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1. EINLEITUNG

Die programmierbare Bodenwickelmaschine ERN T-Version ist zum Wickeln von grossen und schweren
Spulen und Transformatoren bestimmt.

1.1 Hauptmerkmale:
- 12" farbiges Touchscreen

- breiter Benutzungsbereich von einfachen bis zu komplizierten Mehrkammerspulen, Trapez-
und Asymmetrischwicklungen

- AC-Servomotor fiir Spindelantrieb gewahrleistet ausgezeichnete dynamische Parameter,
grossen Drehmoment und genaue Positionierung

- kugelgelagerte Verlegeeinheit mit einem separaten Schrittmotor
- genaues reverzibles Windungszahlen

- Wickelzyklus mit Mikroprozessor gesteuert

- breite Programmierungsmaoglichkeiten

- Speicher 40 Gb, jedes Programm bis 350 Schritte

- spezielle Funktionen: Lagenstop, automatische Korrektur der Drahtfiihrerposition nach dem Start,
Manuellregime, Trapezoidwicklung

- 4 frei programmierbare digitale Ausgange
- 4 frei programmierbare digitale Eingdnge
- Anschlussmdglichkeiten: 4 x USB 2,0

1 x RS-232
2 x RJ-45 fir Giga LAN
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2. TECHNISCHE PARAMETER

Vorschubbereich (mm/U):
Wickelbreite (mm):

Drehzahl / Drehmoment (U/min/Nm):

Anhaltegenauigkeit (U):
Spindelpositionierung (U):
Genauigkeit der Koordinaten(mm):

Max.Verlegegeschwindigkeit (mm/s):

Positionierung
Wickeln
Beschleunigung und Verzdgerung:
Spulendurchmesser max. (mm):
Aufspannlange max. (mm):
Abmessungen (mm):
Gewicht (kg):
Anschlusswert (V/Hz):
Leistungsaufnahme (kVA):
Gerausch (dB):

2.1 Klimatische Bedingungen

Maschine ist fir normale Werksumgebung mit relativer Luftfeuchtigkeit von 70%

ERN 100

0,008 - 160

400 - 800 - 1200
600/75

300/ 150

0,01
0,01
0,01

100

75

Tabelle

600 - 800 -1000

800 - 1200 - 1600
740x1800/2300/2800
600 - 750 - 900
3x400 / 50-60

max. 7

74

und Temperatur von +5 bis +40 Grad C bestimmt.

3. BESCHREIBUNG

Wickelmaschine ERN besteht aus folgenden Teilen:

- Steuereinheit und Display

ERN150

0,008 - 160

400 - 800 - 1200
300/ 150

150/ 300

0,01
0,01
0,01

100

75

Tabelle

600 - 800 - 1000

800 - 1200 - 1600
780x1800/2300/2800
650 - 800 - 950

3x 400/50-60

max.7

74

ERN200

0,008 - 160

400 -800 - 1200
150 /270

75 / 540

0,01
0,01
0,01

100

75

Tabelle

600 - 800 - 1000
800-1200-1600
780x1800/2300/2800
700-850-1000

3x 400/50-60

max.7

74

- Antriebseinheit beinhaltet Servomotor mit der Getriebe, Verlegeeinheit mit dem Schrittmotor,
Leistungselektronik und Bedienelemente

- Grundplatte
- Schutzschild

- Stander mit den Spulenbehaltern und Drahtzugsreglern (wahlbar)

- Reitstock (wahlbar)
- Drahtfuhrer (wahibar)

Der Wickelablauf (lineare Beschleunigung, Ausdauer mit der max.Drehzahl, lineare Verzégerung
und Anhalten) lauft automatisch nach dem Driicken der START-Taste. Verzdgerung ist durch
Mikroprozessor geregelt, was exaktes Anhalten und Spindelpositionierung in der kirzesten Zeit

gewabhrleistet.

U/min

MAX. DREHZAHL

WINDUNGSZAHL
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3.1 BEDIENELEMENTE

1 - Netzschalter

2 - EMERGENCY STOP - Notausschalter, nach dem Driicken ist die Spannungsversorgung
vollkommen ausgeschaltet

3 - Netz-Ein-Anzeige
4 - START-Taste - nach dem Driicken wird Wickelzyklus gestartet
5 - STOP-Taste - nach dem Druicken wird Wickelzyklus gebrochen
6 - MANUALL REGIME-Taste
7 - Joystick
8 - Befestigungsschrauben
9 - Abdeckung der Getriebe mit dem Zahnriemen
10 - PC
11 - Steuerungseinheit
12 - Serienkabel flr Verbindung Steuerungseinheit und PC
13 - Konnektor fur Joystick, Eingdnge und Ausgange
14 - Hauptschalter Gabel
15 - Schutzschalter
16 - Sicherungen
17 - Spannungsquelle
18 - CAN BUS Kabel
19 - Konnektor der Steuerungseinheit
20 - Fusspedalkonnektor

21 -UPS

3/ERNT/V1.1
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3.2 BILDSCHIRMBESCHREIBUNG

Fur die Arbeit mit PC kann man gelieferte Maus benutzen, einige vorgeschrittene Operationen
kann man nur mit Maus durchfihren.

Wickelfenster

& M Warhoss - > PRS-, gear | IS

Schritt: 6 WICKELN
Lage: 0 25.00

25.00y -

Position: 22.49

Michster Schritt: 7 - 1I..I"EHS'CHIEEIJM«G
MName: exampled

Pedal: 4997

ST FLATE

ESCHRITTNUMMER SCHRITTHUMBER
- 4

Programmfenster

Lage: 1] 25.00
Lage: 0
LOSCHEN
25.00 =

WICKELMN
visscmmsG  SPRUSG PALISE PHOGHAME
25.00 -

VORSCHUB  ZyWiLus DREHIAHL

202 [ IO (
5500 H‘I.. 5 (1] FURKTIONEN MEN

[P

LINHER; FECHIER B
WINPT WINPT EINGANGE e

- & KOREERTUR
10.00 el ] ALSGANGE aggr

STHRIT THUMMER SCHRITTHUMMER
- *

6/ERNT/V 11



4. INSTALLATION UND VORBEREITUNG ZUM BETRIEB

Die Maschine kann nur von solchen Person bedient werden, die ordentlich flr Arbeit mit der
Wickelmaschine eingeschult ist und wird mit der Anleitung und Sicherheitsvorschriften, die
fur gegebene Arbeitsstelle gelten, vertraut. Einschulen wird vom Hersteller durchgefthrt.

4.1 Mechanische Installation und Vorbereitung

Die Maschine ist auf der Holzpalette befestigt. Fir definitive Aufstellung ist es nétig flache ausgewogene
Flache vorzubereiten. Beide Rahmen missen in einer Ebene stehen. Maschine wird mittels

3 Hangeschrauben gehoben. Beim Wickeln der schweren Spulen wird es empfohlen, Grundrahmen
durch Schrauben M12 direkt auf den Boden zu befestigen.

Vor der ersten Inbetriebnahme wird die Montage folgendeweise durchgefiihrt:

- Display auf die Antriebseinheit stellen und alle Stecker anschliessen

- Sicherungen auf der Hinterseite der Antriebseinheit Gberprifen und nachspannen
- Pedal in Konnektor (20) anschliessen

- Deckel der UPS 6ffnen und UPS durch Taste EIN einschalten

Damit ist die Montage fertig und Wickelmaschine ist betriebsbereit.

4.2 Anschluss zum Netz

Die Wickelmaschine muss zum Vier- oder Funfkabelsystem der Speisespannung 3x400V/50-60Hz
mit der Toleranz +-5% angeschlossen werden. Max. zugefiihrte Leistung 7 kVA. Vor dem Anschluss
Uberprifen sie, ob Netz diesen Anforderungen entspricht.

Vierkabelsystem - empfohlener Anschluss

L1 L2 L3 GND \Y

: L1
5 L2

GND !

L3 ! ERN

___________________

Finfkabelsystem - empfohlener Anschluss
L1 L2 L3 N GND V

i ERN i

___________________

Zusatzschalter "V" wird damals empfohlen, wenn Zuleitungskabel fest auf Netz angeschlossen ist.

7T/ERNT/V 11



Denn Fehlerstrom durch Erdungsklemme den Wert 3,5 mA Uberschreitet,
in Ubereinstimmung mit IEC 61800-5-1 ist es notig Doppelerdung der Maschine durchzufiihren.

BENUTZE ERDUNGSKLEMME AUF DER HINTERSEITE DER MASCHINE ZUM ANSCHLUSS
DER DOPPELERDUNG.

Im Falle der Benutzung des FI-Schutzschalters (z.B. 30 mA) empfehlen wir jede Wickelmaschine
durch eigenen FI-Schutzschalter anzuschliessen.

Garantie bezieht sich nicht auf die Fehler, die durch falschen Anschluss oder
durch Spannung ausser Toleranz entstehen.

4.3 UPS

UPS bleibt standig unter Spannung auch beim ausgeschalteten Hauptschalter (1).

Im Normalbetrieb soll UPS standig eingeschaltet werden. Im Falle des langfristigen Stromausfalles
bzw. Fehlers, Reparatur oder Rekonstruktion man schaltet UPS aus, um nutzlose Entladung

des Akkumulators zu vermeiden. Zu diesem Zweck 6ffnen wir Hinterdeckel der Maschine und
nach dem Vorgang schalten wir UPS aus.

Wenn es zum Stromausfall im ganzen System kommt, Maschine schaltet automatisch in Zustand
"POWER OFF" und aktuelle Wickeldaten werden gespeichert. Nach der Spannungerneuerung
kann man in Wickeln fortsetzen.

Wenn es zum Stromausfall wahrend des Wickelns kommt, Maschine schaltet in Zustand "STOP".
Falls die Maschine Fehler ERROR (3105) meldet, braucht man dieTatigkeit des Servodrivers durch
Dricken der "RESET SERVO" Taste zu erneuern.

Beim Einschalten und Ausschalten der Anlage halten Sie immer folgende Reihe:

EINSCHALTEN: a) UPS - wenn es ausgeschaltet wurde
b) Hauptschalter (1)

AUSSCHALTEN: a) Hauptschalter (1)
b) UPS - nur im Falle des Bedarfs

4.4 Erneuerung der Wickeldaten

Wenn Stromausfall langer dauert (Kapazitat des Akkumulators ist begrenzt), dann empfehlen wir
Maschine durch Hauptschalter (1) auszuschalten. Nach der Spannungerneuerung schalten wir
die Maschine durch Hauptschalter (1) ein und in ENTER-Fenster driicken wir Taste "POSITION
SPEICHERN EIN". Gespeicherte Daten (Windungszahl, Position und Richtung des Drahtfiihrers)
werden ohne Drahtflihrerbewegung erneuert und man kann in Wickeln fortsetzen.

8/ERNT/V 11



5. BEDIENUNG
5.1 EINSCHALTEN UND GETRIEBEEINSTELLUNG

Nach dem Einschalten des Netzschalters (1) und Anlauf des Systems bildet sich auf dem Display
das Leitfenster.

28.5.2015 11:45

OPERATOR

LOGIN

Nach dem Drlicken der Taste "OPERATOR LOGIN" bildet sich die Méglichkeit, Operatorname
zu geben, oder weiter durch Driicken der START Taste fortzusetzen.
Dieses Fenster wird dargestellt, wenn man wahlt Operatoranmeldung, sehe Kap. 13.

OPERATOR : operator 1

2

8

OPERATOR

Auf dem Display bildet sich die Information, flr welchen Maschinentyp ist die Steuerung eingestellt.
In diesem Fenster kann man eingestellte Getriebe wechseln, die MUSS aber unbedingt mit der
eingestellten mechanischen Getriebe STIMMEN.

9/ERNT/V 11



Nach dem Dricken der ENTER-Taste kommt es zum Einleitungseinstellung, d.h. DrahtfGhrer
verschiebt sich in die Nullreferenzlage, Windungszahl und Schritt werden auf Nullstelle eingestellt
und das letzte eingestellte Programm wird gebildet.

0.00

Position: 0.00 i

Machster Schritt; 1 - SCHRITT LEER
MName:

Pedal: PROGRANA

10/ERNT/V 1.1



5.2 DATENSICHERUNG BEIM STROMAUSFALL

In diesem Fenster kann man Einleitungseinstellung der Maschine (Drahtfuhrerlage, Windungszahl
und Schritt) auf gesicherte Werte aktivieren.

Wenn man diese Funktion einschaltet (POS.SPEICH.EIN), die Einleitungseinstellung wird
nicht auf Nullwerte eingestellt, sondern auf gespeicherte Werte beim Stromausfall.

1M/ERNT/V 11



5.3 WICKEL- UND PROGRAMMFENSTER

Diese bilden zwei Grundfenster, in welchen wir einprogrammierten Zyklus starten kénnen.

Wickelfenster - bietet aktuelle Informationen Gber Wickelvorgang dar.

5 e e B P, g |

Akte”ZUStand Schritt: B WICKELN
it i 25.00 I
Schritt, Lage Lage: 0

" Wickelkorrekturen
Windungszahl 25 - 00
Lage und Richtung Position: 22.4%
des Drahtfuhrers Michster Szhdtt: 7 - VERSCHIEBUNG
Mame; exampled
Der nach hri e e—
er nachste Schri - S Schrittliste, Exit, Schritthummer
Spulenname Joystick
Pedaldrehzahl

Lage: &
25.00 =~
® —r

500

e JPILND PRUSE  PRORA

Das Wickeln ist nur in diesen zwei Fenstern erlaubt. Wenn beliebiges anderes Fenster
geoffnet ist, Start des Zyklus wird blockiert.

5.4 BEGRIFFERKLARUNG: RUHE, START, STOP

RUHE: Es ist Zustand nach dem Einschalten der Maschine und Drucken der ENTER-
Taste, oder nach dem Schrittende. Es gilt allgemain, dass Start aus diesem Zustand
Programm um einen Schritt forwarts verschiebt. Z.B. haben wir Schritt 0 und nach dem
Starten lauft Schritt 1.

START: Aktiver Lauf eines Schrittypes (Wickeln,Verschiebung,Sprung und Pause)

STOP: Zustand nach dem Drucken der STOP-Taste (Zyklusabbruch).
Durch Wiederstarten setzt man fort und es kommt nicht zum Schrittverschiebung.

12/ERNT/V 11



5.5 AUSWAHL VOM WICKELPROGRAMM

Programm, mit welchem man arbeitet (Wickelvorgang oder Programmierung), heisst

AKTUELLES PROGRAMM. Aktuelles Programm befindet sich im sog. Arbeitsteil des Speichers.
Gefordertes Wickelprogramm kann man in diesen Arbeitsteil vom Datenspeicher, USB-Schlissel oder
durch LAN laden.

PC SSD Disk

PART D

. Arbeitsteil des Speichers
|

AKTUELLES PROGRAMM

Programmauswahl - sehe Kap. 9

Datenspeicher und Arbeitsteil des Speichers halten Daten auch beim Ausschalten der Spannung !

13/ERNT/V 11



5.6 STARTEN UND STOPPEN DES WICKELZYKLUS (Programms)

Wickelzyklus (Programm) wird durch Dricken der START-Taste(4) oder durch Pedal
in Betrieb gesetzt. Es ist moglich Programm aus beliebigem Schritt zu starten. Gewlnschten
Schritt wahlen wir mittels Tasten SCHRITTNUMMER oder Tastatur.

STOP-Taste (5) dient zum Zyklusabbruch und hat die Prioritat vor den anderen Funktionen
wahrend des Wickelvorganges. D.h. beim Abbruch im unrechten Moment (z.B. wahrend der
Verzdégerung) muss nicht genaues Anhalten und Spindelpositionierung gesichert werden.

Nach dem Abbruch im Schrittyp "Wickeln" kdnnen wir im beliebigen Schritt fast alle
Programmregelungen und Korrekturen durchfihren.

Nach dem Wiederstarten durch START-Taste (4) oder mittels Pedal kommt es zum automatischen
Ruckkehr auf den Schritt, wo Programm unterbrochen wurde.

Bei den Schrittypen Verschiebung, Sprung und Pause ist es nicht mdglich Regelungen weder
Korrekturen durchzufthren.

5.7 PEDAL
Die Wickelmaschine kann mit einigen Pedaltypen ausgestattet werden.

Doppelpedal START, ABBREMSEN
- das linke Pedal dient zum Spindelabbremsen
- das rechte Pedal dient als Parallelstarttaste

Doppelpedal GAS, ABBREMSEN

- das linke Pedal dient zum Spindelabbremsen

- das rechte Pedal ermdglicht fliessende Drehzahlregulation.

Maximale Drehzahl, Beschleunigungs- und Verzégerungsrampe kénnen wir durch Funktionstaste
PEDAL einstellen.

Schritt: 2

22.00

WICHELN

22.00

Bereich: 0 - 12000 [Limin]
Bestatige Spindeidrehzanl!

= GPRLING

- N FEDAL

oy i 1

T 1\l I
SCHRITTHLELY

So eingestellte Drehzahl gilt fur aktuelles Programm und hangt nicht von der einprogrammierten
Drehzahl in einzelnen Schritten ab.

Z.B. Pedaldrehzahl kann auf andere Drehzahl eingestellt werden (meistens niedrigere) als in der
Maschine einprogrammierte maximale Drehzahl.

Im Falle der Anforderung max.Pedaldrehzahl nach den Werten in einzelnen Schritten einzustellen,
benutzen wir Taste PEDAL PARAMETER.

14/ERNT/V 1.1



Pedalrampe

Kode | Anlaufzeit | Bremszeit
1 1 (Sek) (Sek)
1 1,2 1,0
Buoiiion Seachiasripung wdiBrsmonst 2 15 1,0
3 2,0 1,2
..... 4 25 1,6
5 3.0 1.9
6 4,0 25
7 6.0 3.8
8 8.0 5,0

5

Fir Pedalrampe gilt immer Wert, der im Fenster PEDAL EINSTELLUNG einprogrammiert war.

1

Bareichc 11 -5 [

Bevtangs Besohlemnepang und Bremaen’

In diesem Fall wird max. Pedaldrehzahl von einprogrammierten Werten in einzelnen Schritten GUbernommen.

NACHSTARTEN des Wickelzyklus
Diese Moglichkeit wird oft fur den Anfang des Wickelns benutzt. Starten und Wickeln der

ersten Wicklungen fihren wir mittels Pedal durch und dann wir Zyklus durch Driicken der
START-Taste (4) nachstarten und Pedal freimachen.

15/ERNT/V 1.1



5.8 KORREKTUREN BEIM WICKELN

Korrekturen oder Programmregelungen kann man nur im Zustand "RUHE" oder "Wickeln STOP" durchfiihren.
In den anderen Zustanden sind Tasten blockiert.

5.8.1 Einstellen der Spindelreferenzlage

Maschineneigenschaften ermdéglichen die Spindel im Bereich von + - einige Grad zu positionieren
und genaue Position halt dann fur beliebige Schrittzahl (Windungen).

Spindelreferenzlage (Nullage) wird folgends eingestellt:

- Spindel durch Umschalter (6) abbremsen

- Spindel in die gewtinschte Nullposition manuell drehen und Bremse wieder einschalten

- RESET- und ENTER-Taste dricken
Bemerkung: Beim Einschalten der Maschine durch den Netzschalter (1) oder Benutzen der

EMERGENCY STOP (2) lauft Reset automatisch und die aktuelle Position der Spindel wird
als Referenzlage Ubernommen.

Schritt: 2 WICKELN
22.00

22.00

Position: 10.40 i

Paosition:
Michster Schriti:
Name:

Michster Schritt: 3 - VERSCHIEBUNG
Name: exampled

Pedal: 305 Pedal: 305

5.8.2. Einstellen der relativen Drahtfiihrerlage

Diese Funktion ermdglicht Programm in den beliebigen relativen Punkt zu verschieben.
D.h. wir verschieben einfach den Drahtfiihrer in die neue Lage nach dem hergestellten Dorn
oder Vorrichtung. Einstellung kann man nach dem Dricken der Taste KORREKTUR durchfiihren.

S

R.P. Tmm
R.P. 5mm
R.P. 9m

|

Die gleiche Koordinate in Abhangigkeit
von Relativeposition

o
(@]
o

Relativnull

15/ERNT/V 1.1



: Schritt: 2
WICKELN i
22.00

LOSCHEN 5 : 0 0
2 2 . ﬂ 0 - Bereich: 0,00 - 210,00 {mam)

Relative Position einstellen!

WRCHELM
wemem  SPRLMNG H SCHATT

22,00 : B

B IWRLUE ST
[Tl LR

L) G Ll e
B H AT L O WA |

i o
Gl " _

000 ¥4 88 T r - moe | 1L ] e

SCHRITTHUMUER MR T THUMUER ’ Nl amral pearrat B amil e e ek

50 g LMUE 5C Figg E ENTER FY a1 4 - prif o

el [anger als cca 0,5 Sek. gedruckt bleibt,

r1 i # =1 LT

beginnt sich Drahtfiihrer fliessend zu verschieben.

5.8.3. Korrektur der Windungszahl

Es handelt sich um die Korrektur der aufgerechneten Windungszahl (nicht Programmanderung),
die kénnen wir nach dem Bedarf wahrend des Wickelns durchfihren.

Korrektur des Zehntels z.B. XX.3 auf XX.0 ohne entsprechendes Spindeldrehen fihrt zum
Verlust der Referenzlage.

Schritt: 2

Schritt: 2 WICKELN
22.00
22.00

Position: 10.40 ool

Bereich: 0,00 - 0909000 (Wick.)
Bestalige Windungszani!

Michster Schritt: 3 - VERSCHIEBUNG
Mame: exampled

Pedal: 305

(=

BE T T WML R T Tt SEITE]

i:)urch Driicken der RESET - Taste man nullt der aktuelle Zahlerzustand.

16 /ERNT/V 1.1



5.8.4 Gesamtzahler

Durch Driicken der Taste ZAHLER auf GESAMTZAHLER man schaltet die Funktion Gesamtzahler.
Von diesem Moment wird der Zahler alle folgende Windungszahle zurechnen, bis man manuell nullt (RESET),
oder durch die Tastatur andere Windungszahl eingestellt wird.

Beide Zahler sind unabhangig. Durch Umschalten wird ein dargestellt.

Schritt: 2 WICKELN
zzlﬂu o e

Position: 10. 39

Nachster Schritt: 3 - "JEHSCHIEBUNG
MName: exampled

Pedal: 305 R

B ETTTRASME R SCRTTTRBAME R

Schritt: 2 WICKELN
22.00
|
103.00 = M

Position: 10.39 =l

Nichster Schritt: 3 - VERSCHIEBUNG
Name: exampled

Pedal: 305

Schritt: 2 WICKELM
22.00

Position: 10.39
Méchster Schritt: 3 - UERECHIEEUNG
Mame: exampled

Pedal: 303
ST TR

BCHRITTHURRSLR BCHATTTRARMIR
N
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5.8.5. Korrektur der Drahtfiihrerlage

Wir benutzen diese Korrektur, wenn es wahrend des Wickelns nétig ist, Drahtflhrerlage zu korrigieren.

Schritt: 10 WICKELN STOPP - Schritt:
2 4 9 Bereich: 0.00 « 210,00 {mmj
] Drahifuhwerposion eindleBen!

Position: 22.47 et

Nichster Schritt: 11 - VERSCHIEBUNG

Name: exampled

Pedal: 3035

PORIMIOM FORMTICN PORIMOM  PORTION PORIMION POSMION
] #1

T il B 111

FOMNBON FOETOM FORTIOM ROM
B8 a1 . *l

Wenn Taste
Drahtfihrer fliessend zu verschieben.

5.8.6. Wechsel der Richtung des Drahtfiihrers

Diese Korrektur ermoglicht in beliebigem Moment die Richtung des Drahtfiihrers zu wechseln.

Schritt: 10 WICKELN STOPP Schritt: 10 WICKELN STOPP
25,00 R 25.00
24.66 - 24.66

Position: 22.33 == - Position: 22.33 <

Nichster Schritt: 11 - VERSCHIEBUNG R Niichster Schritt: 11 - VERSCHIEBUNG
Name: exampled - Name: exampled

Pedal: 30%

. - . B ERITTHUKRSE R SCERITTMUMMER
CHRTTRUMMER  SCHRITTRUMMER - =
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5.8.7. Schrittabbruch

Diese Korrektur ermdglicht den aktuellen laufenden Schritt zu beenden und vom Zustand
WICKELN STOP in den Zustand RUHE umzuschalten.

Wechsel in den Zustand RUHE erfolgt durch Dricken der Taste ABBRUCH SCHRITT.

Schritt: 10 WICKELN
25.00
24.6

Position: 22.33 ==

Schritt: 10 WICKELN STOPP
25.00
24.6

Position: 22.33

Nichster Schritt: 11 - VERSCHIEBUNG
MName: exampled

Mizhster Schritt: 11 - VERSCHIEBUNG
MName: exampled

Pedal: 03 Pedal; 303
e

EEFRITTW & BEHETT UM R

5.8.8. Riickabwickeln

Die Korrektur ermdglicht geforderte Windungszahl abzuwickeln.

15.96 S“ 9.87

Position: 17 .98 Position: 14.94 -

Nachster Schritt: 7 - VERSCHIEBUNG Nichster Schrtit: 7 - VERSCHIEBUNG

Mame: exampled

Name: exampled

Pedal: 305

AT [

Pedalc 0%

BCHATTE WUV & B HESTTLUMAT R

Jetzt kdnnen wir mittels Pedal geforderte Windungszahl abwickeln, wobei Windungszahl auf
der Anzeige abgerechnet wird und Drahtflhrer kehrt sich zurtick.

Durch Dricken der Taste WICKELN beenden wir Riickabwickeln.
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5.8.9. Bremsrampe fiir STOP-Taste

Es ist mdglich Bremsrampe der Spindeldrehzahl beim Zyklusabbruch durch STOP-Taste

einzustellen.
Schritt: 6 WICKELN
25.00
25.0

Position: 22.49 i
Machater Sehritt: T - VERSCHIEBUNG

Mame: exampled ¢
Pedal: 305 - PR -

e TR R WCHRITT HUBNE R

Schritt: 0
Lage:

Bereich: 1 -8 (Schrist
Bestatige Stopprampewert!

T A ¥

L}

Kode [Zeit (Sek)
1 1,0

1,3

1,8

2,3

2,8

3,8

5,8

7,8

(N[O~ lwWIN

Diese Werte gelten flir maximale Drehzahl.
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6. JOYSTICK

Jedes Modell ist mit 4-Wege-Joystick ausgestattet, der folgende Aktien sichert:

- Korrektur der Drahtfuhrerlage

]
merEe SCHRITT
- oder +
(Co—
RAHT FUHRESR = =
Wi, D CH RECHT
cORRECT! NA -
orReR L=
NACH L

Wenn Joystick langer als 0,5 Sek. gedrickt bleibt, Drahtfihrer beginnt sich fliessend zu verschieben.

- Schrittanderung

SCHRITT
- oder +

- =

MLSCHIME
KORREK.

ZURUCK

ECHRITT SCHRITT
STER i 5
SCgI:IlRlTT

NA

SCHRITT
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- Riickkehr um ein Schritt zuriick und Anderung der Drahtfiihrerrichtung

- =

MLSCHIME
KORREFK.

ZURUCK

__p i
y NG DER G
ANDERD ReRRICHTUN S

.
KKEHR UM EIN SCHRIT

RUCzURUCK

RUCKKEHR UM EIN SCHRITT ZURUCK - diese Aktion kehrt Wickelprogramm auf Anfang des vorigen
Schrittes zurlick und stellt die richtige Spindel- und DrahtfGhrerposition ein.

Riickkehr vom diesem Zustand in Korrektur des Drahtfiihrers wird nach 3 Sek. automatisch
durchgefihrt.

Nach Zeitablauf von 3 Sek.

_— ]

= STEP ¢

- 0 - =

WINDING g MALECHIME
coRRECT KORRE.
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7. PROGRAMMIERUNG

Allgemeinprinzip der Dateneingabe:

Funktionstaste

WICKELN
25.00

WERSCHEBUNG  SPRUNG PALISE

VORSCHUB ZYKLUS L‘EEP_E“HL
2029 [11]  FUNKTIONE

0.4 -L’ C'

LI HECHILR A
WIHHPLYS D WINDLPUMET  EINGANGE PEDAL

10.00 22,50 AUSGANGE 45947

Wert

Bestatigung

beliebiger Funktion.

ENTER-Taste dient fur Bestatigung der programmierten Werten und fur Rickkehr von

Es ist unmdglich Schritt 0 zu programmieren.
man wahlt beliebigen anderen Schritt (1.).

Durch Taste oder mittels Tastatur

Schopfendes Programm wird in Arbeitsteil des Speichers gespeichert (AKTUELLES PROGRAMM).
Wir kdnnen entweder fertiges Wickelprogramm umschreiben oder neues Programm 6ffnen.

Schritt: 8 WICKELN
3.00

B

[ e
e TE T AT e
I I LTt

DAWIHDING PROGRAMS

23/ERNT/V 1.1
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0.00

Position: 0.00 i

SCHRITT LEER
0.00

WICHELM wncrmmss  SPRLUING PALISE PR T
Machster Schritt: 1 - SCHRITT LEER

LIS
Name: DREHTAHL ST

IYHLLI

Pedal: 305 R

PN SN RO WOE o

SCHRIT THUMMER SCHAITTHURMER

7.1 GRUNDPRINZIP DER PROGRAMMIERUNG

Ein Wickelprogramm stellt logische Folge von Schritten (1 - 350) vor, die vollstdndiges Programm bilden.

Wickeln Wickeln

yklustyp STOP

;
|

Zyklustyp STOP
Zyklustyp Lan.Weiter

,

Zyklustyp ENDE

Verschiebung Verschiebung

Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3 Schritt 4

{

Zyklustyp bestimmt Fortsetzen in den nachsten Schritt. Wenn man im Schritt Zyklustyp "ENDE"
programmiert, d.h. Ende des Programms und nach dem Driicken der START-Taste kehrt sich
Programm immer auf Schritt Nr.1 zurtick.

Maximale Schrittzahl im Programm ist 350 !
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7.2 PROGRAMMIERUNG DER SCHRITTPARAMETER

7.21 Grundtype der Schritte

Jeder Schritt kann als VERSCHIEBUNG, WICKELN, SPRUNG oder PAUSE einprogrammiert werden.
Verschiebung - Spindel dreht sich nicht und Drahtfiihrer bewegt sich auf einprogrammierte Lage

Wickeln - ist durch folgende Parameter definiert: Windungszahl, Drehzahl und Drehrichtung der
Spindel, Vorschub, linker und rechter Wendepunkt

Sprung - Spindel dreht sich nicht und Drahtflhrer verschiebt sich aus seiner Lage um einprogrammierten
Wert nach rechts oder links

Pause - Spindel und Drahtfuhrer sind in Ruhe, die Verspatung um einprogrammierte Zeit wird durchgefthrt

7.2.2 Drahtfiihrerverschiebung
Verschiebungskoordinate

Schritt: 1 PROGRAMMIERUNG
VERSCHIEBUNG

D - 0 0
Bereich; 0.00 - 210,00 [men]

Bestange Drabifubhirerposison!

BAEML

[ L WoHITR FINGA R -
U O U PR D w0 e

ENTER

Verschiebungsgeschwindigkeit

Bei der Programmierung wird automatisch Verschiebungsgeschwindigkeit auf 100 mm/Sek. (max.)
eingestellt. Im Falle der Anforderung fiir niedrigere Geschwindigkeit setzt man folgends fort:

Schritt: 1 PROGRAMMIERUNG
VERSCHIEBUNG

10.00
Bereich: 0UD0 = 290,00 [mina]

Bestatige Drahfulrerposfticn!

Y

WRCHELM APRURG PirsE

10.00

ITHLLS

WOEELC WU
R
PEDAL

] MOEIE  ENGANGE
VMRS PARATIN]  AUSDARGE 08

CREHIAHL LT & HERJ

4
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Zyklustyp
Die Funktion Zyklustyp bestimmt Vorgang in den nachsten Schritt.
Ende des Programms

Nach dem Drlicken der START-Taste kehrt sich
Programm zurlick und man startet Schritt 1.

m
<
O
m

Zyklus mit Anhalten
Nach dem Schrittende Programm stopt und setzt in den
nachsten Schritt erst nach dem Dricken START-Taste fort.

»
it
@)
U

/

. Kontinuierlicher Zyklus mit Verzégerung
Lan.Weiter Nach dem Schrittende startet Programm automatisch
in den nachsten Schritt ohne START-Taste zu driicken.
Wickelschritt zuerst verzégert auf Nulldrehzahl.

7

Kontinuierlicher Zyklus ohne Verzégerung
: Nach dem Schrittende startet Programm automatisch
Sch.Weiter in den nachsten Schritt ohne START-Taste zu driicken.
Es kommt nicht zum Drehzahlverzégerung beim Ubergang
in den nachsten Schritt. Er ist ausschliesslich fur
Verbindung von Wickelschritten bestimmt.

1

PROGRAMMIERUNG 3 Schritt: 1 VERSCHIEBUNG
ZYKLUS : 10.00

n » nu Gunchw, 38

-
W -

. WICKELH SPRUNG  PAUSE  PROGRA ]
WICHELM 10,00 SPRUMG PALISE RO 10,00

Bestatige Zyklustp!

IVHLUS

i CEREEHUE DIREMIAHL FUSKTHNEN
wERAC U - YR AL, Lo T W PR —\4
f \ 7
FEDAL
e ; o - it . RO
WM TR Y E: 20 RONNETUR f o A -
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7.2.3 Wickelschritt

Windungszahl

Lagezuordnung
Schritt: 2 PROGRAMMIERUNG A Nullen der Windungszahl
i CWICKELN o nach dem Start
—— Drahtfuhrerrichtung
0.00 L nach dem Start

Baraich: 0,00 - 90900,00 {Wick.)
Besthtige Windungs tah!

T W L]

PEDAL

o T
i Frgnas TEEETS

ENTER

WICKELN
780.00

LOSCHEN

—

ENTER

Loschen der Windungszahl nach dem Start

LOSCHEN - nach dem Start des Wickelschrittes durch START-Taste oder Pedal wird die letzte
Windungszahl genullt
NICHT
LOSCHEN - Windungszahl ist nicht genullt und weitere Windungen sind zugerechnet

Drahtfiihrerrichtung nach dem Start

- nach dem Start des Wickelschrittes beginnt sich Drahtflihrer nach rechts zu bewegen,
mit Bedingung, dass er zwischen linkem und rechtem Wendepunkt liegt.

linker Wendepunkt Drahtfihrerlage rechter Wendepunkt

L »

Richtung der Bewegung nach dem Start

<= - detto, aber Drahtfiihrer bewegt sich nach links.
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Ruckkehr zur Spindelreferenzlage

Wenn Windungszahl auf " 0 " einprogrammiert ist, Wickelschritt dreht die Spindel in
die Spindelreferenzlage. Drehrichtung ist vom letzten Wickelschritt Gbernommen !

Spindeldrehzahl, Drehrichtung, Beschleunigung, Bremsen und Schutzschild

Beschl. und Bremsen

Drehrichtung

Schutzschild

1994

Bereich: @ - 12000 [Wimin]
Ef‘ﬁl;ﬁl'bﬂf_' Emf_mﬂfh!ﬂh"
WRCHELM
mcErER  SPRUNG PRSP FHIH, LA

TED.0D

vomschum  PYHLUS  DREHIAHL
Q] P

B T

Laut der Tabelle werden Kode 1 bis 8 separat fir Beschleunigung und Bremsen vergeben.

Kode | Beschleun. | Bremsen
( Sek.) (Sek.)

1 1,2 1,2

2 1,5 1,5

3 2,0 2,0

4 2,5 2,5

5 3.0 3,0

6 4.0 4.0

7 6.0 6.0

8 8.0 8.0
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Vorschub

Schritt: 2

PROGRAMMIERUNG
VORSCHUB

Bereich

DREPLIANL
el [11]

&

MoE
AUESANOE Py

PE

Linker Wendepunkt

LINKER WENDEPUNKT

0.00

WCEELM
780,00 i B

Bereich: 0.00 - 210,00 [men)
Bestabige linken Wendepunid!

PR PhiSE

EHTER

Rechter Wendepunkt

PROGRAMMIERUNG
RECHTER WEMDEPUMKT

0.00
Bereich: 0.00 - 200,00 [rmm)

Bestitige rechben Wendepunior!

. " WECHELK
g PRUSE

ecm— SPRNG

780,00

o FOETION PFOETION
= -

MPHD

e W

WICKELN
T780.00

0.00

Schritt: 2

LOSCHEN

—_

DHREW AL
A [}

h 2

LT
BT WA T

TTHLUS

i vme. Faomi W ML

DRCANDE

AUBLANOR

IRIT TRULME R 1T THLMLE R

L b ENTER

Schritt: 2 PROGRAMMIERUNG

RECHTER WEMDEPLNKT

Bestatige rechben Wendepunkt!

FETH AR

Fioms P 6 WAL

WO K TR

H FORTION

Py FOBTION POSITON *

ENTER T Fr

29/ERNT/V 1.1



Ausschalten der Drahtfiihrerbewegung bei der Programmierung

Durch Driicken der Taste VERSCHIEBUNG AUS / EIN kdénnen wir wahrend der Programmierung
Drahtfuhrerbewegung ausschalten.

PROGRAMMIERUNG
RECHTER WENDEPUNKT

FRUSE PRI AR

1 s rostR WENI

T CAMOE
SUSCANGE P

FONTION FORTION PORTON  FOETIC

ENTER o

Zyklustyp
Die Funktion Zyklustyp bestimmt Vorgang in den nachsten Schritt.

Schritt: 2 PROGRAMMIERUNG o Schritt: 2 WICKELN
ZYKLUS 5 780.00
U uo LOSCHEN
’ —-

WICKELN = = WICKELN
e SFRUNG s T mmcwmss  GPRUNG  PASE  roosae

T80.00 18000

Bestatige Pykiustyp!

IrRLUS

CEErIAHL

BN peetioms MEND

EEHITT FRLBSMER AT T A
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7.2.4 Drahtfiihrersprung

Sprunglange und Sprungrichtung

Schritt: 3 SPRUNG
10.00

U [ 00 -
SPNG
WICHELN sy s PURE ¥ Al

| e i
10, W
TYHLUS
VORBCHUB CREHIA NI ik iiontl  WEND

"

L mosE €
WAMLURE]  EARPUET L

SEHRITTHLLNER BCHRITTHUBMLIER
+

Zyklustyp

PROGRAMMIERUNG
LZYKLUS

=

¥ WICHELN il  SPALMG

Bestabige Zyklustyp!

PRLISE
1200
]

VORECHUE { DREFTAFL FUNETIONIN  MEND)
L]

PECAL
UM TR L L SOANGE Pregrame FOPRCATUR

Schritt: 3 SPRUNG
10.00

0.00 -

SPRLING
10.00

RIS FrTH. ke

- DIREFCIRHL  FuNE TRONE N MENL

™

LT [ L]
VDN PUSST  WARENPUANT  AUBCANGE  Fregrs

gl B L

SCHRIT T RUMMER SCHRITTHUMUER
5 -
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7.2.5 Pause

Zeit der Pause

4 RAMMIERUNG
PAUSE

Schritt:

Bereich: 1 - 95990 [miek]
Bestatige Pausezeit

o WICHELH vemcmmss  SPRUNG PO

|

[ HLHIER iMOANGE WO WL
SR WIMNPURRY  LOANSE  Progr HTaET.

Zyklustyp

Schritt: 4 PROGRAMMIERUNG

Bestitige ZyWiustyp!

WACHELN wmowess:  SPRUNG 17200

DREFCIAHL U TNl N MENU

[Eo-T T
b RUBGANCE Programss

Schritt: 4

0.00

WICHELN v s

LFHLUS

RS
u

CREHEAFL LW IS MEML

[l WOHITR
PRI WM AL

SLHRIT TRUMBALR ST RRAT TRIUMANR
.
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7.3 BILDEN UND ANORDNEN DER LAGE

Die Anzeige kann auch Lagenummer bilden. Die Wahl wird in MENU durch Driicken der Taste
LAGENUMMER SICHTBAR durchgefuhrt.

Schritt: 2 WICKELN
T80.00

0.00 =~

WACKELN , S
Gatriaba: 12000 [Wmin]

wscwms SPRUNG  PALISE P

TEO.O0 R
Max.Breite: 210,00 [mm]

MNummer; 1

DREHTAML
WRLLN] TN METQ] Lizanz: 1024

e Version: 058.082.924

VERECHUE  TYRLUS

B i PED
L PEDAL
T ENGANGE R

W AUPOAHGE  Pragres
Oparator: oparator §

SCHRT THUMMER SCHRT THUNMER

WICKELN
T80.00
Lage: 0
0 u 0 LOBCHEN
™ —

WRCKELN
TED.DD

mcwmss SPRUNG  PALSE FRH R

DR WTAM,

VERECHAE  TYELUS
R[] pusmTONEN  MEND

A"

EOE B TUH

SR THUMMER SCHRIT THUMMER

Nach dem Wickelvorschrift man ordnet einfach zu jedem Schritt entsprechende Lagenummer an.
Nattrlich auch mehrere hintereinandere Schritte kdnnen gleiche Lagenummer angeordnet haben.
Wie wir dieses Anordnen einprogrammieren, so wird es beim Wickeln gebildet.

PROGRAMMIERUNG L Schritt: 2 PROGRAMMIERUNG
WICKELN fager. 0 LAGE

0.00 = 0

Bereich: 000 - §9990.00 (WICK.) Bereich: 0 - 230 (Lage)
Bestabige Windungszahl! ' Zuordnen Lagenummert
" ’ WICHELN L i
Wi |re—— SRR PaipLE PRI L L 3 ecme.  EPRND

TrHLLS  (DREHDAHL

L

ImETEONIN  MEEND

ST T T —y
LT .00
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Schritt: 2 WICKELN
Lage: 0 780.00

Lage: 1

U 0 0 LOSCHEN
™ —

WOKELM
T20.00 wiEnom— SPHUNG

MAGANGE Programm  DOMAENTIA

SCHRIT THLKER SOHRIT TRURMAE R
L

7.4 PROGRAMMKORREKTUREN

Folgende Funktionen erméglichen Programmierung zu erleichtern oder richten.

7.4.1 Einfugen des leeren Schrittes

Auf beliebige Stelle des fertigen Programms kénnen wir leeren Schritt einfligen, den wir dann mit den
notigen Parameter erganzen. Nachste Schritte werden automatisch um Wert " +1" verschoben.

Schritt; 2 WICKELN
Lage: 0 780.00
Lage: 1
0 u u LOSCHEN
. -

WeCEELY
a BPRLIRD PhUSE iy
TRO.00 Y i L ¥ EET

voRSCHUE  TywLys  (DREMCAML
6 [H]  Fewmomin  WERO

(o

ot
T EFGANOE e
ABAANOE  Programm

SCHRTTT HUMMER SEHRITTHUMKER
ENTER : H

Schritt: 2

Lage: 0

Bereich: 0.00 « 210,00 {mem)
Relative Potition einstellen

wiwai|

FOSTION FOSTION FOETION PFOSITON POSITEON POSITION
ENTER YD a1 A “r Bl
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Schritt: 2 EKTUR Schritt:

Lage: 0 Lage:

o\,

& - 2

Lesren Schrill sinfugen - dricke “EINFUGEN" Leeren Scheil einflsgen - dricke "EINFUGENT!

SCRRTTHUSRIEA O QTR SR U EHETI AR

Gewilinschte Position fur Einfligen man wahlt durch bl oder SCHR'TTUMMER Taste.

7.4.2 Schrittabbruch
Beliebiger Schritt des Programms kann abgebrochen werden. Nachste Schritte werden automatisch

um Wert " -1" verschoben.

Schritt: 2
Lage: 0

Beereichc 0.00 - 210,00 [mm)
Relafive Posiion einstellent

WICKELN
Schritt baschen - driscke “LOSCHEN™

FOBITHON FONTION PORTION  (FON ENTAR o HE TR BEHETTYS A
Bar an ' - a ‘

Gewiinschten Schritt man wahlt durch [kllatalad oder SCHR'TTUMMER Taste.
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7.4.3 Schrittkopieren

Beliebigen Schritt des Programms kdnnen wir in den anderen Schritt ( den nachsten oder letzten)
kopieren.

Schritt: 2

Schritt: 6
Lage: 0

Lage: 0

Beeraich: 0,00 - 310,00 ()
Helative Poditksn dmatellen

F L]

Schritt Kopleren - dricke “KOPIE™

B ERITTR R B MRITRA R
5 +

Gewtinschten Schritt fir Kopie man wahlt durch Ec"ﬂ'm_w""”m oder SCHR'TTUMMER Taste.

Schritt:
Lage:

b
WICKELM

Echriit kopleren - dnbcks “HOPIE™!

ECHRITTHULMER S ERTTTRRALIE R
-
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7.4.4 Globalwechsel

Durch diese Funktion kdnnen wir einen gewahlten Parameter in allen folgenden Schritten des

gleichen Types wechseln. Z.B. der aktuelle Schritt ist Wickeln, der gewahlte Parameter wird dann
in allen folgenden Wickelschritten gewechselt werden.

Das gilt auch fir andere Schrittype ( VERSCHIEBUNG, SPRUNG, PAUSE ).

Schritt; 2 WICKELN Schritt: 6
Lage: O 780.00 Lage: O
Lage: 1

0.00 3- 5.00

Bersich: 0000 - 210000 jrm)
Relative Position einstellent

WECEELMH
- & ik kel i
TE0.00 s PRI USE i IEETT

YORSCHUE IYKLUS  (DREVIAML

Tl [ e
300 [ T 1 (¥}

(o

R S an VS [P
SN WANNMPIMNT peecamos O

e TR [ RO o Qe
= B60  AUBSANOE Pregramm " .
ENTER e -:“:Hm".l“"uu“. PORITION POSITION PORITION POSITION FOBITECM PO
. L-E-1} a1 1 *

.. w]aT

Man wahlt Parameter zum Wechsel, z.B. Vorschub

Schritt: 2 Schritt: 6
Lage: 1] Lage: 0 VORSCHUB
Lage: 0

0 00 LOSCHEN 0.312

iff— Bereich: 0L000 - 40.000 [Pmils]
Bestatige Vorschub!

7 WECHELN
WACHELN iy PR — . = WS SPRUNG
WoERCm | "ALIS PHRINGAN
22.00

TEO.0O

: womscim| TvwLus  DREHIAHL
WERESHUE  TYELUS e Y] pumKraE N
¥ L T MENLU

[

i pezva
WP ROARGE KON
5000 AUBCAMCE Programm

PEDAL

feer P S— L Eat )

STHRIT THUMMER SR THUMMER

So wird Vorschub in allen folgenden Wickelschritten gewechselt werden.
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7.4.5 Koordinatenverschiebung

Diese Funktion ermoglicht Verschiebung von allen koordinaten im Programm nach rechts oder
links um gewahlten Wert.

Bereich: 0,00 - 210000 fmen)
Relative Posiion einstellan!

ENTER 1 FIZIEII'I-!Ih F‘ﬂl:l‘ﬂﬂh P-ﬂ:,T:I:ﬂ FOSTION

T

Bereich: 0U00 - 210,00 [Fm)
Bpeichsrm Koordimatenusmsteliung!

Alle Programmkoordinaten ( linke, rechte Positionen und Verschiebungen) werden um 20mm verschoben.
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7.5 SPEZIELLE FUNKTIONEN
7.5.1 Lagenstop

Diese spezielle Funktion ermdglicht Anhalten im Wickelschritt nach jeder gewickelten Lage.

Schritt: 2 WICKELN Schritt: 2 PROGRAMMIERUNG
Lage: 1 T80.00 Lage: 1 SPEDELLE FUMKTIONEN

Lage: 1

7 8 U 0 n LOBCHEN
™ —r

Stopp nach jedaer Lage odar

L programmigrier Windungszahil

e —" SPRURD PRLrSE PR RN

640,00 |
Automatische Drahtfuhrerkorrektur nach
voRsconm  Preaii  DRENENML dem Starl der Wicklung ader Lage.
s -\, ] peenosn WENO
[« Audomatisches Umschalton in Manuolregime
mach dem Schiuss der Wicklung oder Lage.
T UNGANGE
MGANGE  Pre

SCHRTT TRUMGEER HFOHRIT THUABAR
L b LRI TR o

Die Wickelmaschine stopt nach jeder gewickelten Lage auf dem linken oder rechten Wendepunkt.
Durch Dricken der START-Taste oder mittels Pedal man wickelt immer eine Lage, bis einprogrammierte
Windungszahl erreicht ist.

Wenn angeordnete Lage auf der Anzeige gebildet ist, diese Funktion erhdht sie automatisch
nach jeder Lage.

Schritt: 2 PROGRAMMIERUNG

SPFED FUNKTIONEN
Lﬂgl’.‘: -1 SPEZIELLE FUNKTIONE

Stopp nach jeder Lage oder Lo P
pregrammiener Windungszahl. -

Automatische Drahtfuhrerkorrekiur nach TR
e LIt )

diem Start der Wicklung oder Lage. e

Automatisches Umschallen in Manueliregime
nach dem Schiuss der Wicklung oder Lage.

ENTER

I THA T
Y
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7.5.2 Automatische Korrektur

Diese Funktion ist vor allem zu der Funktion Lagenstop bestimmt.
Sie ermoglicht Drahtfuhrerlage immer nach dem Start der nachsten Lage zu korrigieren.

Schritt: 2 PROGRAMMIERUNG

& T *
LHQE: 1 SPEDELLE FUNKTIONEN

Stopp nach jedar L:i!.'_|r|| adar
programmiarter Windungszahl.

Automatische Drahifihrerkormaktur nach
dam Start der Wicklung oder Lage.

Automatisches Umschalten in Manueliregime
nach dem Schiuss der Wicklung oder Lage.

Schritt: 2 PROGRAMMIERUNG
1 SPEDELLE FUMKTIONEN

Lage:

Stopp nach jeder Lage oder
programmierer Windungszahl,

ische Drahtfuhrerkorrekiur nach
art dar 'r'-'icl-tll.lng odar l.iigvl:r.

Automatisches Umschalten in Manueliregime
nach dem Schiuss der Wickiung oder Lage,

FECHIRH TR fom

= TR o TR TRk o e
ENTER phe : B e S

Nach der ersten Lage ( z.B. von links nach rechts ) man driickt die Korrekturtaste

DRAHTFUHRER POSITION und korrigiert nétige Drahtfiihrerlage. Diese Lage speichern wir durch Driicken
der Taste SPEICHERN WIE RECHTE KORREKTUR.

Ebenfals nach der zweiten Lage ( von rechts nach links ) speichern wir die linke Korrektur.

Diese Korrekturen werden dann in diesem Schritt fur alle nachste Lagen immer nach dem Start

automatisch durchgefuhrt werden.

Schritt: 2 WICKELN - Schritt: 2
Lage: 1 780.00 ifinod Lage: 1
780.0

Position: 44.01 el e ' S,
Michster Schritt: 3 - SCHRITT LEER — 1 ‘ =
MName:

Dirahtfubwerpos®icn einstelien!

Pedal: PROGRAMM

FORITION FOUMON PORTION POSITRON POSITION PORTION
ENTER LE "1} i # w1 =241

BEHRTTTRRAER AEHRTTTNURMER

Lage Stop: EIM
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Berelch: 0,00 = 710,00 jrm)
Drahffuhrerpositon einslellen!

FOMTION POETION FONTICN PONTSES FONTIES PORTON
) i A st 1 .81

WICKELN
180.00

780.00

Position: 45.00 il
Michster Schritt 3 - SCHRITT LEER
Mame:

Pedal; PROGRANMM

SCHRITTHURALR BCHRITTHUMBLR

Lage Sop: EN

Maximaler Wert der Korrektur der Drahtfiihrerlage darf nicht + 10 mm von seiner Lage nach
dem Wickeln Uberschreiten. Grossere Korrekturwerte werden nicht durchgefuhrt werden !
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7.5.3 Automatisches Umschalten in Manuellregime

Diese Korrektur schaltet die Maschine in Manuellregime automatisch nach dem Lageende
oder des ganzen Wickelschrittes.

In Manuellregime kénnen wir wickeln nur mittels Pedal, wobei Vorschubwert vom aktuellen
Schritt ibernommen wird. Drahtflhrerrichtung wahlen wir durch Taste
DRAHTFUHRER RICHTUNG. Windungszahl ist in diesem Regime nicht definiert.

Lage: 1 780.00
Lage: 1
7 8 0 u 0 LOBCHEN
. —_

WACHDLN

180,00

P
[Tt o m i T
aAOANS] Programs ;

SCHEIT T HUMMER SCHIIT T WA

Schritt: 2
Lage: 1

Stopp nach jeder Lage odor
programmaariar Windu ngazahl

Automatische Drahtfvhrarkormakiur nach
dem Start der Wicklung oder Lage.

Autmatisches Umschalten in Manualiregims
nach dem Schiuss der Wickiung oder Lage.

ENTER

PROGRAMMIERUNG
SPEDELLE FUNKTIONEN

Stopp nach jedar Lage oder
programmienter Windungszahl.

Automatische Drahtfuhrerkorrekiur nach
dam Start der Wicklung odar Lage

Automatisches Umschalen in Manueliregime
nach dem Schiuss der Wickiung oder Lage.

LR R T FECHTIS TR T

Fir Ausschalten ( Storno ) der Manuellregime man driickt Taste MANUAL.
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7.5.4 Trapezoidwicklung

Diese Korrektur erméglicht Verschiebung der Wendepunkte nach jeder Lage automatisch.
D.h.nach jeder Wende werden Koordinaten erhoht oder vermindert um gewahlten Wert.

Schritt: 2 WICKELN
Lage: 1 780.00
Laspez 1
7 8 0 0 0 LOSCHEN
] =

WHCHELN
TEOL.OD

PROGRAMMIERUNG
SPEZELLE FUNKTIONEM

Stopp nach jeder Lage oder L i

pragrammierter Windungszahl.
mmomms:  SPRUNG PRFSE

Automatische Drahtfihrerkorrektur nach

dam Start der Wi{:i:||,1r‘t!:_| odar L:‘lg:_p_'l.

vORECHUB IYHLUs = DREMIAHL

84 [H]  FumKTgOHIN
Autlomatisches Umschalten in Manueliregime
nach dem Schiuss der Wicklung oder Lage.

Oles ]
AUBOANOE  Pregein VORRIKTUR

SCHRITTMHULAMER SCHRIT THUMBER LB TRAR O BTHTE R TIPSO

L BiFS

Schritt: 2 PROGRAMMIERUNG
Lage: 1 LINKER TRAPEZOID

0.00

Bereich: 0,00 - 95,00 [mm]
Bestitige linken Traperoidwert!

Ausschalten der Funktion

Trapezoidform

Mdogliche Trapezoidformen : linkes Trapezoid : AUS rechtes Trapezoid : / X,X
linkes Trapezoid : AUS rechtes Trapezoid : \ X,X
linkes Trapezoid : \ X,X rechtes Trapezoid : AUS
linkes Trapezoid : / X,X rechtes Trapezoid : AUS
linkes Trapezoid : \ X,X rechtes Trapezoid : IX,X
linkes Trapezoid : / X,X rechtes Trapezoid : \ X,X

linkes Trapezoid : \ X,X rechtes Trapezoid : \ X,X

NARN g

linkes Trapezoid : / X,X rechtes Trapezoid : / X,X
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7.6 ZUSATZLICHE EINGANGE UND AUSGANGE

Die Wickelmaschine erméglicht 4 digitale Ausgange und 4 digitale Eingange zu benutzen.
Digitale Eingange und Ausgange sind galvanisch getrennt und in Standardausristung sind
fur Trennung Relais benutzt.

ERN Steuerung Zusatzeinrichtung

EINGANG

-------- ’—‘ +12V
[ ﬁ O 0

A

___0__________
A

+ AUSGANG

< ¢[\ 524V / | max 0,5A
?

N

——— O mm e

y

&

7.6.1 Ubersichtsfenster fiir Einginge und Ausginge

PROGRAMMIERUNG
EINGAMGE B AUSGANGE

Laga: 1
. -

WACHELN

v SPRUNG  PRUSE AN
TROLOD

VORECHUE  IvwLus CREFCAAL

ST pum

Y '

e SicHTIE
v N NG
CLR w L2 i@

Digitale Eingange 1-4

Digitale Ausgange 1-4
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7.6.2 Programmierung der Eingdange

Schritt: 2 PROGRAMMIERUNG
1 EINGANGE

Schritt: 2 PROGRAMMIERUNG

EINGANGE Lage:

Lage: 1

Jeder von digitalen Eingdngen kann einprogrammiert werden als :

NA - Eingang ist nicht aktiv nach der Zuleitung der logischen Einheit

A - nach der Zuleitung der logischen Einheit + 12 V wird Wickelzyklus abgebrochen
S - nach der Zuleitung der logischen Einheit + 12 V wird Wickelstart durchgefihrt
SB - wahrend der Dauer der logischen Einheit + 12V ist Start blockiert

7.6.3 Digitalausgange 1 - 4
Digitalausgange 1 - 4 kdnnen mit folgenden 3 Parametern einprogrammiert werden:
- Ausgangspegel nach dem Schrittstart ( L - Relais ein, H - Relais aus )

- Ausgangspegel nach der Schrittbeendigung ( L - Relais ein , H - Relais aus )
- Zeit der Pause ( Verspatung ) nach dem Start

PROGRAMMIERUNG
AUSGANGE
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Pause

Schritt: PROGRAMMIERUNG

h Schritt; 2
L AUSGANGE

PROGRAMMIERUNG

Lage: 1 S

500

Beretch: 0-80000 [msek]
Bestatige Pauseret!

SCHEE | T

RAMMIERUNG Schritt: 2

Lage: 1
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8. UBERSICHTFENSTER

Schritt:
Lage:

780.0

Position: 45.00 i
Nichster Schritt: 3 - SCHRITT LEER
Name:

Fedal: PROGRANK

BCHETTTHUMLALR

Lage Etop: EN

Q
SCHRTT LEER ooo

22.50 100

WERECHIEEUNG

22.00 _ 0.550
- s

3

WERBCHIEEUNG

120.00

3.00
L:0

= oscHEn
5

WERECHIEEUNG

10.00

2500
> s

T

WERBCHIEEUNG

120.00

300
* LGSC!I‘I;.E.ILJI
9

WERECHIEEUNG

10.00 100

vldle ez |2 e 1%

25.00 0.500 2029
L:0 [

= | sacHEN [ et

SCHRITT J SCHRITT
SCHLIESSEN HUMMER {EN EINFUGEN

Ubersichtfenster stellt einzelne Programmschritte dar und ermdglicht Anderungen und Korrekturen
im Programm zu machen.
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- Parameteridnderung

0

SCHRITT LEER

22.50

WVERSCHIEBUNG

22.00 ) 0 550
- i

3

WERBCHIEBUNG

120.00

3.00 )
> i
5

WERBCHIEBUNG

10.00

2500
-, i

i

WERSCHIEBUNG

120.00

3.00
-, i

10.00

WERSCHIEBUNG

25.00
= sy

.
N,
s
-,
s
-
%
ey
=,
=5

SCHLIESSEN KOP| E:Il‘?;rr-l

PROGRAMMIERUNG
VORSCHUB

1.000

Baweschi: 0000 = §0.000 [mmdLl]
Besiatige Morschub!

L]
mm— SPRLUNG

22.00

ACHSUNGE Pregrams TooLnM

Auf diese Weise kann man jeden Parameter andern.
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- Einlegen des leeren Schrittes

0

SCHRITT LEER

22.50

WERSCHIEBUNG

22.00
- ki

3
\ 120.00
WERSCHIEELR! 2\

3.00

Lo
=* LGECHEN

10.00

WERECHIEBUNG

25.00
= Loschin

120.00

YERBCHIEEUNG

3.00
= s

10.00

WERECHIEBUNG

25.00 22.50
, 52
= Losc;'ér‘: ">|

e e 12 e s e || =

SCHRITT SCHRITT SEHRITT SCHRITT
SCHLIESSEN NUMMER KOFIEREN EIW=I1GEH LOSCHEN

0

SCHRITT LEER

WERSCHIEBUNG 22.50

22.00
- sk

3

WER SCHIEBUNG

7| |

120.00

Schritt leer

4

SCHRITT LEER
3.00

Lt

= | ascHen

6

WER SCHIEBUNG

10.00

25.00
= Loschin

WER BCHIEBUNG

120.00

3.00
= LoscrLi'érl:

10

WER SCHIEBUNG

e s e e

10.00 100

SCHRITT SCHRITT SCHRITT SCHRITT
SCHLIESSEN HNUMMER KOFIEREN EINFUGERN LOSCHEN
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- Schrittkopieren

0

SCHRITT LEER

1

WER BCHIEBUNG

22.50 100

\ 22.00 1.000

Lo
* L&ICHEN

120.00

27|

WER SCHIEEUNG

4

SCHRITT LEER
3.00

Lo

= | Gschen

6

WERSCHIEEUNG

10.00

25.00
= Lcscin

WERSCHIEBUNG 120.00

3.00
O s

10

WER BCHIEBUNG

10.00 100

RS e

SCHRITT SCHRITT SCHRITT SCHRITT
SCHLIESSEN HNUMMER KOFIQREN EINFOGEM LOSCHEN

0

SCHRITT LEER

22.50

WERECHIEBUNG

22.00
- s

3

WERBCHIEEUNG

27|/

120.00

4

3.00
O wesint

WERBCHIEEUNG

10.00

25.00
= Losciiin

WERECHIEEUNG

120.00

3.00
O e

10

WERECHIEBUNG

10.00 100

S ER RS

SCHRITT SCHRITT SCHRITT SCHRITT
SCHLIESSEN HUMMER KOPIEREMN EINFOGEN LOSCHEN
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0

SCHRITT LEER

1

WER BCHIEEUNG

3

WER BCHIEEUNG

2250 100

22.00 1.000
= Loschin

120.00

22.00

Lo
* LUSCHEN

g
WERSCHIEBUNG

WERSCHIEEUNG

10

WERSCHIEEUNG

SCHRITT ‘ SCHRITT SCHRITT
SCHLIESSEN NUMMER HOF'QREN EINFUGEN

0

SCHRITT LEER

1

WERECHIEBUNG

3

WERSCHIEBUNG

3.00

* LOSCIP;.E::
10.00

25.00

* LOSCII‘;.E::
120.00

3.00

* Lo
LUSCHEN

RS R E A E Ea

10.00 100

22.50

22.00

Lo
* LGSCGHEN

120.00

SCHRITT
LOSCHEN

22.00

Lo
* LGSCGHEN

WERSCHIEBUNG

WERSCHIEBUNG

10

WERSCHIEBUNG

3.00
= scciin

10.00

25.00
= orchin

120.00

3.00
= scciin

A S e S e

10.00 100

SCHRITT SCHRITT SCHRITT

SCHLIESSEN NUMMER KOPIEREN EINFOGEN
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- Schrittloschen

0

SCHRITT LEER

1

VERBCHIEBUNG 22.50 100

22.00 1.000
= Losciiin

3

WER BCHIEBUNG

120.00

22.00
Vi & o
% 3.00

* LdSCIr;.é:
1

WERSCHIEEUNG

10.00

25.00
= Lascin

WERSCHIEBUNG 120.00

3.00
= oscain

10

WERBCHIEBUNG

AR ra e e Ea e

10.00 100

SCHRITT SCHRITT SCHRITT SCHRITT
SCHLIESSEN HUMMER KOFIEREN EINFUGEN LOQTHEN

0

SCHRITT LEER

1

WERECHIEBUNG

22.50

22 00 000 2029 10 00 29 Er)
o Losc;é: & Yes No Window

3

WERSCHIEEUNG

120.00

22.00 _
- ot
3.00 J Schritt loschen?

* Lo
LGECHEN

6

WERSCHIEBUNG

10.00

25.00
= Loschin

WERSCHIEBUNG 120.00

3.00
0w

10

WERSCHIEEUNG

10.00 100

SCHRITT SCHRITT SCHRITT SCHRITT
SCHLIESSEN MHUMMER KOFPIEREN EINFUOGEN LOSCHEN
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0

SCHRITT LEER

1

WER SCHIEBUNG

22.50 100

2200  1.000
= st

3.00 )
= Lozt

10.00

WER SCHIEBU NG

2500
= Loschin

i

WER SCHIEBUNG

120.00

300
= i

9

WER SCHIEEU NG 1 o 'oo
25.00
= Loschin

=i
N,
3.
N,
N,
=,
N,
N,
-,
=5

SCHLIESSEN
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9. SPEICHERN UND LADEN DES PROGRAMMS

T-Version der Steuerung ist mit PC mit dem Beruthrungsbildschirm und Operationssystem
Windows ausgestattet.

PC Speicherkapazitat ist in zwei Partitionen C: und D: geteilt.

Als Speichermedium ist SSD benutzt. In C: Partition ist Operationssystem installiert und Aufnahme
ist blockiert.

Fir Applikationsprogramme und Wickelprogramme ist D: Partition bestimmt, wohin kann man aufnehmen.

Disk D:  [a

Wickelprogramme g TPC

~ERN_22Ts [0 WINDING PROGRAMS

example1T _ 0 Winding_Description_JPG_ |
example2T

example3T

Verzeichnise

exampled
axampledT
exampled
example 8T
test_152kr_T

[dirs]: @ files: 8 [dirs]: 3 files: 0

SCHLIESSEN HLULS PHOEAME  PROGRAMM WLCHSLL KOFR UPAHL HMLH L R LOFSCHLH
s et PROLGHARIM HAFIL SFLCHERM WLRSLRCHNS VERLSEICHNES WOHSLMHRS VLRSS VLRI NCHNES
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9.1 LADEN DES PROGRAMMS

Schritt: 0
Lage:

e 0TRC
3 ERM_22Ts [ WINDING PROGR

example1T 0 Wireding_Desc
axample2T

S
WICKELN mesomms:  SPRUNG  PAUSE  enod axample3T

WORBCHUE TYHLLS DREHIAHL (0K OSEN

tosi_122kr_T
PEDAL
LA soeiin EOANOE . R KT [dws) & T )
WEEPRR] AT AUECANGE  Frograme I

BCHRTT TRHUMREER SCHRITTHLMME R SOHLESSEN ':,"_“ ""“‘"":';:':
. .

0

ERM_22Ts

axamplelT

exampleZT Wickelprogramm wird verlegt!
axampladT

anampled T
axampled
axample BT
test_152kr T

[awsf @ Faas B

Schritt: 0
Lage:

0.00

Position: 0.00 i
Machster Sehritt: 1 - VERSCHIEBUNG
Name: exampled

BEHRITTHUMLIEE  SCRrTTRSRITR
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9.2 SPEICHERN DES PROGRAMMS

Nach dem Erstellen wird Programm, das bis 350 Schritte enthalten kann, gespeichert.

Schrift:
Lage:

0.00

EmcEEe: | PRLUIHD PRigE B R

VORBCHGE IYRLUS  DREHDSL §ussiiosen
o ERSNGE

[ il
WAMDEPUME] AR PUREY RGO AN

Pl TRl R

gramm, best:

exampled_1_

By

D:AWINDING PROGRAMSE

o-
ERN_22Ts
axamplal T

0 HORATEL
axamplad ' [0 Mavijacie programy_T
exampled T aers 0 Translations
axamplad 1 gveia
pxamplas 0 VERZE
exampla 8T SRID0_CAN Moda Quarding. dat

[} filea: 8

ERN_Z2Ts
examplalT
anampla2T
axampladT
axamplad
examplad T
exampla$
anampla BT
tost 152kr T

a1 d e B

0
ERN_Z2Ts
axamplelT
anample2T
axamplelT
axampled
axampledT

axampleS
axample 8T

feaac 10

T
[ o
Fa TREAE] b

axamplaiT
axampla2T
axamplalT

axampledT
oxampled 1
axamplas
oxampls BT
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O TPC

0 WINDING PROGRAMS

0 Winding_

o Ed

EERNZZ

cription_JPG




o | S

E-fERNZZ

]

axamplod

0.
ERN_22Ts
axamplal T
BHAMp
axampla3T

exampled T
anampled_1
anamplas
T mpla__ElT

9.3 KOPIEREN DES PROGRAMMS

Diese Funktion ermdglicht fertige Programme zu kopieren.

Schrift:
Lage:

By

D:AWINDING PROGRAMSE

i-
U . 0 u ERN_22Ts [ ERN_T VZOR_A

axamplal T FIRMWARE
P .

OMAVODERNT
WICHELN wescmssss  SPRUNG  PAUSE ¥ & npled — 0 HORATEL

[0 Mavijacie programy_T

. 0 Translations
0 vei3
VORECHUS  IYWLUS  DREWDML §ussiionen \

0 VERZIE
SRI0D_CAN Hoda Duarding.det
w:rl:.:‘:m u-l:-.:::: :um_q.uf:‘ Pr [ @ foign §

BT T R R FCHR T TRIUKRE R

»

o Ed o Ed
E:FERNZ2 E-FERNZY?

]

axamplod

0.
ERN_22Ts
axamplal T
axample2T - axamplaT
axampla3T - axampla3T

u.i::'nnpir.‘d-T e examplad T
vu.1:.||np1r.u:-_"| anampled_1
axampled axamplas

oxampls BT axampla 8T

e e
L AT

S7T/ERNT/V 1.1



10. MENO

Diese Funktion ermoglicht Grundeinstellung der Wickelmaschine zu wechseln.

Fabrikeinstellungen

Fehlermeldungen Programmsperre
Monitoring Modellwahl
und Login
Sprachwahl
PIN Kode
Modell: ERN-22 Anderung
Getriebe: 12000 [Umin] i Koo Maschinenummer
Max.Breite: 210.00 [mm)] e
Nummer: 1 Lagedarstellung
Lizenz: 1024
Version: 058.082.924 '- Nullen der
Windungszahl

Beschl.-Bremsen

Operator: operator 5
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10.1 SPERRE DES PROGRAMMS

Es ist moglich Programmierung durch PIN oder MASTER Kode zu sperren oder zu 6ffnen.
Es ist Schutz gegen ungewilinschten Aenderungen. Korrekturen beim Wickeln, die nicht
Bestandteil des Programms sind, sind nicht blockiert (DrahtfGhrerposition und Richtung,
Rickabwickeln usw.).

Madall: ERMN-22

Gart riarba: 12000 [Wirni rl'l
Max. Breite: 210.00 [rmm]
Humimer: 1

Lizenz: 1024

Version: 058.082.924

Opearator: oparator 5

Modell: ERMN-22
Geatrieba: 12000 [Wmin]
Max. Breite: 210,00 [rmim)
Nurmmar: 1

Lizenz: 1024
Varsion: 058.082 924

Qparator oparator 5
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10.2 FEHLERMELDUNGEN

Mikroprozessorsteuerung mit dem leistungsfahigen Software bieten breite Programmieren-
mdglichkeiten. Fehlerschritte bei der Programmierung werden durch Fehlerausgabe gemeldet:

ERROR Mikroschalter

Mechanische Stérung der Drahtfihrerlage. Es entsteht damals, wenn Seitenkraft auf den
Drahtfuhrer kritischen Wert des Motormoments Ubertrifft.
Der nachste Schritt: Netzschalter ausschalten und wieder einschalten

ERROR Drehzahl gegen Vorschub

Einprogrammierte Werte des Vorschubs und max.Drehzahl Gbertreffen max.Verlegegeschwindigkeit
des Drahtfuhrers 75 mm/sek.

Der nachste Schritt: ENTER-Taste driicken und Drehzahl oder Vorschub umprogrammieren
ERROR Drahtfiihrerlage ausser Bereich

Summe der Koordinaten des rechten Wendepunktes und relativer Lage ist grésser als

max. Wickelbreite, oder aktuelle Drahtflhrerlage plus Sprung bertreffen Null- oder Maximalbreite
Der nachste Schritt: ENTER-Taste driicken und Programm oder relative Lage andern

ERROR Programm ist nicht logisch

Programm ist nicht logisch gestaltet. Beim Zyklustyp KontSCH kann nicht der nachste Schritt
Verschiebung, Sprung oder riickseitige Wickeln sein.

Volle digitale Steuerung durch CAN ermdglicht Fehler des Servodrivers SERVOSTAR zu
kontrollieren und zu speichern. Angaben Uber Fehler auf dem Display helfen dem Service-Techniker
Problem zu identifizieren.

Maodell: ERM-22
Guotriake; 12000 [Wmin]

Max.Braite 210.00 [rmm]
Mummer: 1

Lirenz: 1024
Varsion: 058 082 924

Oparator: oparator §

ENTER

60/ERNT/V 1.1



10.3 WAHL DES MASCHINENMODELLS

Modell: RMN-2
Gatrial: 12000 [Uirmin]

Max. Breite: 210.00 [mm)] Bestatige MASTER Kodel
1

Murmimar:
Lizenz: 1024
Varslon: 058.082.924

Qparator: oparator 5

Besidtige max, Wickelbreie!

T 210.00

10.4 SPRACHWAHL FUR DISPLAY

Es ermdglicht entsprechende Sprachversion flir Display zu wahlen.

61/ERNT/V1.1

Maodall:
Gatrieba:
Max.Braite:
Nummear:
Lizenz:
Varsion:

Qparator

300 [Uimin]
1800.00 [rmm]
1

1024
058.082.924

oparatar 5




10.5 EINGABE DER MASCHINENNUMMER

Die Funktion ermdglicht Maschinennummer fiir Orientierung im Netz einzugeben.

Modaell:
Gatriabe:

Max, Braite:
Nummer:
Lizenz:
Varsion:

Operator:

10.6 KODEWAHL FUR BEDIENUNG - PIN

Benutzer hat zwei Koden zur Verfiugung :

12d{|ﬁ tU-‘min]
210.00 [miw]

1 (%
1024
058.082.924

operator 5

MASTER Kode - ermdglicht alle Einstellungen in Menl durchzufiihren. Kode ist durch Hersteller
festgelegt und in Garantieschein der Maschine angegeben.

PIN Kode - ermdglicht nur Sperre und Offnen der Programmierung. Der Benutzer kann Kode
im Bereich von 0 - 999999 andern. Vom Hersteller eingestellte Nummer ist 0.

Modell:
Getrieba:

Max.Breite:

Nummer:
Lizenz:
Version:

Oparator:

12000 [Wimin]

210.00 [mm] M
1

1024 T

058.082.924

operator 5
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10.7 MODE DER SPINDELNULLPOSITION

Maodell: ERN-22
Gatriaba: 12000 [Wmin]
Max.Breita: 210.00 [mm]
Nummaer: 1

Lizenz: 1024
Varsion: 058.082.924

Oparator: opearator 5

ENTER

Wickelmaschine bietet zwei Mdglichkeiten der Einstellung:

- SPINDEL NULLPOSITION GEHALTEN - absolute Nullposition nach dem RESET ist wahrend allen
Wickelschritten und Manuellmanipulation mit Spindel gehalten

- SPINDEL NULLPOSITION IST NICHT GEHALTEN - Nullposition wird nach dem aktuellen Zustand
wie neu beim Zyklusstart eingestellt
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11. FIRMWARE UPGRADES

Dateien fir upgrade kann man durch E-mail schicken.
Es sind zwei Typen der Dateien:

- upgrade des Applikationsprogramms in PC
- tpcerxxx.tpe - upgrade flr Steuerungsplatine, wo xxx Versionnummer (z.B. tpccr439.tpc) ist.

11.1 UPGRADE DES APPLIKATIONSPROGRAMMS IN PC
Fur upgrade braucht man folgende Schritte zu halten:

- geschicktes Programm kopieren und 6ffnen

- Tastatur und Maus in USB-Konnektore anschliessen
- Wickelapplikation schliessen (z.B. CTRL+ALT+DEL)
- "upgrade" nach den Angaben installieren

11.2 UPGRADE DER STEUERUNGSPLATINE

- USB-Schlussel in Konnektor einstecken
- man wahlt Disk E: und Datei tpcerxxx.tpc (tpcdpxxx.tpc)
- durch Doppelklick man startet upgrade (man braucht Master Kode Eingabe)

WICKELM ]| 75
22.00 D:AWINDING PROGRAMS

Lage: 0

LOSCHEN 0-
2 2 . Du el ERN_22Ts

axamplaiT

exampladT
example3T

< PR AN
exampled
exampledT
FNETOREE axampled 1
axamplas
i H

axampla _ElT [| TPC _linguist

WCRELH
2200

mecmm—" GPRUNG

e iR _—
w0 A0 FECAL -
=11 W IS AUSOANOE Pregress

SOHRITTRUMLIER

arymm oy T T ]
ST VETER WRTE R ST R RTS8 R

ERN 22T ERM_22Ts
axampleiT
axample2T

axamplalT
= exampladT
example3T cerdBd.1pe example3T
exampled '
axampledT
axampled_1
axampled
example BT

axampled
exampledT
aampled_1
axamplas
exampla_8T

BaI
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12. ERSTELLUNG UND ANDERUNGEN IN BEDIENUNGSLISTE

Fur die Identifizierung bei der Aufnahmenerstellen man braucht Name der Bedienung. Im Falle,
dass wir Erstellen der Aufnahmen erlauben, jeder Arbeiter sollte eigenes Kode haben.

Bei der Maschineneinschalten er meldet sich durch dieses Kode. Angaben tiber Namen und Koden
befinden sich in Datei D:\TPCERN\MenaObsluhy.ini.

Bei der Dateianderung man halt folgende Schritte:

- auf dem USB-Schlissel leeres Verzeichnis bilden und dort Datei D:\TPCERN\MenaObsl|uhy.ini
kopieren (diese Datei ist auch auf dem gelieferten USB-Schlissel erstellt)

- USB-Schlussel in anderen PC mit Tastatur und passendem Program (wordpad, notepad...) einstecken,
man 6ffnet Datei MenoObsluhy.ini und man andert Daten:

- man wechselt nie erste Zeile, es muss in Form [MenaObsluhy] bleiben
- alle andere Zeilen sollen in dieser Form sein: Nummerkode der Bedienung = Name,
z.B. 127 = John Smith
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13. EINSTELLUNGEN FUR PRODUKTIONAUFNAHMEN UND TERMINALREGIME

Man braucht Maus zu benutzen.

Durch Klicken auf Monitoring + Login man &ffnet Mend.

Madell:
Gotriokas
Max, Broite:
Mumimear:
Lizenz:
Varsion:

Oparator:

.1 2|:Il1:ll:i .[U|'I1Iir'l.]
210.00 [mm]
1

1024
058.082.924

oparator 5

13.1 PRODUKTIONAUFNAHMEN

Sorn producton Mmoo s Sl Drelete peoduchon records

Erstellen von Produktionaufnahmen - im Falle, dass wir Produktion verfolgen wollen,
man braucht diese Moéglichkeit zu aktivieren (kreuzen)

Alte Aufnahmen automatisch l6schen - kann man einstellen (durch kreuzen), ob alte Aufnahmen
automatisch geldscht werden und wenn ja, nach wieviel Tagen.

Produktionaufnahmen in Datei speichern - diese Funktion erméglicht Aufnahmen in XML-Datei
zu speichern. Nach dem Tastendriicken man 6ffnet Dialogfenster fiir Dateispeichern und man bietet
eingestellten Dateiname: "TabProd_ERN_num_X", wo X=Maschinenummer.

Auf diese Weise kann man Produktionaufnahmen mittels USB-Schllissels aus der Maschine in PC
in Programm MonitorERN flr weitere Arbeit Ubertragen.

Produktionaufnahmen léschen - diese Funktion erméglicht alle Aufnahmen zu I6schen.
Im Falle, dass automatisches Loschen nicht benutzt wird, man empfiehlt Aufnahmen regelmassig
in XML-Datei zu speichern, in PC aufzunehmen und in der Maschine zu 16schen.
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13.2 TERMINALREGIME

TERMINAL = Darstellung der Wickelvorschrifte - wenn man diese Moglichkeit wahlt, als
Hauptfenster wird wahrend des Wickelns automatisch Fenster mit Wickelvorschriften dargestellt.

- Schritt: 2 WICKELN
22.00 & Tl 22.00
22.0

Position: 10.40 il . Position:

Nichster Schritt: 3 = VERSCHIEBUNG i Nichster Schritt:
Name: exampled = Name:

Pedal: PROGRANM " Pedal: PROGRAMM

—_—
sCHT TS " - TR T
BOETTHUMMER BCRIT - B RTTTRLRRAL R B RRTTTRURRAL R
+ 1 i

Wickelvorschrifte kdnnen der Bedienung wichtige informationen tber Wickeln gewahren.

Wenn zum Wickelprogramm auch Wickelvorschrift erstellt ist, so wird auf dem Bildschirm immer
automatisch Beschreibung der technologischen Operationen des aktuellen Schrittes dargestellt.
Diese Daten sind vom Wickelvorschrift wie Texte oder Bilder Gbernommen.

Ausnutzung der Wickelvorschrifte:

- Unterstiitzung der technologischen Disziplin und Fehlerreduktion der Bedienung laut ISO
- operative Anderung des Sortiments auch im Falle der komplizierten Vorschriften

- Beschleunigung und Vereinfachung der Schulung von neuen Arbeitern
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Zur Wickelmaschine ERN-T sind folgende Programme angeboten:

WD_TEXT.EXE - Erstellen der Vorschrifte in Textform (Textdokument im Format ".rtf").

Programm ermdglicht Beschreibungstext fur einzelne Schritte so anzugeben, wie es beim Wickeln
dargestellt wird. Die ganze Beschreibung befindet sich in einer Datei und man braucht sie unter Name
"NameWickelprogramm.rtf" (z.B. fir Programm "trafo.475" man speichert unter Name "trafo.475.rtf")
zu speichern. Man braucht Vorschrift in gleiches Verzeichnis wie Wickelprogramm zu speichern.
Programm enthalt Animationshilfe fur schnelle Bewaltigung der Arbeit mit dem Programm.

Wickelvorschrift in Textform

R S
< 10.0 175.01 2.00

Winding 175 turns, cut the wire, insert

black tube, fix the wire to the shaft.

Prepare isolation band and press
START -- winding 2 turns

WD_JPG.EXE - Erstellen der Vorschrifte in Bilderform (Bilder in Form ".jpg").

Man vorbereitet passende Fotos von einzelnen Schritten des Wickelprogramms. Es ist nicht nétig

in hoher Qualitat zu fotografieren und gunstig im Seitenverhaltnis 16:9. Man Ubertragt Fotos in neues
Verzeichnis in PC. Man startet Programm WD_JPG.EXE, man 6ffnet Wickelprogramm und vorbereitete
Fotos. Programm erméglicht einfach einzelne Fotos zu geforderten Schritten zu reihen.

Foto wird bei der Zuordnung reduziert, umgenannt und unter neuen Namen in Verzeichnis des
Wickelprogramms gespeichert. Ursprungliche Fotos bleiben ungeandert. Programm schafft direkt
Fotoeditor zu 6ffnen, wo kann man Bild mit dem Text zu erganzen, oder farbig wichtige Informationen
hervorzuheben. Bilder haben Namen "Wickelprogramm.StepXY.jpg", wo XY ist Schritthummer und
es ist notig sie in gleichem Verzeichnis wie Wickelprogramm zu halten.

Programm enthalt Animationshilfe fir schnelle Bewaltigung der Arbeit mit dem Programm.

Wickelvorschrift in Bildern

Echriant:
3 WICKELN
e
2.00
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14. GETRIEBEWECHSEL

14.1 GETRIEBEWECHSEL ERN 100

Getriebewechsel kann nur solche Person durchfihren, die dazu beauftragt ist und mit der
Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften vertraut ist.

Zahnriemengetriebe ist unter dem Deckel ( 9 ) untergebracht. Die Maschine ist aus der

Produktion mit der Getriebe "300" geliefert. Beim Wechsel der Getriebe "600" setzen wir folgends fort:

- Maschine durch Hauptschalter ausschalten und Stecker herausziehen

- Deckel demontieren

- 4 Schrauben der Motorplatte lockern, Zahnriemen nachlassen und ablegen

- Zahnrad mit der Markierung "300" demontieren und Zahnrad "600" aufsetzen. Bei dieser Getriebe
wird auch der kiirzere Zahnriemen benutzt, der gespannt und mit den Schrauben gesichert wird.

14.2 GETRIEBEWECHSEL ERN 150

Zahnriemengetriebe ist unter dem Deckel ( 9 ) untergebracht. Die Maschine ist aus der
Produktion mit der Getriebe "150" geliefert. Beim Wechsel der Getriebe "300" setzen wir folgends fort:

- Maschine durch Hauptschalter ausschalten und Stecker herausziehen

- Deckel demontieren

- 4 Schrauben der Motorplatte lockern, Zahnriemen nachlassen und ablegen

- Zahnrad mit der Markierung "150" demontieren und Zahnrad "300" aufsetzen. Bei dieser Getriebe
wird auch der kiirzere Zahnriemen benutzt, der gespannt und mit den Schrauben gesichert wird.

14.3 GETRIEBEWECHSEL ERN 200

Zahnriemengetriebe ist unter dem Deckel ( 9 ) untergebracht. Die Maschine ist aus der
Produktion mit der Getriebe "75" geliefert. Beim Wechsel der Getriebe "150" setzen wir folgends fort:

- Maschine durch Hauptschalter ausschalten und Stecker herausziehen

- Deckel demontieren

- 4 Schrauben der Motorplatte lockern, Zahnriemen nachlassen und ablegen

- Zahnrad mit der Markierung "75" demontieren und Zahnrad "150" aufsetzen. Bei dieser Getriebe
wird auch der kiirzere Zahnriemen benutzt, der gespannt und mit den Schrauben gesichert wird.

Bei jedem Getriebewechsel ist es nétig neue Getriebe in die Steuerung umzuschreiben
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15. KOMPLETITAT DER EINRICHTUNG UND ZUBEHOR

Zu jeder Wickelmaschine wird geliefert:

1 Stk Qualitats- und Kompletitatszeugnis
1 Stk Anleitung in pdf

Zupackung: ERN 100 ERN 150 ERN 200

2 Stk Sicherung T 630 mA/250V T 630 mA/250V T 630 mA/250V
2 Stk Sicherung T 1,25 A/250V T 1,25 A/250V T 1,25 Al250V
1 Stk Mikroschalter WN 559 00 WN 559 00 WN 559 00

1 Stk Zahnrad 60 5M 25-6W 60 5M 25-6W 36-5MR-25/6F
1 Stk Zahnriemen 5MR-600-25 5MR-700-25

Sechskantstiftschliissel 4 Stk 4 Stk 4 Stk

16. SICHERUNGSWECHSEL

Sicherungswechsel fiihren wir bei dem ausgeschalteten Netzschalter und bei der vom Netz
abgeschalteten Einrichtung durch.

Sicherungen befinden sich auf dem Hinterpaneel des unteren Schranks der Wickelmaschine.
Beim Wechsel benltzen wir nur vorgeschriebene Typen und Werte der Sicherungen.

17. WARTUNG

Weil die Wickelmaschine minimale Anzahl der mechanischen Getriebe enthalt, ist die Wartung
sehr einfach und minimal. Fur den stérungslosen Betrieb ist es nétig:

- immer nach der Schicht Wickelraum von Staub, Schmutz und Drahtresten zu reinigen
- Zustand und die Spannung des Zahnriemens zu kontrollieren
- die verwendeten Kugellager haben eine Dauerfettfullung ohne bedarf des Schmierens

18. GARANTIE UND SERVICE

Garantie ist 24 Monate nach der Lieferung.

Garantie bezieht sich nicht auf Fehler, die durch falsche Manipulation oder unberechtigte Eingriffe
in die Maschine entstanden.

Garantie - und Nachgarantieservice sichert Hersteller.
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