekunden eingestellt: ND-Luft wird nicht ausgeschaltet.
3. Zeituberschreitung ND-Luft wird auf 0,0 eingestellt: ND-Luft wird nie eingeschaltet.
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Abb. 4-7A. Bildschirm Admin.

BILDSCHIRM ADMIN

Allgemeine Beschreibung )
Der Bildschirm Admin ist eine Sammlung administrativer Funktionen fiir die Einrichtung der HMI und Uberwachung der Leis-
tung der Beutelmaschine.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Keine Sicherheit

Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

Werkskonfiguration — Dieser Bildschirm dient zur werkseitigen Konfiguration der erworbenen Optionen.
Hintergrundfarbe — Hiermit wird die Hintergrundfarbe der HMI geandert.

Kommunikation — Hiermit wird der Bildschirm Kommunikation gedffnet, der zur Einrichtung der IP-
Kommunikationseinstellungen fiir die SPS und den Drucker dient.

Sicherheit — Hiermit wird der Bildschirm Sicherheit gedffnet, der zur Festlegung von Passwoértern fiir die Sicherheitsstufen
dient.

Diagnose auf USB kopieren — Hiermit werden das Ereignisprotokoll und die xml-Datei mit den Maschineneinstellungen in
einen Ordner ,Diagnose” auf einem angeschlossenen USB-Speicherstick kopiert. Dies ist eine Moglichkeit, Diagnoseinfor-
mationen von der Maschine zu exportieren.

Ubersichtsei_r_wrichtung— Hiermit wird der Bildschirm Ubersichtseinrichtung geéffnet, der zur Einrichtung der kunden-
spezifischen Ubersicht dient.

Verzeichnisse — Hiermit wird der Bildschirm Verzeichnisse zum Einrichten von Speicherorten und Datenbankverb-
indungseinstellungen geéffnet.

Sprache — Hiermit wird der Bildschirm Sprache zum Einstellen der fir die HMI verwendeten Sprache geéffnet.

Ereignisprotokoll — Hiermit wird der Bildschirm Ereignisprotokoll gedffnet, der den Benutzern das Anzeigen von Sys-
temereignissen ermoglicht.
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Abb. 4-8A. Bildschirm Kommunikation

BILDSCHIRM KOMMUNIKATION

Allgemeine Beschreibung

Der Bildschirm Kommunikation zeigt die erforderlichen IP-Adresseinstellungen an, die fir die Kommunikation der HMI mit
verschiedenen Geraten bendtigt werden.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Hoch

Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

Drucker IP-Adresse — Dies ist die IP-Adresse, die dem Drucker derzeit zugewiesen ist

SPS IP-Adresse — Dies ist die IP-Adresse, die der SPS derzeit zugewiesen ist
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Abb. 4-9A. Bildschirm Sicherheit

BILDSCHIRM SICHERHEIT

Allgemeine Beschreibung

Der Bildschirm Sicherheit erméglicht es einem Administrator, benutzerdefinierte Passworter fiir jede Sicherheitsstufe
festzulegen. Diese Passworter werden eingegeben, wenn ein Benutzer auf das Schloss-Symbol unten rechts im Bildschirm
klickt.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Mittel
Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

Passwort mittlere Sicherheit— Hiermit wird das Passwort fiir die mittlere Sicherheitsstufe festgelegt. Das Passwort muss 1
bis 5 Ziffern lang sein. Das aktuelle Passwort wird angezeigt.

Passwort Sicherheit aus — Hiermit wird die Sicherheit ausgeschaltet. Dieses Passwort ermdglicht den Zugriff auf alle HMI-
Bildschirme. Das Passwort muss 1 bis 5 Ziffern lang sein. Das aktuelle Passwort wird angezeigt.

Die Sicherheitsstufen sind wie folgt festgelegt:

Hoch — Der Benutzer hat Zugriff auf die Bildschirme Ubersicht, SPS-Einstellungen, Auftragsdownload, Hauptmenii und Kom-
munikation

Mittel — Der Benutzer hat alle Berechtigungen der Sicherheitsstufe Hoch und Zugriff auf alle Bildschirme mit Ausnahme von
Service, Sprache und E/A.

Keine Sicherheit — Der Benutzer hat Zugriff auf alle Bildschirme und Funktionen mit Ausnahme von Werkskonfiguration, der
nur fir den werkseitigen Zugriff vorgesehen ist.
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Abb. 4-10A. Bildschirm Ubersichtseinrichtung.

UBERSICHTSEINRICHTUNG

Allgemeine Beschreibung )
Der Bildschirm Ubersichtseinrichtung zeigt eine Liste der verfiigbaren Optionen/Funktionen an, die in der Uber-
sicht angezeigt werden kénnen.

Mindestsicherheitsstufe fir den Zugriff: Mittel
Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

Ein mit einem Hakchen versehenes Element in der Liste bedeutet, dass die Option/Funktion angezeigt wird und
auf dem Bildschirm Ubersicht kontrolliert werden kann.
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Abb. 4-11A. Bildschirm Ubersichtseinrichtung.

BILDSCHIRM UBERSICHT

Allgemeine Beschreibung

Die Ubersicht ist ein anpassbarer Bildschirm, der so eingerichtet werden kann, dass er die hiufigsten Be-
dienerschnittstellen anzeigt. Uber diesen Bildschirm kénnen Optionen ein- oder ausgeschaltet werden, und viele der
individuellen Maschinenbewegungen konnen hier fiir den Bedienerkomfort eingerichtet werden. Zudem gibt es
einen integrierten Batchzihler, der unten auf dem Bildschirm zuginglich ist. Diese Ubersicht wurde als Haupt-
bildschirm konzipiert, den der Bediener wiahrend des Maschinenbetriebs nutzt.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Hoch

Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

Automatischer Modus — Hiermit wird die Beutelmaschine in den automatischen Betriebsmodus versetzt.
Fiillmaschinenmodus — Hiermit wird die Beutelmaschine in den Fullmaschinenmodus versetzt.

Drucker-HMI — Mit dieser Schaltflache kann der Bediener die HMI (Human Machine Interface (Mensch-Maschine-
Schnittstelle)) des Druckers anzeigen.

Stiickzdhler — Der Stlickzahler kann auf dem Bildschirm Beutelmaschineneinstellungen aktiviert werden.
Batchzéhler — Der Batchzahler kann auf dem Bildschirm Beutelmaschineneinstellungen aktiviert werden.
Zuletzt geladener Auftrag — Der Name des letzten Auftrags, der erfolgreich geladen wurde.

Dauer des letzten Systemtakts — Die Zeitspanne in Sekunden, in der der letzte erfolgreiche Maschinentakt abgeschlossen
wurde. Hinweis: Dies schlie3t die Flllmaschinen-Nachlaufzeit ein.

Berechnete Takte pro Minute — Dies ist die Anzahl der Takte pro Minute, die berechnet wird, indem 60 durch die Dauer des
letzten Systemtakts geteilt wird.

Filllmasch.-Verarbeitungszeit — Hier wird die gemessene Zeit ab dem Zeitpunkt angezeigt, wenn die Beutelmaschine den
Ausgang ,Bereit fir Fullmaschine“ einschaltet, bis sie das Eingangssignal ,Fullmaschinenausléser” von der automatischen
Fillmaschine erhalt.
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BILDSCHIRM VERZEICHNISSE

Labels Directory

C:\Program Files\Max\Resource\Labels

Images Directory

C:\Program Files\Max\Resource\Label Images

il k&l G 61

DB Type

= OLEDB -
#

«“r

—

DB Connection String

Warning

Directories

Abb. 4-12A. Einrichtungsbildschirm Verzeichnisse.

BILDSCHIRM VERZEICHNISSE

Allgemeine Beschreibung
Der Bildschirm Verzeichnisse zeigt die Speicherorte fiir bestimmte, von der HMI benétigte Dateien an.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Keine Sicherheit

Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

Etikettenverzeichnis — Dies ist der Ort auf der HMI, wo die Etikettenformate fir Auftrage gespeichert werden
Bilderverzeichnis — Dies ist der Ort auf der HMI, wo die Bilder fiir die Auftragspriifung gespeichert werden

DB-Typ — Hiermit wird der Typ des Datenbanktreibers fiir die Datenbank der gespeicherten Auftrage festgelegt. (Dieser
sollte nur gedndert werden, wenn die Auftragsdaten in einer anderen als der bereitgestellten Datenbank gespeichert
werden.)

DB-Verbindungszeichenfolge — Dies ist die Verbindungszeichenfolge flr die Verbindung mit der Auftragsdatenbank. (Diese
sollte nur geandert werden, wenn die Auftragsdatenbank an einen anderen Ort verschoben wird.)
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BILDSCHIRM EREIGNISPROTOKOLL

Type Date Description o
0 2:42:38 PM Infeed Type Changed From 0 To 1
o 2:42:34 PM Funnel Type Changed From 0 To 3
a 2:41:30 PM Parts Counter Changed From False To True
& 2:40:31 PM Waiting For Filler
0 2:40:29 PM HMI Program Loaded 3
o 2:38:57 PM HMI Program Exited
& 2:38:16 PM Waiting For Filler
0 2:38:14 PM HMI Program Loaded
0 10:22:58 AM HMI Program Exited
& 10:21:53 AM Waiting For Filler
0 10:21:51 AM HMI Program Loaded
0 9:14:17 AM Security Level Changed From 0 To 2
o 9:14:06 AM Security Level Changed From 2 To 0
Fa S
==
||
Warning

Event Log

Abb. 4-13A. Einrichtungsbildschirm Ereignisprotokoll

EREIGNISPROTOKOLL

Allgemeine Beschreibung
Der Bildschirm Ereignisprotokoll zeigt eine Liste von an der Maschine eingetretenen Ereignissen fiir den aktuellen Tag an.
Diese enthalt Fehler, Warnungen und vom Benutzer ausgeldste Ereignisse.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Mittel
Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

Das Ereignisprotokoll zeigt ein Symbol, einen Zeitstempel und eine kurze Beschreibung des Ereignisses an. Ein rotes Sym-
bol kennzeichnet einen aufgetretenen Fehler, ein gelbes Symbol eine Warnung und ein blaues Symbol ein allgemeines
Ereignis. Zudem ist ein Suchfeld vorhanden, das fiir die Suche nach bestimmten Ereignissen anhand ihrer Beschreibung
verwendet werden kann.
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BILDSCHIRM MASCHINENOPTIONEN

Printer Seal Flatteners
Package Eject Funnel
Filler Verification
Bag Open Assist Trim Seal
Bag Open Fingers VFD Unwind

Warning

Mach Options

Abb. 4-14A. Bildschirm Maschinenoptionen

MASCHINENOPTIONEN

Allgemeine Beschreibung

Der Bildschirm Maschinenoptionen zeigt die vielen Optionen an, die an der Beutelmaschine installiert und ausgewahit
werden koénnen. (Nicht alle diese Optionen sind bei jeder Maschine verfiigbar. Dies hangt davon ab, was erworben wurde.)
Die Schaltflachen der gegenwartig ausgewahlten Optionen werden markiert.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Mittel
Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:
Drucker — Hiermit wird der Konfigurationsbildschirm Drucker gedffnet.

SchweiBBnahtgldttung — Hiermit wird der Konfigurationsbildschirm Schwei3nahtglattung gedffnet. Die Schweilnahtglattung
dient dazu, eine asthetische Schwei3naht zu erzielen.

Packungsauswurf — Hiermit wird der Konfigurationsbildschirm Packungsauswurf gedffnet. Diese Option dient dazu, den
Beutel beim Beflllen zu unterstiitzen und anschlieRend die fertige Packung aus der Beutelmaschine auszuwerfen.

Trichter — Hiermit wird der Konfigurationsbildschirm Trichter gedffnet. Diese Option wird bei Beutelmaschinen verwendet, die
einen Trichter zum Einflllen des Produkts haben.

Fiillmaschine — Hiermit wird der Konfigurationsbildschirm Fillmaschine gedffnet.

Priifung — Hiermit wird der Konfigurationsbildschirm Prifung gedffnet. Diese Option priift automatisch einen eingelernten
Barcode, der auf einem Beutel gedruckt ist.

Beuteléffnungshilfe — Hiermit wird der Konfigurationsbildschirm Beutel6ffnungshilfe gedffnet. Die Beutel6ffnungshilfe um-
fasst Hoch-/Niederdruckluft, Beutel6ffnungssensor und Vakuumhilfe.
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Abb. 4-15A. Bildschirm Maschinenoptionen

TrennschweiBung — Hiermit wird der Konfigurationsbildschirm TrennschweilBung gedffnet. Diese Option wird verwendet, um
gleichzeitig zu verschweillen und (berschlissiges Beutelmaterial abzuschneiden.

Beuteléffnungsfinger — Hiermit wird der Konfigurationsbildschirm Beuteléffnungsfinger geéffnet. Diese Option findet sich
bei der Max 20 mit 10™-Durchlauf und mit druckstegmontierter Vakuum®éffnung.

VFD-Abwicklung — Hiermit wird der Konfigurationsbildschirm VFD-Abwicklung gedffnet.
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Abb. 4-16A. Bildschirm Drucker.

BILDSCHIRM DRUCKER

Allgemeine Beschreibung
Es gibt vier Arten von Druckern, die an der Beutelmaschine installiert werden kénnen: ein intermittierender oder kontinuierli-
cher Videojet-Drucker und ein integrierter 4” oder hinter der Maschine angeordneter 8” A-Class Datamax-Drucker.

Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:
Drucker — Hiermit wird die Druckeroption ein-/ausgeschaltet.
HMI — Hiermit wird das Druckerbedienfeld fiir den Videojet-Drucker gedffnet. (Nicht zuganglich bei Datamax-Druckern)

Drucken in Zyklusmitte — Diese Option gilt nicht fir den kontinuierlichen Videojet-Drucker. In diesem Modus findet der
Druckzyklus statt, wenn die Bahn zuriickbewegt und an der Beutelkanten-Fotozelle gestoppt wurde. Wenn der Druckzyklus
abgeschlossen ist, wird der Beutel in die Fullposition vorgeschoben.

Druck abbrechen — Mit dieser Schaltflaiche kann ein Druckauftrag abgebrochen werden. Die Funktion erscheint, wenn die
Druckeroption eingeschaltet ist und die Beutelmaschine einen Takt ausfiihrt, aber kein Druckauftrag in den Drucker gela-
den wurde. Die Beutelmaschine zeigt die gelbe Alarmmeldung ,,Warte auf Drucker” an. Durch Driicken dieser Schaltflache
wird der Druckauftrag abgebrochen und der Beutelmaschine erméglicht, den Takt zu beenden.
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Abb. 4-17A. Bildschirm SchweiBnahtglattung

BILDSCHIRM SCHWEIRNAHTGLATTUNG

Allgemeine Beschreibung .
Die Schweiflnahtglattung dient dazu, die Offnung des Beutels vor dem Verschweif3en zu glatten. Dadurch werden Falten aus
der Folie im Schweif3bereich entfernt, so dass eine asthetisch ansprechende Schweillnaht entsteht.

Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:
Schweilnahtgléttung — Hiermit wird die Schwei3nahtglattungsoption ein-/ausgeschaltet.

Verzégerung Glétter ausfahren — Zeitspanne in Sekunden, um die die Ausfahrbewegung der Schwei3nahtglattungsfinger
nach Abschluss der HD-Luftzeit verzdgert wird.

Verzégerung Fingerdrehung — Zeitspanne in Sekunden, um die die Drehbewegung der Schweifinahtglattungsfinger nach
Abschluss der Ausfahrbewegung verzogert wird.

Handbefiillung — Diese Funktion dndert den Ablauf der SchweiBnahtglattung. Bei aktiver Handbefiillung dringen die
SchweiBnahtglatter erst in den Beutel ein, wenn das Produkt eingefillt ist und der Takt ausgeldst wird. Bei inaktiver Hand-
befiillung dringen die Schweinahtglatter direkt nach dem Offnen des Beutels in den Beutel ein.
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Abb. 4-18A. Bildschirm Packungsauswurf.

BILDSCHIRM PACKUNGSAUSWURF

Allgemeine Beschreibung

Die Packungsauswurfoption hilft dabei, den verschweil3ten Beutel aus dem Fiillbereich zu entfernen. Es gibt
verschiedene Ausfiihrungen dieser Option: einfahrende Ladeplatte, einfahrendes Ladefach, seitlich ein-
fahrendes Ladefach und 2-Achsen-Packungsauswurf.

Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:
Packungsauswurf — Hiermit wird die Packungsauswurfoption ein-/ausgeschaltet.

Dauer Ladeplatte einfahren — Die Zeitspanne, in der die Ladeplatte eingefahren wird.
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Abb. 4-19A. Bildschirm Trichter.

BILDSCHIRM TRICHTER

Allgemeine Beschreibung
Der Optionsbildschirm Trichter zeigt die verfligbaren Trichtereinstellungen an.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Mittel
Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:
Trichter — Hiermit wird die Trichteroption ein-/ausgeschaltet.

Sammeltrichter-Luftdauer — Zeitspanne in Sekunden, in der das Sammeltrichter-Luftmesser aktiv ist und die in dem Mo-
ment beginnt, in dem die Sammelklappen geoffnet werden.

Sammeltrichter-Nachlaufzeit — Bendtigte Zeitspanne in Sekunden ab dem SchlieRen des Sammeltrichters, damit das
Produkt den Drucksteg freimachen kann.

Verzégerung Trichter ffnen — Zeitspanne in Sekunden, um die das Offnen des positiven Einlauftrichters verzégert wird.
Diese Verzégerung beginnt nach Abschluss der HD-Luftdauer.
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Abb. 4-20A. Bildschirm Fiillmaschine.

BILDSCHIRM FULLMASCHINE

Allgemeine Beschreibung
Der Optionsbildschirm Fullmaschine zeigt die verfiigbaren Fiillmaschineneinstellungen an.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Mittel
Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:
Fiillmaschine — Hiermit wird die Fullmaschinenoption ein-/ausgeschaltet.

Fiillmaschinen-Nachlaufzeit — Diese Einstellung bestimmt die Zeitspanne ab Anwendung von ,Fillmaschinenausldser”, bis
die Beutelmaschine einen Takt ausfihrt. Diese sollte lang genug eingestellt werden, damit das Produkt unter den Drucksteg
fallen kann, bevor der Schweifzyklus beginnt.

EZ-Vorschubférderer Indexierdauer — Die Zeit, in der der EZ-Vorschub zwischen den Forderertakten gestoppt wird.
Stiickzahlung — Wird verwendet, wenn im Fillmaschinenmodus Teile gezahlt werden.
EZ-Vorschub Indexiermodus — Der Forderer |auft getaktet (startet/stoppt).

EZ-Vorschub Kontinuierlicher Modus — Der Forderer lauft kontinuierlich.
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Abb. 4-21A. Bildschirm Priifung.

BILDSCHIRM PRUFUNG

Allgemeine Beschreibung
Der Optionsbildschirm Priifung zeigt die verfligbaren Priifungseinstellungen an.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Mittel

Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

Priifung — Hiermit wird die Priifungsoption ein-/ausgeschaltet.

Barcode NOK max. — Diese Einstellung bestimmt, wie viele aufeinanderfolgende nicht lesbare Barcodes erforderlich sind,
bevor die Maschine in den Fehlerzustand wechselt.

Anzahl NOK-Barcodes konsek. — Eine Zahlenanzeige, wie viele aufeinanderfolgende Barcodes nicht lesbar waren.
Anzahl OK-Barcodes konsek. — Eine Zahlenanzeige, wie viele aufeinanderfolgende Barcodes lesbar waren.

Scan versetzt starten — Eine Zahleneinstellung, um den Barcodescan in einem gewissen Abstand von der Stelle zu starten,
wo die Bahn zum Drucken oder Vorschieben startet.

Scanabstand — Eine Zahleneinstellung, die den Scanabstand bzw. die Scanlange in Zoll bestimmt. Dieser Wert wird zum
Scanversatz addiert und bestimmt, wann der Scanner stoppt.

Barcode versetzt scannen — Mit dieser Schaltflache wird die Funktion Scanversatz ausgewahilt.

Barcode scannen — Dies ist eine Testschaltflache, die dem Benutzer ermdglicht, einen Barcode zu scannen, wenn die Beu-
telmaschine nicht aktiv ist.

Anzeige Barcode OK — Diese leuchtet auf, wenn ein Barcode gelesen werden konnte. Sie leuchtet bis zum nachsten Scan.

Anzeige Barcode NOK — Diese leuchtet auf, wenn ein Barcode nicht gelesen werden konnte. Sie leuchtet bis zum nachsten
Scan.
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Abb. 4-22A. Bildschirm Beutel6ffnungshilfe.

BEUTELOFFNUNGSHILFE

Allgemeine Beschreibung
Der Optionsbildschirm Beuteldffnungshilfe zeigt die verfiigbaren Beutel6ffnungseinstellungen an.

Beuteléffnungshilfe — Hiermit wird die Beutel6ffnungshilfe eingeschaltet. Wenn sie ausgeschaltet ist, wird der Beutel durch
Hoch-/Niederdruckluft gedffnet.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Mittel

Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

Beutel6ffnungshilfe — Hiermit wird die Option Beutel6ffnungshilfe ein-/ausgeschaltet.
Zeitiiberschreitung Niederdruckluft— [Hier Text eingeben]

Hochdruckluftdauer — [Hier Text eingeben]

Vakuumdauer — [Hier Text eingeben]

Zeitiiberschreitung Vakuum — [Hier Text eingeben]

Anzahl Beuteléffnungswiederholungen — Einstellung (0-9), die bestimmt, wie oft die Trichterklappe getaktet wird, um den
Beutel zu 6ffnen. Sobald die Endzahl erreicht wird, versucht die Beutelmaschine einen neuen Beutel vorzuschieben, wenn
die Anzahl neue vorgeschobene Beutel groRer als 0 ist. Wenn die Anzahl neue vorgeschobene Beutel gleich 0 ist, dann
wechselt die Beutelmaschine in den Fehlerzustand, wenn die Anzahl Beutel6ffnungswiederholungen ihre Endzahl erreicht
hat.

Anzahl neue vorgeschobene Beutel — Einstellung (0-9), die bestimmt, wie viele Beutel wahrend der Wiederherstellung der
Beutelmaschine insgesamt ausgegeben werden. Wenn dieser Zahler und die Anzahl Beutel6ffnungswiederholungen ihre
Endzahl erreichen, dann wechselt die Beutelmaschine mit ,Beutel konnte nicht gedffnet werden® in den Fehlerzustand. X * Y
= Insgesamt abgelehnte Beutel, wenn X = Druckwarteschlange und Y = Anzahl neue vorgeschobene Beutel

NDL Vakuumbhilfe — Bei dieser Option wird Niederdruckluft verwendet, um den Beutel nach dem Offnen aufzublasen. Wenn
sie eingeschaltet ist, wird die Niederdruckluft eingeschaltet, wenn das Vakuum ausgeschaltet wird. Wenn sie ausgeschaltet
ist, wird die Niederdruckluft am Ende des Beutelmaschinentakts eingeschaltet. Wenn keine Niederdruckluft gewilinscht wird,
setzen Sie Zeitliberschreitung NDL auf 0.

ND-Luft Beuteléffnungshilfe — Niederdruckluft unterstiitzt die Hochdruckluft beim Offnen des Beutels.
ND-Luft friih — Diese Funktion schaltet die Niederdruckluft am Anfang des Beutelvorschubs anstatt an dessen Ende ein.
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Abb. 4-23A. Bildschirm Trennschweiung.

Bildschirm TrennschweiBung

Allgemeine Beschreibung

Bei dieser Option wird ein am SchweilRbalken angebrachtes Schweilnaht-Trennmesser eingesetzt. Dieses entfernt das
Uberschiissige Material vom verschweilRten Beutel. Zu den Optionen gehdéren Luftmesser, um das abgeschnittene Abfall-
material in einen Abfallsack abzublasen.

Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

TrennschweiBung — Hiermit wird die TrennschweilRungsoption ein-/ausgeschaltet.

Mittenluftdauer — Einstellbar von 0,0 bis 3,0 Sekunden. (Nur méglich bei der Beutelmaschine MAX Plus®).
Seitenluftverzégerung — Einstellbar von 0,0 bis 1,0 Sekunden.

Seitenluftdauer — Einstellbar von 0,0 bis 3,0 Sekunden.

Eventuell ist eine Vorschubverzdgerung notwendig. Diese kann auf dem Bildschirm Auftragseinrichtung hinzugefligt werden.
In diesem Fall sollte die Vorschubverzégerung auf einen Wert eingestellt werden, der grolRer oder gleich den kombinierten
Einstellungen von Seitenluftverzégerung und Seitenluftdauer ist. So wird sichergestellt, dass der Abfall aus dem Weg ist,
bevor der nachste Beutel ausgegeben wird.
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Abb. 4-24A. Beutel6ffnungsfinger

BILDSCHIRM BEUTELOFFNUNGSFINGER

Allgemeine Beschreibung

Diese Option umfasst zwei mechanische Finger, die von pneumatischen Drehantrieben betétigt werden. Die Finger sind an
der AuRenseite des Fingertrichters montiert. Die Finger drehen sich in den Beutel, wenn der Drucksteg beginnt, den Beutel
zu 6ffnen. Wenn die Finger unten sind, klemmen sie den Beutel an den Drucksteg und halten ihn gedffnet oder bilden eine
10” x 0” grofRe quadratische Beutel6ffnung.

Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

Verzégerung Finger abwarts — Die Verzdgerung Finger abwarts verzdgert die Drehung der Finger. Es wird empfohlen,
diese Einstellung méglichst gering zu halten. Beginnen Sie mit 0 und fiigen Sie nur, falls notwendig, Zeit hinzu.
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Abb. 4-25A. Bildschirm VFD-Abwicklung

BILDSCHIRM VFD-Abwicklung

Allgemeine Beschreibung
Der Optionsbildschirm VFD-Abwicklung dient zur Einrichtung der Tanzerrickmeldungspositionen.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Mittel
Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:

VFD-Abwicklung — Diese Schaltflache wird von der SPS automatisch eingeschaltet und kann nicht ausgeschaltet werden,
wenn in der Werkskonfiguration eine VFD-Abwicklung aktiviert ist.

Aktuelle Ténzerzdhlung — Dies ist eine Echtzeit-Zahlenanzeige der unverarbeiteten analogen Z&hlung des Tanzerposi-
tionssensors.

Untere Tdnzerposition — Dies ist der Zahlenwert, der beim Driicken der Schaltflache Untere Position einstellen erfasst
wurde.

Tanzer Obere Grenzosition — Dies ist der Zahlenwert, der beim Driicken der Schaltflache Obere Grenzposition einstellen
erfasst wurde.

Untere Tdnzerposition einstellen — Durch Drucken dieser Schaltflache im Einrichtungsmodus wird die untere Position
erfasst und gespeichert.

Obere Tédnzergrenze einstellen — Durch Driicken dieser Schaltflache im Einrichtungsmodus wird die obere Be-
triebsgrenzposition erfasst und gespeichert.

Tdnzerpositionen einrichten — Halten Sie diese Schaltflache 3 Sekunden lang gedriickt, um den Tanzereinrichtungsmodus
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b4 Main Slot 1|Slot 3|Slot 5
- of } of ‘ [e)
‘ Extend Seal Bar H Seal Bar Retracted H Cycle Seal Bar ‘

‘ Close Pressure Bar H Pressure Bar Opened ‘
r ‘ Jog Forward H Jog Reverse ‘

Teach Bag Photoeye
= aFietrere ||
|
0
-

Warning

Service

Abb. 4-26A. Bildschirm Service.
BILDSCHIRM SERVICE

Allgemeine Beschreibung

Der Bildschirm Service ermdglicht die manuelle Steuerung der wichtigsten Bauteile der Maschine. Dieser Bildschirm kann bei
der Fehlersuche an der Maschine verwendet werden.

Mindestsicherheitsstufe fiir den Zugriff: Keine Sicherheit
Beschreibung der Schaltflachen/Beschriftungsfelder:
Haupt

SchweiBbalken ausfahren — Hiermit wird der SchweiRbalken ausgefahren. Wenn der Sensor Schwei3balken ausgefahren
aktiviert wird, zeigt die Schaltflache SchweilRbalken ausgefahren an.

SchweiBBbalken einfahren — Hiermit wird der Schwei3balken eingefahren. Wenn der Sensor SchweilRbalken eingefahren
aktiviert wird, zeigt die Schaltflache SchweilRbalken eingefahren an.

SchweiBbalken takten — Hiermit wird der SchweilRbalken ausgefahren und anschlieflend eingefahren.

Drucksteg schlieBen — Hiermit wird der Drucksteg geschlossen. Wenn der Sensor Drucksteg geschlossen aktiviert wird,
zeigt die Schaltflache Drucksteg geschlossen an.

Drucksteg 6ffnen — Hiermit wird der Drucksteg gedffnet. Wenn der Sensor Drucksteg gedffnet aktiviert wird, zeigt die
Schaltflache Drucksteg gedffnet an.

Tippb. Bahn vorwarts — Hiermit wird die Bahn vorwarts bewegt.
Tippb. Bahn riickwiérts — Hiermit wird die Bahn riickwarts bewegt.

Beutelfotozelle teachen — Es sollte sich keine Folie zwischen Fotozelle und Reflektor befinden. Durch Driicken dieser
Schaltflache wird die Fotozelle geteacht. Die Schaltflache zeigt 3 Sekunden lang Beutelfotozelle wird geteacht an.
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[ Main | Slot 1/[Slot 3[Slot 5]

‘ Extend Seal Flatteners H Seal Flatteners Retracted ‘
‘ Rotate Flatteners Up H Seal Flatteners Down ‘
‘ Start Exit Conveyor H Stop Exit Conveyor ‘

Cycle Load Plate ‘

Warning

Service

Abb. 2-27A. Bildschirm Service — Slot 1.

SLOT 1

Glétter ausfahren — Hiermit werden die SchweilRnahtglatter ausgefahren. Wenn der Sensor Schweif3nahtglatter ausgefah-
ren aktiviert wird, zeigt die Schaltflache Schweilnahtglatter ausgefahren an.

Glétter einfahren — Hiermit werden die Schweil3nahtglatter eingefahren. Wenn der Sensor Schweil3nahtglatter eingefahren
aktiviert wird, zeigt die Schaltflache SchweilRnahtglatter eingefahren an.

Glétter nach oben drehen — Hiermit werden die Schweiflnahtglatter nach oben gedreht. Wenn der Sensor Schweif3nahtglat-
ter oben aktiviert wird, zeigt die Schaltflache Schweillnahtglatter oben an.

Glétter nach unten drehen — Hiermit werden die Schwei3nahtglatter nach unten gedreht. Wenn der Sensor Schweif3nahtg-
latter unten aktiviert wird, zeigt die Schaltflache SchweiRnahtglatter unten an.

Ausfuhrférderer starten — Hiermit wird die Indexierung des Ausfuhrférderers gestartet.
Ausfuhrférderer stoppen — Hiermit wird die Indexierung des Ausfuhrférderers gestoppt.

Ladeplatte takten — Hiermit wird die Ladeplatte eingefahren und dann ausgefahren.
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2 Main |Slot 1 Slot 3 |Slot 5
A  Main [Slot 1 Slot 3[Slot 5
2
‘ Open Funnel H Close Funnel ‘
0 ‘ Open Accum Funnel H Close Accum Funnel ‘
g ‘ Lower Funnel H Raise Funnel ‘
Y
-
- Warning

Service

Abb. 2-8A. Bildschirm Service — Slot 3.

SLOT 3

Trichter 6ffnen — Hiermit wird die Trichterklappe gedffnet. Wenn der Sensor Trichter getffnet aktiviert wird, zeigt die Schalt-
flache Trichter gedffnet an.

Trichter schlieBen — Hiermit wird die Trichterklappe geschlossen. Wenn der Sensor Trichter geschlossen aktiviert wird,
zeigt die Schaltflache Trichter geschlossen an.

Sammeltrichter 6ffnen — Hiermit wird die Sammeltrichterklappe getffnet. Wenn der Sensor Sammeltrichter gedffnet aktiv-
iert wird, zeigt die Schaltflache Sammeltrichter gedffnet an.

Sammeltrichter schlieBen — Hiermit wird die Sammeltrichterklappe geschlossen. Wenn der Sensor Sammeltrichter ges-
chlossen aktiviert wird, zeigt die Schaltflache Sammeltrichter geschlossen an.

Trichter anheben — Hiermit wird der Senktrichter angehoben. Wenn der Sensor Senktrichter angehoben aktiviert wird, zeigt
die Schaltflache Trichter angehoben an.

Trichter absenken — Hiermit wird der Senktrichter abgesenkt. Wenn der Sensor Senktrichter abgesenkt aktiviert wird, zeigt
die Schaltflache Trichter abgesenkt an.
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[ Main |Slot 1Slot 3| Slot 5 |

‘ Turn Vacuum On H Vacuum Off ‘
‘ Extend Vacuum Cylinder H Retract Vacuum Cylinder
‘ Turn On Trim Center Air H Trim Center Air Off ‘
‘ Turn On Trim Side Air H Trim Side Air Off ‘
‘ Raise EZFeed Conveyor H Lower EZFeed Conveyor

Warning

Service

Abb. 2-9A. Bildschirm Service - Slot 5.

SLOT 5

Vakuum einschalten — Hiermit wird das Vakuum eingeschaltet. Wenn das Vakuum eingeschaltet ist, zeigt die Schaltflache
Vakuum ein an.

Vakuum ausschalten — Hiermit wird das Vakuum ausgeschaltet. Wenn das Vakuum ausgeschaltet ist, zeigt die Schaltflache
Vakuum aus an.

Vakuum ausfahren — Hiermit wird der Vakuumzylinder bei einem zylindermontierten Vakuum ausgefahren. Wenn der Sen-
sor Vakuumzylinder ausgefahren aktiviert wird, zeigt die Schaltflache Vakuum ausgefahren an.

Vakuum einfahren — Hiermit wird der Vakuumzylinder bei einem zylindermontierten Vakuum eingefahren. Wenn der Sensor
Vakuumzylinder eingefahren aktiviert wird, zeigt die Schaltflache Vakuum eingefahren an.

Mittenluft Trennung einschalten — Hiermit wird die Mittenluft der Trennschweif3ung eingeschaltet. Wenn die Mittenluft der
Trennschweilung eingeschaltet ist, zeigt die Schaltflache Mittenluft Trennung ein an.

Mittenluft Trennung ausschalten — Hiermit wird die Mittenluft der Trennschweil3ung ausgeschaltet. Wenn die Mittenluft der
Trennschweillung ausgeschaltet ist, zeigt die Schaltflache Mittenluft Trennung aus an.

Seitenluft Trennung einschalten — Hiermit wird die Seitenluft der Trennschweiflung eingeschaltet. Wenn die Seitenluft der
Trennschweillung eingeschaltet ist, zeigt die Schaltflache Seitenluft Trennung ein an.

Seitenluft Trennung ausschalten — Hiermit wird die Seitenluft der Trennschweilung ausgeschaltet. Wenn die Seitenluft der
Trennschweillung ausgeschaltet ist, zeigt die Schaltfliche Seitenluft Trennung aus an.

EZ-Vorschubférderer anheben — Hiermit wird ein angeschlossener EZ-Vorschubférderer mit Hubsaule angehoben.
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BETRIEB

Bevor Sie versuchen, die Maschine zu betreiben, lesen Sie
alle Informationen unter Wichtige Sicherheitsinformationen,
Seite 1-2, und Bedienung, Seite 3-1.

1. Stellen Sie sicher, dass die Maschine an einer ord-
nungsgemal geerdeten Steckdose und an sauberer,
trockener Druckluft, geregelt auf 80 PSI, angeschlossen
ist. Siehe Einstellung des Luftdruckreglers, Seite 2-1.

N

Entsperren Sie den Not-Halt-Taster. Abb. 5-1A.

0

3. Schalten Sie den Netzschalter am Netzeingangsmodul
ein. Abb. 5-1B. Bei CE-Modellen befindet sich das Net-
zeingangsmodul am Abspanntransformator, siehe An-
hang B.

4. Dricken Sie die griine Power-Taste. Abb. 5-1A.

HINWEIS: Die Maschine befindet sich im Fehlerzustand,
bis die eingestellte Temperatur erreicht ist.

1. Legen Sie das Folienmaterial wie im Bahnfiihrungsplan
an der Maschine dargestellt ein. Siehe Einlegen der
Beutelfolie, Seite 2-2.

HINWEIS: Wenn eine optionale angetriebene Abwick-
lung aus Kartons oder von der Rolle installiert ist, be-
findet sich der Bahnfiihrungsplan an der Seite der an-
getriebenen Abwicklung.

2. Flllen Sie das Produkt in den Beutel.

3. Drilicken Sie den FuBschalter oder die optionalen dop-
pelten Schlagtaster, um den Schweiflzyklus auszu-
I6sen.

HINWEIS: Um die Maschine aus irgendeinem Grund zu
stoppen, driicken Sie den Not-Halt-Taster. Um die Mas-
chine vollstandig von der Stromversorgung zu trennen,
schalten Sie den Netzschalter am Netzeingangsmodul
aus oder ziehen Sie das Netzkabel.

TECHNISCHE UNTERSTUTZUNG

Unterstltzung mit lhrer Sharp MAX™ kann per Telefon
oder E-Mail bei der technischen Service-Hotline von Sharp
Packaging Systems angefordert werden. Um lhnen besser
behilflich sein zu kénnen, bittet Sharp Packaging Sie darum,
die Seriennummer der Beutelmaschine und eine kurze
Beschreibung des Problems anzugeben.

Tel.: 800-634-6359 (Durchwahl 1572)

E-Mail: sharpservice@pregis.com

Abb. 5-1B. Schalter des Netzeingangsmoduls.
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ANLEGEN EINES AUFTRAGS

Ein Auftrag wird mit den folgenden Schritten angelegt. Fur T o0 vamo [New Job
dieses Verfahren gilt die mittlere Sicherheitsstufe. Um die
Sicherheit zu &ndern, siehe Sicherheitspasswbrter,

Seite 1-11.

| S [X]
| S X
H Scan Barcode ‘
Seal Temp: jl Feed Speed:
0.25 | seal Dwell 0.00 | Feed Delay:
’W‘ HP Air Dwell *12‘ Reverse Speed:
Open P-Bar Delay: Close P-Bar Delay: jl Obs Sensitivity Delay

1. Dricken Sie im Hauptmenii die Schaltflache
Auftragseinrichtung.

2. Drucken Sie im Bildschirm Auftragseinrichtung die

. B

& Ready To Cycle
o Abb. 5-2C. Bildschirm Auftragsdaten.

Sample Job

[Femriion

Touch To Scan Barcode [mul ‘ ‘

Ready To Cycle

feset Menu Job Setup

Abb. 5-2A. Bildschirm Auftragseinrichtung.
Schaltflache mit dem griinen Plus (+). Abb. 5-2A.

D [ (2]

|| Sme—]

Touch To Scan Barcode Enter 4
Barcode :

Job Loaded Successfully

b Abb. 5-2D. Schaltflache Auftrag laden.

@ 7. Dricken Sie die Schaltflache Auftrag laden. Dadurch

3. Markieren Sie Neuer Auftrag im Bildschirm Auftragsda-
ten. Abb. 5-2B.

wird der markierte Auftrag an die SPS und ggf. das
Etikett an den Drucker gesendet. Abb. 5-2D.

8.

HINWEIS: Wenn die Temperatureinstellungen um +/-10°
von dem zuvor geladenen Auftrag abweichen, erscheint

At eI L"T: S— | eine Fehlermeldung. Die Meldung wird automatisch
e — _ e aufgehoben, wenn die Temperatureinstellung erreicht
R S wird.
eady To Cycle

Abb. 5-2B. Neuer Auftrag in der Liste.

4. Dricken Sie die Schaltflache mit dem roten Stift.
Abb. 5-2B.

5. Benennen Sie den Auftrag im Bildschirm Auftragsdaten
um, und geben Sie dann die entsprechenden Infor-
mationen in jedes Feld ein. Abb. 5-2B.

6. Dricken Sie die Schaltflache Zurlick.
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BEARBEITEN EINES AUFTRAGS

Ein gespeicherter Auftrag wird mit den folgenden Schritten
bearbeitet. Fir dieses Verfahren gilt die mittlere Sicher-
heitsstufe. Um die Sicherheit zu &ndern, siehe Sicher-
heitspassworter, Seite 1-16.

1. Dricken Sie im Hauptmenii die Schaltflache
Auftragseinrichtung.

o
2. Markieren Sie im Bildschirm Auftragseinrichtung den
Auftrag, der bearbeitet werden soll, und driicken Sie die
Schaltflache mit dem roten Stift. Abb. 5-3A. aIEIE [ "
Sample Job ‘ﬁ = ’ ‘
. Touch To Scan Barcode l e l v
- Ready To Cycle

2 Abb. 5-3C. Schaltfliche Auftrag laden.

Cydlo — —

Abb. 5-3A. Bearbeiten eines Auftrags.

X EE== ]
Job Name: ‘Samp|e Job ‘ ‘ ‘& View All Jobs

Label: ‘ ‘ “\ ‘L’ Touch To Scan Barcode BE::; v
Verification: ‘ ‘ \ ‘—I o Job Loaded Successfully

£7 Recal ‘ |[Soon oo | K|

6.0 | Bag Length 280 | seal Temp: 28 | Feed Speed:

4.0 | Bag Width 0.25 | seal Dwell: 0.00 | Feed Delay: Abb 5'3D- Meldung Auftrag erf0|greich geladen.
0.5 | skirt Length: 0.05 | HP Air Dwell 12 | Reverse Speed:

HINWEIS: Wenn die Temperatureinstellungen um +/-10°

0.00 | Open P-Bar Delay: 0.00 | close P-Bar Del: 0.15 | Obs Sensitivity Delay R .
| " i ‘ ” ‘ von dem zuvor geladenen Auftrag abweichen, erscheint
[ o) awome eine Fehlermeldung. Die Meldung wird automatisch

Comments:

aufgehoben, wenn die Temperatureinstellung erreicht
wird.

y'To Cycle

Abb. 5-3B. Bildschirm Auftragsdaten.

3. Bearbeiten Sie die entsprechenden Informationen in
jedem Feld. Abb. 5-3B.

4. Dricken Sie die Schaltflache Zurtick. Abb. 5-3B.

5. Drucken Sie die Schaltflache Auftrag laden. Dadurch
wird der markierte Auftrag an die SPS und ggf. das
Etikett an den Drucker gesendet. Abb. 5-3C.
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LOSCHEN EINES AUFTRAGS

Ein gespeicherter Auftrag wird mit den folgenden Schritten
geldscht. Fur dieses Verfahren gilt die mittlere Sicher-
heitsstufe. Um die Sicherheit zu andern, siehe Sicher-
heitspassworter, Seite 1-11.

1. Dricken Sie im Hauptmenii die Schaltflache
Auftragseinrichtung.

2. Markieren Sie im Bildschirm Auftragseinrichtung den
Auftrag, der geléscht werden soll.

3. Dricken Sie die Schaltflache mit dem roten ,X".
Abb. 5-4A.

4. Es erscheint ein Pop-up-Fenster mit der Frage, ob Sie
den Auftrag wirklich 16schen wollen. Ist dies der Fall,

Q Ken a a nicnt, A Ken e Nein
2 Sample Job

\L/ilg LuadJob‘ ’_“

Tou To Son Baroodo [ (&]
=
[=]

Ready To Cycle

Abb. 5-4A. Léschen eines Auftrags.
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ABSCHNITT 5 - MASCHINENBETRIEB
Um eine zuverlassige Leistung sicherzustellen, muss diese der Maschine dirfen niemals abgeschaltet werden.
Maschine regelmalig gereinigt werden. Die tagliche Rei-

nigung kann nach kurzer Einweisung vom Bediener durch-
geflhrt werden.

Verwenden Sie KEINE Stahlwolle auf den Maschine-
noberflachen. Partikel kdnnen sich von der Stahlwolle
I6sen und Rostbildung verursachen oder geschmierte

Eine regelmaBige Reinigung ist wichtig fiir die einwandfreie Oberflachen verunreinigen.

Funktion und Leistung der Maschine. Wahrend des Betriebs L )

kommt es zu normaler Ansammlung von Schmutz, Staub * Lassen Sie wahrend des Betriebs KEINE Schrau-
und Folienresten auf verschiedenen Teilen der Maschine. benschllissel, Fittings oder andere metallische Ge-

genstande auf den Maschinenoberflachen liegen.
Halten Sie die unmittelbar an die Maschine angrenzenden
Bereiche von Unrat frei, da dieser Sicherheitsrisiken fir den e  Chlor, Ammoniak, Laugen, S4uren oder Reinigungs-
Bediener verursachen und/oder die Maschine beschadigen I6sungen, die die Metalloberflachen der Maschine bes-
kann. chadigen, Korrosion verursachen oder Behalter verun-

reinigen, dirfen NICHT verwendet werden.
Die Reinigung sollte nur durchgefiihrt werden, wenn diese
Sicherheitsvorkehrungen genau verstanden worden sind ANSPRUCHSVOLLE ANWENDUNGEN

Einige Anwendungen kdnnen ein umfangreicheres Wartung-
A WARNING sverfahren erfordern, das von einem qualifizierten Service-
techniker durchgefiihrt wird.

DISCONNECT THE MAX™ 20 FROM ALL ELECTRICAL L .
POWER SOURCE AND AR HOSES FROM THE Zu den Anwendungen, die eine auRerordentliche Wartung
MACHINE PRIOR TO PERFORMING ANY erforderlich machen kénnen, gehdren unter anderem extrem
MAINTENANCE ON MACHINE. UNEXPECTED START- staubige oder korrosive Umgebungen. Sharp Packaging

UP CAN RESULT IN PERSONAL INJURY AND DAMAGE empfiehlt die Verwendung eines Staubsaugers, von Druck-
TO THE MA CHINE. luft oder beidem, um alle Fremdkérper zu entfernen, die sich

an oder in der Verpackungsmaschine angesammelt haben.

Um Zugang zu den zu reinigenden Bereichen zu erhalten,
WARNING . g - 3 :
missen moglicherweise einige oder alle der Schutzvorrich-

DO NOT SPRAY ANY ELECTRICAL COMPONENTS OF tungen und -abdeckungen der Maschine abgenommen
THIS MACHINE WITH ANY LIQUID AT ANY TIME werden. Unter Umstanden ist auch eine gewisse Demon-
LIQUIDS CAN CAUSE ELECTRICAL SHORT CIRCUITS. tage der Schweifl3- und Folienvorschubeinheit notwendig.

DAMAGE COMPONENTS, AND PERSONAL INJURY. Es ist duBerst wichtig, alle Sicherheitsleitlinien und
Warnhinweise im Sharp Bedienerhandbuch zu
A WARNING beachten, bevor Schutzvorrichtungen abgenommen

werden oder die Maschine gewartet wird.

DO NOT ATTEMPT TO CLEAN THE MACHINE WHILE IT
IS RUNNING. SPONGES AND CLEANING RAGS CAN
BECOME FOULED IN THE CYCLING MOTION OF THE
MACHINE AND CAUSE SERIOUS INJURY AS WELL AS
DAMAGE THE MACHINE.

und ausnahmslos eingehalten werden.

Uberpriifen Sie die Maschine, um festzustellen, ob Stau-
bansammlungen oder andere Verunreinigungen vorhanden
sind. Reinigen Sie sie bei Bedarf.

e SCHALTEN SIE IMMER DIE MASCHINE AUS UND
ZIEHEN SIE das Netzkabel der Maschine UND unter-
brechen Sie die Luftzufuhr, bevor Sie Schutzvorrich-
tungen reinigen oder abnehmen.

e Die Sicherheitseinrichtungen oder -verriegelungen an
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WARTUNG
WOCHENTLICHE WARTUNG schlieBend wieder einzufahren.
e Uberpriifen Sie die Fotozelle. Reinigen Sie sie bei
Verschmutzung mit einem Wattestabchen. Ver-
A WARNING! wenden Sie keine Lésungsmittel oder Reinigungs-

I6sungen an den Sensorikteilen der Fotozelle.

Read and understand the entire . . . ®
e Uberpriifen Sie das Teflon™-Band, das den

Operator Manual before
attempting any advanced
maintenance procedures on this
machine. Failure to follow these

Auflagegummi des Druckstegs abdeckt, und
tauschen Sie es bei Verschleil oder Beschadigung
aus.

maintenance instructions can
resultin serious injury or death.

MONATLICHE WARTUNG

e  Alle wéchentlichen Wartungsarbeiten.

/\ WARNING!

THIS MACHINE IS EQUIPPED WITH A COATED
SEALER BAR. DO NOT SCRUB OR SCRAPE WITH
METALLIC OBJECTS OR WIRE BRUSHES. THE
COATING WILL BE DAMAGED AND THE BAGS
WILL STICK TO THE HEATER BAR.

e Uberpriifen Sie den Luftfilter auf Verschmutzungen
und tauschen Sie ihn ggf. aus.

e Uberpriifen Sie alle externen Kabel auf lose Anschliisse
und Verschleil®. Befestigen Sie lose Anschliisse und
tauschen Sie verschlissene Kabel aus.

j HALBJAHRLICHE WARTUNG

WARNING! e Alle woéchentlichen und monatlichen Wartung-
AVOID HOT SURFACES. DO NOT SERVICE THE sarbeiten.
MACHINE UNTIL THE HEATED SURFACES HAVE e Uberpriifen Sie die Linearfiihrungslager an den

COOLED AFTER DISCONNECTING POWER. Flhrungswellen des Druckstegs auf Verschlei

und tauschen Sie sie aus.

e Uberpriifen Sie die Gummi-Antriebsrolle. Reinigen .
Sie sie bei Bedarf. Verwenden Sie ein fusselfreies
Tuch und Isopropylalkohol, um allen Schmutz von
der Rollenoberflache abzureiben.

Uberpriifen Sie die Linearfiihrungslager an den
FUhrungswellen der Schweileinheit auf
Verschleil’. Tauschen Sie es ggf. aus.

JAHRLICHE WARTUNG
e Uberpriifen Sie die Aluminium-Andruckrolle. Reinig-
en Sie sie bei Bedarf. Verwenden Sie ein fusselfrei- d
es Tuch und Isopropylalkohol, um allen Schmutz
von der Rollenoberflache abzureiben.

Alle wéchentlichen, monatlichen und halbjahrlichen
Wartungsarbeiten.

e Uberpriifen Sie die gesamte Maschine auf lose

Vergewissern Sie sich nach Unterbrechung der
Stromversorgung, dass sich die Antriebsrollenein-
heit frei bewegt.

Uberpriifen und reinigen Sie den SchweilRbalken.
Fahren Sie den Schwei3balken mit der Schalt-
flache SchweilRbalken ausfahren auf dem
Bildschirm Service, Seite 4-26, aus.

e HINWEIS: Fiir optimale Ergebnisse muss
die Maschine normale Betriebstemperatur
haben. Achten Sie darauf, die Oberflache
des SchweiBbalkens nicht zu verkratzen.
Das beste Ergebnis erzielen Sie mit dem
mitgelieferten Reinigungswerkzeug.
Denken Sie daran, den SchweiRbalken an-

Teile.

Uberpriifen Sie alle Luftleitungen auf Anzeichen
von Verschleild oder Beschadigung. Tauschen Sie
Leitungen aus, die verschlissen oder beschadigt
erscheinen.

Uberpriifen Sie alle elektrischen Leitungen und
Kabel auf Anzeichen von Verschleil, Bes-
chadigung oder lose Anschlisse. Befestigen Sie
lose Anschliisse und tauschen Sie alles aus, das
verschlissen oder beschadigt erscheint.

Uberpriifen Sie alle Antriebsriemen auf Verschleiy
und die richtige Spannung. Tauschen Sie Riemen
aus, die verschlissen oder beschadigt erscheinen.

MAX™ Bedienerhandbuch®
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PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

FEHLER

ABSCHNITT 6 - FEHLER- UND ALARM-

URSACHE

LOSUNG

Drucker offline

Die Druckeroption ist eingeschaltet, aber
der Drucker ist im Fehlerzustand oder
offline

HMI-Bildschirm Drucker fir ausfiihrliche
Informationen aufrufen.

Barcodefehler

Zahler NOK-Barcodes konsek. = Bar-
codefehlereinstellung.

Es liegt ein Problem mit dem Bar-
codescanner vor. Das eingelernte
Etikett stimmt nicht mit dem gedruckten
Etikett Uberein oder das Etikett kann
nicht gelesen werden, weil die
Druckqualitat schlecht ist.

Hauptsteuerrelais konnte nicht gedffnet
werden

Der Kontakt des Hauptsteuerrelais ist in
der geschlossenen Position
verschweil’t, nachdem der Not-Halt-
Taster gedriickt wurde.

Das Hauptsteuerrelais sollte von einem
qualifizierten Servicetechniker Uberpruft
und/oder ausgetauscht werden.

Lichtvorhang unterbrochen

Der Sicherheitslichtvorhang wurde un-
terbrochen, wahrend die Beutel-
maschine einen Takt ausgefiihrt hat.

Die Bediener miissen mit dem Einfiillen
der Teile warten, bis der Beutelmaschi-
nentakt abgeschlossen ist.

Datamax-Bandfehler

Gerissenes oder fehlendes Druckerband
im Drucker. Der Bandbewegungssensor
hat wahrend eines Druckzyklus keine
Drehung der Aufwickelrolle registriert.

Band austauschen oder reparieren.

Modellauswahl R1 fehlt

Die elektronische Schaltung fiir die Mod-
ellerfassung hat den R1-Widerstand im
Schaltkreis nicht gefunden oder der
Schaltkreis ist offen.

System abschalten und wieder einschal-
ten. Serviceabteilung von Sharp Pack-
aging kontaktieren.

Modellauswahl fehlgeschlagen

Der Modellauswahlzyklus hat beim Ein-
schalten nicht funktioniert. Die Beutel-
maschine weil} nicht, welches Modell
ausgewahlt ist.

System abschalten und wieder einschal-
ten. Serviceabteilung von Sharp Pack-
aging kontaktieren.

Zu viele Teile gezahlt

Die Istzahl der in den offenen Beutel
gefiillten Teile hat die Sollzahl
Uberschritten.

Die Flllmaschine liefert Teile, nachdem
LBereit fir Flllmaschine” ausgeschaltet
wurde, oder die Flullmaschine hat
mehrere Teile auf einmal geliefert und
diese Teile wurden von der Zahlvorrich-
tung, d.h. Lichtvorhang, Fotozelle usw.,
gezahlt.

Vakuumzylinder konnte nicht ausgefah-
ren werden

Die angeordnete Bewegung wurde nicht
vor Ablauf der Fehlerzeit abges-
chlossen.

Siehe Zylinderbewegungsfehler.

Vakuumzylinder konnte nicht eingefah-
ren werden

Die angeordnete Bewegung wurde nicht
vor Ablauf der Fehlerzeit abges-
chlossen.

Siehe Zylinderbewegungsfehler.
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Sensorkonflikt Vakuumzylinder

Die Zylinderpositionssensoren liefern in
Konflikt stehende Positionsstatus.

Siehe Sensorkonfliktfehler.

Hauptsteuerrelais ist aus

Not-Halt-Taster wurde gedruckt oder
Not-Halt-Taster ist entsperrt, aber die
grine Power-Taste wurde nicht
gedruckt.

Not-Halt-Taster entsperren und griine
Power-Taste driicken.

Trichterklappe wurde nicht gedffnet

Die angeordnete Bewegung wurde nicht
vor Ablauf der Fehlerzeit abges-
chlossen.

Siehe Zylinderbewegungsfehler.

Trichterklappe wurde nicht geschlossen

Die angeordnete Bewegung wurde nicht
vor Ablauf der Fehlerzeit abges-
chlossen.

Siehe Zylinderbewegungsfehler.

Konflikt Trichter 6ffnen/schliel3en

Die Zylinderpositionssensoren liefern in
Konflikt stehende Positionsstatus.

Siehe Sensorkonfliktfehler.

Trichterklappe wurde nicht abgesenkt

Die angeordnete Bewegung wurde nicht
vor Ablauf der Fehlerzeit abges-
chlossen.

Siehe Zylinderbewegungsfehler.

Trichterklappe wurde nicht angehoben

Die angeordnete Bewegung wurde nicht
vor Ablauf der Fehlerzeit abges-
chlossen.

Siehe Zylinderbewegungsfehler.

Sensorkonflikt Trichter anheben/
absenken

Die Zylinderpositionssensoren liefern in
Konflikt stehende Positionsstatus.

Siehe Sensorkonfliktfehler.

Drucksteg konnte nicht gedffnet werden

Die angeordnete Bewegung wurde nicht
vor Ablauf der Fehlerzeit abges-
chlossen.

Siehe Zylinderbewegungsfehler.

Drucksteg konnte nicht geschlossen
werden

Die angeordnete Bewegung wurde nicht
vor Ablauf der Fehlerzeit abges-
chlossen.

Siehe Zylinderbewegungsfehler.

Sensorkonflikt Drucksteg

Die angeordnete Bewegung wurde nicht
vor Ablauf der Fehlerzeit abges-
chlossen.

Siehe Sensorkonfliktfehler.
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Drucksteg blockiert

Der Drucksteg hat versucht, sich zu
schlielen, wurde jedoch durch ein Hin-
dernis blockiert.

Dies ist gewohnlich ein Teil, das nicht
am Drucksteg vorbeigefallen ist. Einstel-
lung der Flllmaschinen-Nachlaufzeit
erhéhen.

Schweifbalken konnte nicht ges-
chlossen werden

Die angeordnete Bewegung wurde nicht
vor Ablauf der Fehlerzeit abges-
chlossen.

Siehe Zylinderbewegungsfehler.

Sammeltrichter wurde nicht gedffnet

Die angeordnete Bewegung wurde nicht
vor Ablauf der Fehlerzeit abges-
chlossen.

Siehe Zylinderbewegungsfehler.

Sammeltrichter wurde nicht geschlossen

Die angeordnete Bewegung wurde nicht
vor Ablauf der Fehlerzeit abges-
chlossen.

Siehe Zylinderbewegungsfehler.

Sensorkonflikt Sammeltrichter 6ffnen/
schlief3en

Die Zylinderpositionssensoren liefern in
Konflikt stehende Positionsstatus.

Siehe Sensorkonfliktfehler.

Ricklauffehler

Die Beutelkanten-Fotozelle hat die
hintere Kante der Folie nicht erkannt, als
die Bahn zurlckbewegt wurde.

Kontrollieren, ob die Fotozelle nicht
falschlicherweise die Trichterklappe
erfasst. Sie darf nur angehen, wenn sie
die Folie vor sich erkennt. Sie muss
ausgehen, sobald die Fotozelle nicht
mehr von der hinteren Kante der Folie
verdeckt wird. Linse der Fotozelle mit
einem weichen Tuch reinigen.

Fotozelle erfasst keinen Beutel

Es befindet sich keine Folie in der Mas-
chine oder die Folie wird von der Beutel-
kanten-Fotozelle nicht erkannt.

Tipptaste einmal driicken, und die Beu-
telmaschine bewegt die Bahn 10
Sekunden lang vorwarts, bis die Foto-
zelle die Folie erfasst.

Schweilbalken-Ubertemperatur

Die Isttemperatur des Schweil3balkens
liegt 10 Grad oder mehr (iber dem
Sollwert.

Wenn der Temperatur-Sollwert soeben
verringert wurde, warten, dass sich der
Schweilbalken abkiihlt. Wenn der Uber-
temperatur- Fehler aufgetreten ist, als
keine Anderung am Sollwert vorge-
nommen wurde, kann eine Stérung im
Temperaturregelsystem vorliegen.
Dricken Sie den Not-Halt-Taster, wenn
die Temperatur weiter steigt. Ein quali-
fizierter Servicetechniker muss die
Schaltkreise auf Fehler prufen.
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Schweiflbalken-Untertemperatur

Die Isttemperatur des Schweil3balkens
liegt mehr als 10 Grad unter dem
Sollwert.

Wenn der Temperatur-Sollwert soeben
erhoht wurde, warten, dass sich der
Schweillbalken aufheizt. Wenn der Un-
tertemperatur- Fehler aufgetreten ist, als
keine Anderung am Sollwert vorge-
nommen wurde, kann eine Stérung im
Temperaturregelsystem vorliegen.
Driicken Sie den Not-Halt-Taster, wenn
die Temperatur weiter fallt. Ein quali-
fizierter Servicetechniker muss die
Schaltkreise auf Fehler priifen.

Thermoelementfehler — Offener Schalt-
kreis

Die Anzeige der Isttemperatur des
Schweilbalkens zeigt 32 Grad an. Der
Thermoelement-Schaltkreis ist offen und
wird vom Thermoelement/
Spannungswandler oder dem analogen
Eingang der SPS nicht gelesen.

Ein qualifizierter Servicemitarbeiter
sollte das Thermoelement und seine
zugehdrigen Schaltkreise testen.

Tanzer an Obergrenze

Wahrend des Folienvorschubs hat der
Tanzer der Abwicklung den oberen End-
schalter aktiviert.

Die Abwicklungsgeschwindigkeit ist fiir
die Folienvorschubgeschwindigkeit zu
niedrig eingestellt. Einstellung der Fo-
lienvorschubgeschwindigkeit verringern
oder Abwicklungsgeschwindigkeit
erhéhen.

Keine Beutel mehr

Die Beutelmaschine hat festgestellt,
dass die Bahn gerissen ist, oder die
Beutelmaschine verflgt tiber keine Beu-
tel mehr.

Gerissene Bahn kleben oder leere
Rolle/leeren Karton austauschen.

Schrittmotorfehler

Der Folienschrittmotor meldet einen
Fehlerzustand.

Setzen Sie den Fehler zuriick Ist er
damit nicht behoben, Beutelmaschine 2
Minuten lang ausschalten und wieder
einschalten. Ist der Fehler damit nicht
behoben, muss ein qualifizierter Ser-
vicemitarbeiter das Problem diagnos-
tizieren.

Geoffneter Beutel wurde entfernt

Ein Beutel wurde geoffnet und vom Beu-
tel6ffnungssensor als offen geprift. Der
gedffnete Beutel wurde physisch ent-
fernt oder wurde vom Beu-
teléffnungssensor nicht mehr erfasst,
bevor die Fillmaschine die Lieferung
ihres Produkts abschlieRen konnte.

Kontrollieren, ob die Trichterklappe den
geoffneten Beutel an den Drucksteg
klemmt. Priifen, ob der Beutel wahrend
der Beflillung vom Ladefach richtig un-
terstutzt wird. Es ist moglich, dass sich
der Beutel beim Befiillen verlagert oder
vom Fach rutscht und vom Trichter
weggezogen wird.

Beutel konnte nicht gedffnet werden

Der Beutel6ffnungssensor wurde nicht
aktiviert, als die Trichterklappe versucht
hat, den Beutel zu 6ffnen.

Dieser Fehler ist in der Regel die Folge
eines Qualitatsproblems der Beutel oder
eines Problem mit der Durchlaufeinstel-
lung Trichterklappe/Drucksteg. Auch
kontrollieren, ob der Sensor richtig funk-
tioniert.
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Drucketikett konnte nicht geladen
werden

Es wurde ein Etikett an den Drucker
gesendet, jedoch nicht richtig geladen.

Dieser Fehler sollte behoben werden,
wenn das Etikett erneut gesendet und
richtig geladen wird. Der Fehler kann
auch zuruckgesetzt werden, indem die
Druckeroption ausgeschaltet wird.

Temperaturmessumformer ausgefallen

Die Anzeige der Isttemperatur des
Schweiflbalkens zeigt 616 Grad oder
héher an.

Ein qualifizierter Servicemitarbeiter
sollte das Thermoelement zum Span-

nungswandler und seine zugehdrigen
Schaltkreise testen.

Zylinderbewegungsfehler

Kontrollieren, ob die Druckluftzufuhr zur Maschine 80 PSI hat und sauber und
trocken ist.

Auf eine geknickte oder geldste Luftleitung zum Zylinder kontrollieren.

Auf mechanische Stérung oder Blockierung in der Zylinderbewegung kontrol-
lieren.Funktion des Zylinderpositionssensors kontrollieren.

Prifen, ob der richtige Sensor aktiviert ist, wenn der Zylinder voll ausgefahren
oder eingefahren ist.

Priifen, ob der richtige SPS-Eingang eingeschaltet ist, wenn der Sensor aktiv-
iert ist.Kontrollieren, ob das Magnetventil erregt wird, wenn der entsprechende
SPS-Ausgang eingeschaltet wird.

Kontrollieren, ob die Durchflussregler nicht falsch eingestellt sind und eine
trage oder UbermaRig langsame Zylinderbewegung verursachen.

Sensorkonfliktfehler

Die SPS hat erkannt, dass beide Zylinderpositionssensoren gleichzeitig
eingeschaltet waren (Konflikt — ein Zylinder kann nicht gleichzeitig aus- und

eingefahren sein). Einer der Sensoren ist in aktiviertem Zustand ausgefallen
(Kurzschluss). Defekten Sensor austauschen.

2. Ein unbekannter magnetischer oder eisenhaltiger Gegenstand befindet sich
im Erfassungsbereich des Sensors und verursacht unbeabsichtigtes Schalten
des Sensors. Fremdgegenstand entfernen und Schaltkreis erneut testen.

Druckbereichslange zu lang

Die eingestellte Druckbereichslange
muss kleiner sein als die eingestellte
Beutellange.

Druckbereichslange so einstellen, dass
sie kleiner als die Beutellange ist.

UbermaRige Lange fiir Beutelserie

Die Beutelldngeneinstellung multipliziert
mit der Beutelserieneinstellung darf
insgesamt 50 Zoll nicht Gberschreiten.

Anzahl der aufeinanderfolgenden Beutel
verringern, bis der Fehler von selbst
verschwindet.
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Batchzahlung abgeschlossen

Der Istwert des Batchzahlers hat die
Sollzahl erreicht. Dieser Alarm unter-
bricht nicht den Takt des Beutelmaschi-
nenbetriebs, aber der weitere Betrieb ist
erst méglich, wenn der Alarm zuruckge-
setzt wurde.

Die Batchzahl ist erreicht. Zuriicksetzen
und die Beutelmaschine kann wieder in
Betrieb gehen.

Werkseinstellungen gespeichert

Die aktuellen Beutelmaschineneinstel-
lungen und -optionen wurden in der SPS
-Datentabelle gesichert.

Dies ist lediglich ein Hinweis, um den
Benutzer zu informieren, dass die Ein-
stellungen erfolgreich gespeichert
wurden. Die Meldung kann durch Drick-
en der Schaltflache Reset geldscht
werden oder verschwindet automatisch
beim nachsten Takt der Beutel-
maschine.

Warte auf Fillmaschine

Die Beutelmaschine hat der Fiill-
maschine signalisiert, dass sie fur die
Produktannahme bereit ist und darauf
wartet, dass die Fillmaschine den
nachsten Beutelmaschinentakt auslost.

Die Fullmaschine muss die Lieferung
des Produkts abschlieRen und den
Eingang Fullmaschinenausloser ein-
schalten.

Wiederherstellungsmodus Beu-
tel6ffnungswiederholung

Die Trichterklappe der Beutelmaschine
ist aktiv und versucht erneut, den ur-
sprunglichen Beutel zu 6ffnen.

Es sind keine MaRnahmen erforderlich.

Wiederherstellungsmodus Neuer Beutel
wird vorgeschoben

Die Beutelmaschine gibt einen Er-
satzbeutel aus. Der urspriingliche Beutel
konnte nicht gedffnet werden.

Es sind keine MaRnahmen erforderlich.

Beutelmaschine einschalten, um Fll-
maschine zu aktivieren

Die Beutelmaschine ist im Fillmaschi-
nenmodus. Der Bediener muss den
ersten Beutel ausgeben, um die Fill-
maschine zu aktivieren.

Der Bediener muss den Betrieb starten.
Dies kann Uber die HMI, den Ful3schal-
ter usw. erfolgen.

Beutel ist gefullt

Ein Beutel wurde im Fillmaschinenmo-
dus gefiillt und verschweil3t.

Es sind keine MaRnahmen erforderlich.
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Zufuhrforderer hat keine Teile mehr

Findet Anwendung, wenn die Maschine
mit einem integrierten EZ-
Vorschubférderer ausgeristet ist. Der
Forderer lief im Modus Stickzahlung
und am Stiickzéhlungs-Lichtvorhang
werden keine Teile gezahlt. Der Férder-
er ist entweder leer oder es liegt ein
Problem mit dem Stiickzahler vor.

Teile auf das Férderband legen und
dann den Betrieb des Gerats starten.
Der Forderer sollte weiterlaufen und
Teile zahlen.

Not-Halt-Taster gedrickt

Der Not-Halt-Taster wurde gedrickt.

Not-Halt-Taster drehen, um ihn zu
entsperren.

Servicemodus Modellauswahl wird
getestet

Das Servicepersonal testet die Model-
lauswahlschaltungen. Betrieb ist nicht
mdglich.

Der Servicemitarbeiter sollte diese
Funktion abbrechen, wenn der Test
abgeschlossen ist.

Zeitlberschreitung Niederdruckluft

Zeitlberschreitung Niederdruckluft

Ein Eingreifen des Bedieners ist nicht
erforderlich.

Maschine nicht getestet

Die Beutelmaschine hat den QS-Test
von 1000 Takten ohne Fehler nicht
bestanden.

Die Beutelmaschine muss 1000
aufeinanderfolgende Takte ohne Fehler
laufen, um den Alarm zu I6schen.

Warte auf Drucker

Die Beutelmaschine hat einen Druck
vom Drucker angefordert, aber der
Drucker hat nicht mit ,Drucker bes-
chaftigt” geantwortet.

Entweder druckt der Drucker nicht oder
es liegt ein Signalgebungsproblem
zwischen SPS und Drucker vor.

Werkseinstellungen geladen

Die in der SPS gespeicherten Einstel-
lungen wurden vom Benutzer abgeru-
fen.

Dies ist lediglich ein Hinweis, um den
Benutzer zu informieren, dass die Ein-
stellungen erfolgreich wieder geladen
wurden.
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GARANTIE

SHARP PACKAGING SYSTEMS (,,SHARP*)
STANDARDBEDINGUNGEN FUR VERPACKUNGSMASCHINEN

Mit der Bestellung stimmt der Kéufer den folgenden Bedingungen zu:

1.

10.

11.

12.

ZAHLUNGSBEDINGUNGEN: Bar in gesetzlicher US-Wihrung, zahlbar wie folgt: Fiir Basi hinen ohne aut: ische Zufuhrvorrichtungen (2/3) des Nettopreises bei Bestellung und das
letzte (1/3) des Nettopreises innerhalb von dreiBlig (30) Tagen nach Versand. Fiir alle kundenspezifischen Systeme und Systeme mit automatischen Zufuhrvorrichtungen (50 %) des Nettopreises
bei Bestellung, (40 %) des Nettopreises vor Versand und (10 %) des Nettopreises innerhalb von dreiBig (30) Tagen nach Versand. Zusitzlich zu den sonstigen Rechten von Sharp im Rahmen
dieser Bedingungen hat der Kiufer, wenn die Schlusszahlung nicht innerhalb von dreiflig (30) Tagen nach Versand bei Sharp eingeht, Zinsen in Hohe von achtzehn (18) Prozent pro Jahr oder
zum hochsten gesetzlich zulissigen Satz, je nachdem, welcher Betrag kleiner ist, zu zahlen.

VERSAND: Alle Preise verstehen sich FOB Werk von Sharp in Sussex, Wisconsin. Versandart und Versandweg liegen im Ermessen von Sharp und die Frachtkosten werden vorausbezahlt und
dem Kiufer in Rechnung gestellt, es sei denn, der Kiufer gibt Sharp ausdriickliche schriftliche Anweisungen zu Versandart und Versandweg, in welchem Falle die Frachtkosten per Nachnah-
me abgerechnet werden. Alle Lieferungen sind auf Kosten des Kiufers versichert und erfolgen auf Gefahr des Kéufers.

LIEFERUNG: Lieferzusagen werden in gutem Glauben gegeben. Versandd die in Bestitigungen oder B geg sind oder dem Kiufer auf andere Art und Weise genannt
werden, sind ungefihre Daten. Stellt der Kaufer fiir die Bearbeitung der Bestellung notwendige Informationen zu spat bereit, kann sich das Versanddatum entsprechend verschieben und wird
durch die Bedingungen im Werk von Sharp zum Zeitpunkt der endgiiltigen Festlegung der Spezifikationen bestimmt. Sharp haftet nicht fiir den Ausfall oder die Verzogerung der Lieferung
oder Ausfiihrung dieser Bestellung aus Griinden auflerhalb seiner zumutbaren Kontrolle. Bei Vorliegen solcher Griinde fiir Verzogerungen verlingert sich die Frist fiir die Lieferung oder
Ausfiihrung dieser Bestellung um den aus diesen Griinden verlorenen Zeitraum, es sei denn, Sharp und der Kiufer haben ausdriicklich schriftlich etwas anderes vereinbart.

ANGEBOTE UND PREISE: Schriftliche Preisangebote von Sharp laufen dreiflig (30) Kalendertage nach Abgabedatum automatisch ab und konnen innerhalb der Frist mit Ankiindigung
geiindert oder beendet werden. Bei Schreibfehlern bleiben Korrekturen vorbehalten.

VORBEHALT DER EIGENTUMSRECHTE BIS ZUR ZAHLUNG: Bis zur Zahlung des vollstindigen Kaufpreises der gekauften Maschine: (a) verbleibt das Eigentumsrecht bei Sharp; (b)
darf der Kéufer die Maschine nicht verkaufen, verpfinden, hypothekarisch oder auf andere Weise belasten oder belasten lassen, darf er die Maschine nicht aus seinen Riumlichkeiten ent-
fernen, schiitzt er die Maschine und hilt sie auf seine Kosten gegen Beschidigung, Verlust oder Zerstorung versichert (wobei Leistungen an Sharp gemif dessen Interessen zu zahlen sind) und
erstellt eine Erklirung iiber die Begriindung eines Sicherungsrechts zum Eigentum gemifl dem Uniform Commercial Code (Einheitliches Handelsgesetz) und reicht sie ein, wie Sharp es bil-
ligerweise verlangt. Keinerlei Schaden, Verlust oder Zerstorung der Maschine nach Lieferung an den Kéufer befreit den Kaufer von seiner Verpflichtung zur Zahlung des vollstéindigen
Kaufpreises an Sharp. Nach Zahlungsei des vollstindigen Kaufpreises fiir die Maschine bei Sharp wird das Eigentum automatisch auf den Kéufer iibertragen und stellt Sharp Freigaben
oder andere Dokumente aus, die der Kaufer zur Bestitigung dieser Tatsache verlangen mag.

VERZUG: Bei Stornierung der Bestellung durch den Kiufer oder Verzug bei der Zahlung des Preises durch den Kéufer oder Nichterfiillung von dem Kéufer hierin auferlegten Bedingungen

kann Sharp ohne Vorankiindi (a) die Maschine sofort als personliches und alleiniges Eigentum von Sharp, frei von jeglichen Anspriichen durch den Kiufer, in Besitz nechmen und séimt-
liche gelei Zahl als halierter Schadenersatz fiir Gewinne von Sharp, jegliche Nutzung der Maschine durch den Kiufer, jegliche Abschreibung der Maschine und

jegliche Ausgaben von Sharp fiir die Inbesit: der oder (b) die Maschine sofort in Besitz nehmen und ohne Vorankiindigung verkaufen, in welchem Fall der
Verkaufserlos fiir die unbezahlte Restschuld des Preises und die Ausgaben von Sharp fiir Inbesitznahme, Lagerung und Wiederverkauf verwendet wird, der Kéufer stimmt zu, einen Fehlbe-
trag unverziiglich an Sharp zu zahlen. Der Kéufer riumt hiermit Sharp oder Vertretern oder Erfiillungsgehilfen von Sharp unwiderruflich das Recht, jederzeit mit oder ohne Gewalt
Riumlichkeiten zu betreten, in denen sich die Maschine befinden kann, sowie das Recht, die Maschine zu begutachten oder in Besitz zu nehmen, ein. Der Kiufer verzichtet auf jegliches
Klagerecht, das aufgrund des Betretens oder der Inbesitznahme der Maschine entstehen konnte.

STEUERN: Die Preise von Sharp beinhalten keine jetzt oder spiter auferlegten Umsatz-, Gebrauchs-, Verbrauchs- oder dhnlichen Steuern oder Abgaben. Die Betriige dieser Steuern oder
Abgaben sind vom Kiéufer zu zahlen, oder stattdessen legt der Kiufer Sharp eine von den Steuerbehorden anerkannte Steuerbefreiungsbescheinigung vor.

EINGESCHRANKTE GARANTIE: Sharp garantiert ausschliefilich gegeniiber den Erstkiufer, dass jede neue Maschine bei vorschriftsmiBiger Wartung und bei normaler Nutzung und
Instandhaltung frei von Material- oder Verarbeitungsméngeln ist, vorbehaltlich der Bedingungen dieser Garantie. Die einzige und ausschliefiliche Abhilfe des Kéufers im Rahmen dieser
Garantie beschrinkt sich auf die Reparatur oder den Austausch, nach Ermessen von Sharp, von defekten Teilen der Maschine, die innerhalb der Garantiefrist unter Vorauszahlung der
Transportkosten an ein autorisiertes Servicezentrum von Sharp zuriickgesendet werden. Die Garantie beginnt mit dem Datum der Lieferung der Maschine an den Erstkiufer und erlischt ein
(1) Jahr fiir Teile und neunzig (90) Tage fiir Arbeit nach diesem Datum. Der Kiufer stellt auf Verlangen von Sharp Dokumente zur Feststellung des Lieferdatums bereit. Ausschliisse: Diese

Garantie gilt nicht fiir: (a) Maschi die falscher oder hgemiBer Anwendung oder einem Unfall ausgesetzt waren; (b) Transportschiiden oder Beschéidi von auBen; (c) Uber-
lastung der Maschinenkapazitit; (d) Ausfille infolge von mangelnder ordnungsgemifier Wartung und Instandhaltung wie in den Bedi und Wart weisungen vorgeschrieben; (e)
normalen Verschleill oder relativ geringfiigige Anpassungen; (f) den Ersatz von Verbrauck ialien (einschliefilich, jedoch nicht beschrinkt auf Heizelemente, Silikonpolster und Tef-

longewebe/-band); (g) Reparaturen oder Anderungen, die von einer anderen Organisation als Sharp oder den autorisierten Servicezentren von Sharp durchgefiihrt wurden, und (h) Teile,
Zubehor oder andere Gegenstinde von anderen Herstellern, die in irgendeiner Weise in oder an der Maschine verwendet und/oder installiert werden; solche Maschinenkomponenten konnen
unter die Garantien ihres jeweiligen Herstellers fallen. DIESE GARANTIE GILT AUSSCHLIESSLICH UND TRITT AN DIE STELLE ALLER ANDEREN AUSDRUCKLICHEN ODER
STILLSCHWEIGENDEN GARANTIEN, OB SCHRIFTLICH, MUNDLICH ODER STILLSCHWEIGEND, EINSCHLIESSLICH JEGLICHER STILLSCHWEIGENDEN GARANTIE
HINSICHTLICH DER MARKTGANGIGKEIT ODER DER EIGNUNG FUR EINEN BESTIMMTEN ZWECK. DIESE GARANTIE STELLT DAS EINZIGE RECHTSMITTEL DES
KAUFERS UND DIE EINZIGE HAFTUNG VON SHARP, OB VERTRAGSBEDINGT, AUFGRUND UNERLAUBTER HANDLUNGEN ODER GEFAHRDUNGSHAFTUNG, DAR. IN
KEINEM FALL HAFTET SHARP FUR ENTGANGENE GEWINNE ODER ANDERE NEBEN-, FOLGE- ODER STRAFSCHADEN, DIE SICH AUS, IN ZUSAMMENHANG MIT ODER
IN VERBINDUNG MIT DER BEREITSTELLUNG, LEISTUNG, NUTZUNG ODER UNFAHIGKEIT DER NUTZUNG DER MASCHINE ERGEBEN, AUCH WENN SHARP AUF DIE
MOGLICHKEIT SOLCHER SCHADEN HINGEWIESEN WURDE, ODER FUR ANSPRUCHE DRITTER GEGEN DEN KAUFER. Der Kiufer informiert Sharp innerhalb von fiinfzehn
(15) Tagen, nachdem er von einer mutmafklichen Unterlassung oder Verweigerung von Sharp einer Reparatur oder eines Austauschs wie durch diese Garantie zugesagt Kenntnis erlangt,
schriftlich iiber die mutmafliche Unterlassung oder Verweigerung. Versiumt der Kiufer dies, erlischt diese Garantie in Bezug auf die mutmaBliche Unterlassung oder Verweigerung. Eine
Klage wegen einer Verletzung dieser Garantie ist spiitestens ein Jahr nach Auftreten des Klagegrunds einzureichen. Eine Anderung dieser Garantie oder ein Verzicht auf ihre Bedingungen ist
fiir Sharp nur dann verbindlich, wenn sie schriftlich von einem Bevollmichti; von Sharp hmigt wurde. Diese Garantie ist die gesamte Gewiihr, die Sharp fiir die Maschine leistet, und
tritt an die Stelle aller vorherigen Aussagen oder Erklirungen.

SCHADLOSHALTUNG: Der Kéufer stimmt zu, Sharp von allen Anspriichen, Forderungen, Verlusten, Schiiden, Kosten und Aufwend inschliefilich Rechtskosten, die durch Folgendes
entstehen, schad- und klaglos zu halten: (a) Maschi die falscher oder hgeméifier Anwendung oder einem Unfall ausgesetzt waren; (b) Transportschiiden oder Beschidi von
auben; (c) Uberlastung der Maschinenkapazitiit; (d) Ausfille infolge von mangelnder ordnungsgemifier Wartung und lnstandhaltung wie in den Bedi und Wartung i
vorgeschrieben; (e) normalen Verschleifl oder relativ geringfiigige Anpassungen; (f) den Ersatz von Verbrauch ialien (einschlieflich, jedoch nicht beschrankt auf Heizelemente, Slllk()l’l-

polster und Teflongewebe/-band); (g) Reparaturen oder Anderungen, die von einer anderen Organisation als Sharp oder den autorisierten Servicezentren von Sharp durchgefiihrt wurden, und
(h) Teile, Zubehor oder andere Gegenstinde von anderen Herstellern, die in irgendeiner Weise in oder an der Maschine verwendet und/oder installiert werden.

BEITREIBUNG: Reicht Sharp eine Klage gegen den Kéufer ein, um einen Sharp in Z hang mit der Bestellung geschuld Betrag vom Kiufer beizutreiben, dann zahlt der Kéufer
die Kosten der Beitreibung von Sharp, einschliefilich vor oder nach dem Urteil entstand g Anwaltsk

ALLGEMEINES: Die ,,Vereinbarung* bezeichnet nur die Besti der vorliegenden Standardbedi Die Annahme der Bestellung des Kaufers wird ausdriicklich von der Zustim-
mung des Kiufers zu diesen Standardbedi bhiingig g ht. Die Vereinbarung bildet die gesamte Ubereinkunft der Parteien iiber die Bestellung. Die Vereinbarung tritt an die Stelle
aller vorherigen Vereinbarungen, Kommunikationen und Erklirungen zwischen dem Kiufer und Sharp beziiglich der Bestell inschlieBlich jeglicher vom Kéufer veranlasster Bes-

Rectall

ti in einer g oder in anderer Form, die nicht ausdriicklich schriftlich von Sharp akzeptiert wurden. Die Verembarung darf nicht angepasst oder geiindert werden, auler mit
schriftlicher Einwilligung von Sharp, die von einem Bevollmichtigten von Sharp unterzeichnet ist. Die Rechtsmittel von Sharp gemiB dieser Vereinbarung sind kumulativ. Die Auswahl eines
Rechtsmittels durch Sharp schlieBt nicht die Wahrnel anderer Rechtsmittel aus. Der Verzicht durch Sharp auf ein Recht hindert Sharp nicht daran, von diesem Recht spiter Gebrauch
zu machen. Eine Mitteilung an den Kéufer gilt als zugestellt, wenn sie (a) dem Kéufer per Briefpost an seine zuletzt bekannte Adresse gesendet wurde, oder (b) dem Kiufer per Fax an seine
zuletzt bekannte Faxnummer iibermittelt wurde, oder (c) dem Kiufer zugegangen ist, je nachdem, was zuerst eintritt. Ist ein Teil der Vereinbarung unwirksam, so bleibt der Rest der Verein-
barung in Kraft.

GELTENDES RECHT UND GERICHTSSTAND: Die Vereinbarung wird durch die Gesetze der Vereinigten Staaten und des Bundesstaates Wisconsin geregelt und entsprechend ausgelegt.
Gerichtsstand fur jegliche Klagen, die sich aus, in Zusammenhang mit oder in Verbindung mit der Vereinbarung oder im Rahmen der Vereinbarung verkauften Maschinen ergeben, ist ausschliefilich das
United States District Court for the Eastern District of Wisconsin oder das Circuit Court for Waukesha County, Wisconsin. Der Kaufer stimmt der personlichen Gerichtsbarkeit und Zustindigkeit dieser
Gerichte zu.
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ABSCHNITT 7 — ANHANG A

LUFTSCHALLEMISSIONEN

1) All measurements were taken of the machine at locations indicated on the attached
drawing number:

a) Machine under test location? Engineering/Sales test lab.

2) Meter position was per the Machinery Directive 2006/42/EC.

Where workstations are undefined or cannot be defined, sound pressure levels
must be measured at a distance of 1 meter from the surface of the machinery and at a
height of 1.6 meters from the floor or access platform. The position and value of the
maximum sound pressure must be indicated. (See table below)

3) The meter was set on the “A” - weighting scale, fast response setting. The meter was
not calibrated.

Equipment under Test: 1143/MAX 12, 1145/Max 20, 1147/ MAX 20-10

Test equipment: EXTECH Instruments Model 407735 Sound level meter.

Location dB (A) Measured Machine Speed

PC Display 81 28/inches/second
Loading 81.6 28/inches/second
Unwind 82 28/inches/second
Ambient 49

Peak C - weighted instantaneous sound pressure was not taken.

Tested by: DCSI Date: 2/4/2014

DCSI© 2014
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ABSCHNITT 7 - ANHANG A

CE-HERSTELLERERKLARUNG
0 Pregls N59 W22387 Silver Spring Drive

Sussex, WI 53089
P.O. Box 124

Phone: (800) 634-6359
(262) 246-8815

Fax: (262) 246-8885 Sales

E-Mail: info@sharppackaging.com
www.SharpPackaging.com or
http://www.pregis.com (Contact Us)

EU Declaration of Conformity
According to EC Machinery Directive 2006/42/EC, Annex Il A

We, Pregis Sharp Systems LLC N59 W22387 Silver Spring Drive, Pewaukee, WI 53072 USA, hereby declare
that this Declaration Of Conformity is issued under our sole responsibility and belongs to the following

equipment described below:

Product: MAX 12 Packaging Machine Model: 1143
Product: MAX 20 Packaging Machine Model: 1145

Object of the declaration:

The object of the declaration described above is in conformity with the relevant Union harmonization legislation:
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ABSCHNITT 7 — ANHANG A
CE-HERSTELLERERKLARUNG
© Pregis

Applicable EU Directives: Machinery Directive 2006/42/EC
Low - Voltage Directive 2014/35/EU
Electromagnetic Compatibility Directive 2014/30/EU

Applicable Harmonized Standards: BSEN 60204-1:2006+A1:2009

BSENISO 12100:2010

BSENISO 4414:2010

BSEN 415-3:1999+A1:2009

IEC 61000-6-4:2006+A1:2010
Generic Emission Industrial Standard
CISPR 16-1-2:2014+A1:2017 Conducted Emissions
CISPR 16-2-1:2014+A1:2017 Conducted Emissions
CISPR 16-2-3:2016 Radiated Emissions

IEC 61000-6-2:2005
Generic Immunity Industrial Standard

IEC 61000-4-2:2008 ESD

IEC 61000-4-3:2006+A1:2007+A2:2010 RF IMMUNITY
IEC 61000-4-4:2012 EFT

[EC 61000-4-5:2014+A1:2017 SURGE

IEC 61000-4-6:2013 COND IMMUNITY
IEC 61000-4-8:2009 MAG FILED

IEC 61000-4-11:2004+A1:2017 DIP & INTERRUPT

In case of alteration of the machine, not agreed upon by us, this declaration will lose its validity.

Authorized Signature: ./"\’é (// O ////

Printed Name: R o BEAT ? HuRReLL
Title: ELECET ICAL ENLINEELZ.
Date: 6/5/20\8

THE INNOVATIVE MANUFACTURER OF FLEXIBLE PACKAGING SYSTEMS: PRE-OPENED BAGS ON A ROLL AND BAGGING MACHINES
Page 2 of 2
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@ ABSCHNITT 8 - ANHANG B

EINSCHALTVERFAHREN - CE-MODELLE

VOLLSTANDIGES EINSCHALTVERFAHREN die griine Power-Taste. Die griine Leychte sollte
aufleuchten und das Hauptsteuerrelais erregen.

Q WARNING! Hinweis: Wenn die Beutelmaschine liber die optionale

Lesen und verstehen Sie das
gesamte Bedienerhandbuch,
bevor Sie irgendwelche Hand-
lungen an dieser Maschine
ausfiihren. Die Nichtbeachtung
dieser Anweisungen kann zu
schweren Verletzungen fiihren.

1. SchlieRen Sie das Netzkabel am 230V-
Netzeingangsmodul an.

Signalséule verfiigt, ertont das akustische Signal, bis
das HMI-Programm volistéandig geladen ist. Um das
akustische Signal zu vermeiden, driicken Sie die grii-
ne Power-Taste erst, wenn das HMI-Programm voll-
standig geladen ist. Das akustische Signal kann dann
durch Driicken der Schaltflache Reset
stummgeschaltet werden.

2. Stellen Sie den Schalter auf die Position EIN. Wenn
der Schalter des Netzeingangsmoduls eingeschaltet
wird, fahrt die HMI automatisch hoch.

Bagger Settings &5 Admin
vo Machine Options
Job Setup

Exit To Windows Shutdown HMI *

3. Entsperren Sie den Not-Halt-Taster und driicken Sie
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@ ABSCHNITT 8 — ANHANG B

ABSCHALTVERFAHREN — CE-MODELLE

VOLLSTANDIGE ABSCHALTSEQUENZ

Die Beutelmaschine muss in der richtigen Reihenfolge 1. WENN DER BILDSCHIRM SCHWARZ IST. stellen

ordnungsgemal abgeschaltet werden.

1. Halten Sie im Bildschirm Hauptmenii die Schaltflache
+,HMI herunterfahren®“ 3 Sekunden lang gedriickt.
, Bagger Settings Admin
) ) Machine Options &
Job Setup - : =
Exit To Windows A Shutdown HMI * O

Warning o S o

-~ TS

Das HMI-Programm beginnt, herunterzufahren. Sie den Schalter des Netzeingangsmoduls auf AUS.
Die Maschine ist nun elektrisch abgeschaltet.

2. WICHTIG! LASSEN SIE DIE HMI/DEN PC VOLL-
STANDIG HERUNTERFAHREN, BEVOR SIE MIT
DEM NACHSTEN SCHRITT FORTFAHREN.

— Die Windows-Software muss ordnungsgemaf
heruntergefahren werden.

— Unterbrechen Sie wahrend dieses Vorgangs nicht
die Stromversorgung. Windows-Dateien kdnnten
dadurch beschéadigt werden.
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SHARP,

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

ABSCHNITT 2 - EINRICHTUNG UND EINSTEL-

MASCHINENAUFSTELLUNG - CE-MODELLE

lhre Sharp Beutelmaschine wird Ihnen in einer Holzkiste
verpackt geliefert, um jegliche Schaden an der Maschine zu
vermeiden. Es ist wichtig, dass die an der Holzkiste ange-
brachten Anweisungen zum Offnen der Kiste befolgt
werden.

Nach dem Auspacken aus der Holzkiste stellen Sie die
Sharp Beutelmaschine auf einer festen und vibrationsfreien
Oberflache auf. Bevor Sie mit der Installation der Maschine
fortfahren, stellen Sie sicher, dass alle Muttern, Bolzen und
Schrauben fest angezogen sind, da sie sich wahrend des
Transports 16sen kdnnen.

Die Sharp MAX™ sollte auf einer ebenen glatten Flache mit
Zugang zu sauberer, trockener Druckluft (100 PSI) und
einer ordnungsgemal geerdeten Netzsteckdose
(mindestens 230 VAC, 1-phasig, 5 Amp, 50/60 Hz)
aufgestellt werden.

Stellen Sie die Maschine so auf, dass auf der Riickseite

A WARNING

Do not operate the machine in or around
standing water. Failure to observe the waming
may result in damage to the equipment and/or
severe bhodilyinjury.

genug Platz zum Einlegen der Beutelfolie vorhanden ist.

Achten Sie darauf, dass die Maschine auf eine bequeme
Hohe fir die Bedienung und Produktzufiihrung eingestellt
wird. Siehe Hbéheneinstellung (Seite 2-6).

Fir leichte Mandvrierbarkeit ist die Maschine mit zwei ver-
riegelbaren Lenkrollen ausgestattet. Verriegeln Sie die Rol-

A WARNING

Failure to have properly grounded outlet may
cause damage to equipment or severe bodily

injury.

len, nachdem die Maschine am gewiinschten Ort aufgestellt
wurde.

ELEKTRIK

Die Sharp MAX™ ist mit einem Netzstecker mit 3 Zinken fir
eine standardmafige, ordnungsgemaf geerdete Stromver-
sorgung mit 230 VAC, 1 Phase, 5 Amp, 50/60 Hz ausges-
tattet.

1. Bevor Sie das Kabel auf der Riickseite des Abwart-
stransformators einstecken, driicken Sie den Not-Halt-
Taster vorne am Bedienfeld. Siehe Abb. 1-3A.

2. Stellen Sie sicher, dass die Wandsteckdose oder der

P

Abb. 8-1A. Elektrische Anschliisse

Hangeverteiler die richtige Nennspannung aufweist und
dass die Steckdose geerdet ist.

3. Stecken Sie das Netzkabel in eine Wandsteckdose
oder einen Hangeverteiler.

4. Stecken Sie das buchsenférmige Ende des
mitgelieferten Netzkabels auf der Riickseite der Mas-
chine ein, Abb. 8-1A.

5. Stellen Sie den Schalter auf die Position EIN.

Hinweis: Nur die SPS, die HMIl/der PC und die Sensoren
werden mit Strom versorgt. Die HMI/der PC startet au-
tomatisch.

6. Entsperren Sie den Not-Halt-Taster und driicken Sie die
grine Power-Taste.

7. Die Maschine hat nun die volle Leistung.
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