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1. Uber dieses Dokument
1.1 Mitgeltende Dokumente

Alle verfigbaren Dokumente zum Produkt www. folienvorschub.de

Typ Produkt Lieferant Inhalt

NE 210 Zahler Baumer Handbuch

PD4-C59xx-E-08 Schrittmotor mit Nanotec
integriertem

Controller

Betriebsanleitung

Tab. 1: Mitgeltende Dokumente zum Produkt

1.2 Produktversion

Die vorliegende Dokumentation bezieht sich auf folgende Ausgabestdnde:
— Firmwareversion des integrierten Antriebs FIR-v1650-B527540
— System zu Programmierung des Antriebes PNDS 1.1.0
— Programm VE120SC_07_CW_CCW_Quickstop V.23-04
Bei Austausch des Motors entsprechend Programmierung durchfiihren.
Bei Verwendung einer anderen Firmwareversion prifen, ob eine dazu
entsprechende Version der Dokumentation vorliegt www.folienforschub.de

2.  Sicherheit
2.1. Sicherheitshinweise

Allgemeine Hinweise

e Diese Gerdte mussen nach den Angaben dieser Betriebsanleitung in
Betrieb genommen, bedient und gewartet werden. Eine andere
Verwendung ist ohne die schriftliche Genehmigung des Herstellers nicht
zuldssig und kann zu Schaden bei Personen, der vollstdndigen Maschine
oder Sachwerten fiihren.

e Jede Person, die an der Wartung, Inbetriebnahme, Bedienung und
Instandsetzung der Vorschubgerate mitwirkt, muss diese
Betriebsanleitung, insbesondere den Abschnitt ,Sicherheit” gelesen und
verstanden haben. Alternativ kann eine Belehrung durch Beauftragte
des Betreibers erfolgen.

e Dem Betreiber wird empfohlen, sich das Verstandnis der

Sicherheitsinformationen schriftlich bestatigen zu lassen.

Es unterliegt der Sorgfaltspflicht des Betreibers, die Vorrichtung nur

dann zu betreiben, wenn diese sich in einwandfreien Zustand befindet.

Gewadhrleistung der Sicherheit am Arbeitsplatz

e Den Arbeitsbereich und den Boden rund um die Vorrichtung sauber und
frei von Ol, Fett und Materialresten halten.
e Ausreichende Beleuchtung im Arbeitsbereich der Vorrichtung.
e Die Vorrichtung nur am vorgesehenen Ort verwenden.
Gewadhrleistung der elektrischen Sicherheit

e Vor Ausfiihrung von Wartungs- oder Reparaturarbeiten das Produkt vom
elektrischen Stromanschluss trennen.

¢ Nach Ausfiihrung von Instandhaltungsarbeiten an der Verkabelung oder
elektronischer Komponenten, ist immer der Sicherheitstest durchzufiihren.

¢ Vorschubeinheiten immer mit angeschlossenem Schutzleiter im Netzkabel
betreiben.

¢ Bei Feststellung von Defekten ist die Vorschubeinheit vom Stromanschluss
zu trennen und fiir den weiteren Betrieb zu sperren. Es ist eine
unverzigliche Reparatur zu beauftragen
Gewdhrleistung allgemeiner Forderungen des Arbeitsschutzes

o Bei Midigkeit, Unkonzentriertheit bzw. unter Einfluss von Medikamenten,
Alkohol oder Drogen ist das Arbeiten an der Vorrichtung verboten.

e Tragen Sie Sicherheitsschuhe, um sich im Falle herabfallender
Gegenstande vor FuRverletzungen zu schitzen.

e Tragen Sie gegebenenfalls Schutzhandschuhe, um sich vor
Handverletzungen zu schiitzen.

e Um Verletzungen im Kopfbereich in Folge von Erfassen und Aufwickeln
durch bewegliche Teile zu verhindern, missen lange Haare nach hinten
gebunden oder ein Haarnetz getragen werden.

e Tragen Sie enganliegende Kleidung.

Sicherheitskennzeichnungen und sonstige Hinweise

e Kennzeichnungen am Produkt beriicksichtigen.

e Das Produkt kiihl, trocken, UV-geschiitzt und korrosionsgeschiitzt lagern.

Fir kurze Lagerzeiten sorgen.

2.2. BestimmungsgemaBe Verwendung
Die bestimmungsgemaRe Verwendung der Folienvorschiibe ist der getaktete
Transport von PE-Schutzfolien. Die Vorschubeinheiten sind fiir den Anbau an
Ultraschallschweimaschinen vorgesehen.

Der Vorschubantrieb zieht die Folie von einer Abwickelrolle ab und zieht sie
zwischen der Sonotrode und dem zu verschweiBenden Teil hindurch. Eine
gefederte Schwenkrolle auf der Abwickelseite dient dem Straffhalten und der
Gewdbhrleistung der horizontalen Fiihrung. Eine Rolle mit Spreizkern dient der
Aufwicklung der verbrauchten Folie.

Abb. 1 Folientransport

e Einsatz in industrieller und gewerblicher Umgebung

e Keine Verwendung in explosions- oder feuergefahrlicher Umgebung
e Einsatz in trockenen staubfreien Rdumen

e Zuldssiger Temperaturbereich: 5° C bis 40° C

e Verwendung von PE-Folie

2.3. Qualifikation des Fachpersonals

Arbeiten am Produkt nur durch qualifiziertes Fachpersonal welches die Arbeiten
beurteilen und Gefahren erkennen kann. Das Fachpersonal hat Kenntnisse und
Erfahrungen im Umgang mit elektrischen Antriebssystemen.

2.4. Sicherheitseinrichtungen

Der Folienvorschub ist in das Sicherheitskonzept der Ultraschallschweifmaschine
einzubinden. Der Vorschubstart muss in den SchweiBablauf so integriert werden,
dass der Bediener die Bewegung erwarten darf und sein Verhalten entsprechend
anpassen kann.

Mit dem Einschalter kann der
Vorschub gestoppt werden. Dabei ist
ein Nachlauf vorhanden.

Optional kann durch das Wegschalten
eines Freigabesignal von der
Ultraschallschweifmaschine ein Quick-
Stopp ausgeldst werden.

Abb. 2: Netzschalter



2.5. Restgefahr

A\ VORsICHT

Verletzungsgefahr an Einzugsstellen der Aufwicklung.

e Vermeiden Sie die Nahe zur Einzugsstelle beim Folientakt oder Testlauf.
e Tragen Sie enganaliegende Kleidung. Binden Sie lhre Haare nach hinten oder
tragen Sie ein Haarnetzt um Kopfverletzungen zu verhindern.

3.  Weiterfiihrende Informationen

— Bei technischen Fragen kontaktieren =» Info@folienvorschub.de de

— Zubehor und Ersatzteile = _www.folienvorschub.de

4.  Produktiibersicht
4.1. Lieferumfang

Der Folienvorschub kann in den folgenden Steuerungsausfihrungen und
Folienbreiten geliefert werden:

Typ/Bezeichnung | Folienbreiten

VE120B 20mm-120mm
VE160B 20mm-160mm
VE200B 20mm-200mm
VE250B 20mm-250mm
VE300B 20mm-300mm
VE350B 20mm-350mm
VE400B 20mm-400mm
VE450B 20mm-450mm

Die Vorschubeinheiten sind flr unterschiedliche Folienbreiten ausgelegt. Dabei
muss die Folie immer mittig auf Vorschubwelle bzw. Umlenkrolle laufen!

Integrierter Steuerung
(Standardausfiihrung) - alle
Bedienelemente befinden sich oben
auf dem Aufwickelantrieb.

Abb. 3: VE120-B Aufwickeleinheit

Externer Steuerung (im separaten
Gussgehause)

Abb. 4: Externe Steuerung

Ohne Steuerung (Ansteuerung von
der Ultraschallschweifmaschine)

Abb. 5: VE120B ohne Steuerung

Ab der BaugroBe VE300B werden die Maschinen mit einer zusatzlichen Stiitze an
der Antriebsachse ausgeliefert.

Abb. 6: VE300B-K4-EX

Im Lieferumfang sind folgende Komponenten enthalten:

Gestellteile zur Aufstellung bzw. Befestigung an der
Ultraschallschweifmaschine

Vorschubantrieb mit Aufwicklung

Abwicklung

Betriebsanleitung.

4.2. Funktion

Der Vorschubantrieb zieht die Folie von einer Abwickelrolle ab, und zieht sie
zwischen der Sonotrode und dem zu verschweienden Teil hindurch. Eine
gefederte Schwenkrolle auf der Abwickelseite dient dem Straffhalten und der
Gewdbhrleistung der horizontalen Fiihrung. Eine Rolle mit Spreizkern dient der
Aufwicklung der verbrauchten Folie.

Besonderheiten:

Als Antrieb ist ein Birstenloser DC-Servomotor mit integriertem Controller
(Schrittmotor) eingesetzt. Kein Verschleil von Kohlebirsten.

Die Krafttbertragung auf die Vorschubwalze und die Folienaufwicklung
erfolgt mittels 3mm Rundriemen. Die Spannung des Rundriemens begrenzt
die Antriebskraft.

Die Rundriemen sind die einzigen leicht austauschbaren VerschleiBteile.
Der Rundriemen zwischen Vorschubwalze und Aufwicklung arbeitet als
Rutschkupplung. Die Vorspannung des Riemens bestimmt die Zugkraft beim
Aufwickeln. Unterschiedliche Riemenlangen sind lieferbar.

Lange Riemen fiir diinne, schmale Folie bzw. geringe Zugkraft.

Kirzere Riemen fir dicke, breite Folie bzw. groRe Zugkraft.

Spreizkern zum kernlosen Aufwickeln der verbrauchten Folie.

Abwicklung ist fuir eine konstante Folienbahnspannung mit einer gefederten
Schwinghebel-Bremskombination ausgeriistet.



4.3. Systemiibersicht
4.3.1. Produktaufbau

Abb.7: Komponenten

(1) Abwicklung

(2) Aufwickelantrieb

(3) Aufwicklung mit Spreizkern
(4)  Umlenkrolle Schwinghebel
(5) Andruckrolle

(6) Netzkabel

(7) Steuerkabel

(8) Taste freier

Vorschub

(9)

Zahler

(10) Potentiometer

(11)
(12)
(13)
(14)
(15)

Wickelgeschwindigkeit
Netzschalter
Riemenbremse
Drehfeder
Sensorhalter
4mm induktiver Sensor (optional)

Die Positionen 14 und 15 sind nicht im Lieferumfang enthalten (optional)!

4.3.2. Interne Komponenten

(16) Klemme Ausgangsrelais fur
Funktionsabfrage. (bei Auslieferung
nicht verdrahtet)

(17) Elektronikmotor Nanotec
PD4-C5918M4204-E-08

(18) Schaltnetzteil RS-25-24 MEAN WELL

Abb.8: Elektrokomponenten

(19) Antriebsriemen 1 vom Motor zur
Antriebsrolle dient als Uberlastsicherung)

(20) Antriebsriemen 2 arbeitet als
Rutschkupplung von der Antriebswelle
zum Spreizkern. Die Ldnge des Riemens
bestimmt die Aufwickelspannung der

Abfall-Folie.

Abb.9: Riemenfiihrung

4.3.3. Zadhlersteuerung

Der Vorschubschritt wird mittels eines Vorwahlzahlers gesteuert. Nach dem
Anlegen des Startsignales erhalt der Motor eine Freigabe, solange bis der
vorgewdhlte Weg erreicht ist.



5. Transport

A\ vORsICHT

Unerwartete und ungebremste Bewegung von Bauteilen.
Die Druckscheibe von der Aufwicklung und die Kernaufnahme (im weiteren Text
Bobby-Kern genannt) an der Abwicklung kénnen von den Wellen rutschen. Dies
kann zu Schaden an der Mechanik und zu Quetschungen an Korperteilen fiihren.
e Andruckrolle der Aufwicklung mit Federbigel in die angedrickte Stellung
bringen.
e Druckscheibe am Spreizkern und Bobby-Kern jeweils festklemmen.

1. Produktgewicht berticksichtigen =» 4.4 Technische Daten.

2. Folienvorschub wird verpackt geliefert.

3. Bei defekter Transportverpackung Folienvorschub Gberpriifen. Mangel der
Transportfirma und dem Hersteller umgehend anzeigen.

6. Montage
6.1. Maechanischer Aufbau

A\ vORSICHT

Verletzungsgefahr durch herunterfallende Bauteile.
Es konnen Teile auf die FiiRe fallen und Verletzungen auftreten.
Bewegliche Teile der Mechanik in sichere Lage bringen.

Vor der Inbetriebnahme des Folienvorschubes sind die fiir den
Transport abgebauten Teile wieder anzubringen.

Es ist eine Sichtpriifung auf lose Verbindungen durchzufiihren.
Befestigungsschrauben sind eventuell nachzuziehen.

Die Abwicklung und der Aufwickelantrieb sind an die
Ultraschallschweimaschine fest anzubringen und zueinander
auszurichten, damit die Folie ohne zu verlaufen aufgewickelt werden
kann.

6.2. Elektrische Installation

A\ WARNUNG

Verletzungsgefahr durch Stromschlag.
e Bei Arbeiten innerhalb des Gerétes ist eine Trennung der Anschlussleitung vom
Netz durchzufiihren.
¢ |EC 60204-1/EN 60204-1 beachten.
e Arbeiten innerhalb des Geréates dirfen nur von einer Elektrofachkraft
durchgefiihrt werden.

Das Netzkabel ist an eine Schutzkontaktsteckdose mit ordnungsgemaf
installiertem Schutzleiter oder an die Maschinensteuerung 230 V AC, mit
Schutzleiter anzuschlieRen.

Der Steuereingang der Maschine ist bei der Standardausfiihrung mit einem
Steuerausgang 24 V DC, 8 mA, der Ultraschallschweifmaschine zu verbinden.
Bei Ausfiihrung ,potentialfreier Starteingang” ist der Steuereingang mit einem
potentialfreien Relais 24 V DC 8 mA zu verbinden, der Folienvorschub startet,
wenn der Steuereingang kurzgeschlossen wird. Das kann auch durch einen
Endschalter erfolgen.

7. Bedien- und Anzeigeelemente

Die Bedienung des Folienvorschubes erfolgt mit folgenden Bedienelementen:

——— ‘

Abb.10: Bedienung

(1) Netzschalter

(2) Taste freier Vorschub (Joggen)-unabhangig Soll-Wert

(3) Potentiometer zur Regulierung der Foliengeschwindigkeit
(4) Taste zum Start des Vorschubes (Reset Zahler) bei Betatigen der
(5) Taste zur Auswahl Eingabestelle

(6) Taste zur Erhdhung des Zahlenwertes

(7) LED X Displayanzeige Istwert

(8) LED P Displayanzeige Sollwert

(9) Display

(10) Taste zur Umschaltung der Displayanzeige zwischen X und P
(11) Piktogramm zur Einstellung des Sollwertes

Der Zéhler arbeitet in den Ebenen: Bedienung und Programmierung. Er ist flr die
Anwendung vorprogrammiert und das Gerét befindet sich nach dem Einschalten
der Betriebsspannung automatisch in der Bedienebene.

Es sind folgende Funktionen maoglich:

e Der Vorschubweg (Soll-Wert) kann eingestellt werden, wenn die LED ,P*
aufleuchtet. Wenn die LED ,X* aufleuchtet, wird der IST-Wert angezeigt.

o Uber die Pfeiltaste -> wird zwischen der Sollwert Eingabe (LED P) und der
Ist-Wert Anzeige (LED X) gewechselt, bzw. dient zum Quittieren des
eingestellten Soll-Wertes nach der Anderung.

e Taste < dient zur Auswahl der zu dndernden Ziffernstelle im Sollwert Men.

e Taste A zum Hochzdhlen der ausgewdhlten Ziffernstelle.

e Zur Einstellung weiterer Ziffernstellen, Schritt 2 und 3 wiederholen.

e Mit Taste -> den eingegebenen Parameter quittieren und erneut driicken
um zur Ist-Wertanzeige (LED X) zu wechseln.

e Erfolgt innerhalb von 15s keine Quittierung, bleibt der vorherige
Einstellwert erhalten.

8. Bediensoftware

Am Folienvorschub ist in der beschriebenen Ausfiihrung keine Bediensoftware
erforderlich.



9.  Maschine Bedienen

9.1. Aufspannen der Folie

A vorsicHT

Verletzungsgefahr durch unerwartete Bewegung von Bauteilen.

¢ Sichern sie an der UltraschallschweiBmaschine ab, dass der Starteingang nicht
betatigt wird.

e Schalten Sie gegebenenfalls den Netzschalter aus.

A vorsicHT

Verletzungsgefahr durch Einziehen an Wickelelementen

e Vermeiden Sie die Ndhe der Einzugsstellen beim Testlauf. Tragen Sie
enganliegende Kleidung. Binden Sie lange Haare nach hinten oder tragen Sie ein
Haarnetz um Kopfverletzungen zu verhindern.

Die Folie ist entsprechend der schematischen Darstellung einzulegen.
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Abb.11: Folienlauf
Beim Einlegen kann die Taste 3

Vorschub (Joggen) benutzt werden. Der
Antrieb lduft solange, wie die Taste gedriickt
wird.

Aufspannen der Folienrolle

Die Abwickeleinheit ist mit einer
drehgefederten Riemenbremse [1]
versehen. Die Folie wird Uber die
Umlenkrolle mit dem gefederten
Schwenkarm konstant unter Spannung
gehalten. Beim Abziehen der Folie
verringert die Bremse die Zugkraft in
Abhéangigkeit von der Auslenkung des
Schwenkhebels. Die Spannkraft kann
mittels der Drehfeder [2] eingestellt
werden. Bei Folienende oder Folienriss
dreht der Schwenkarm auf Anschlag
zuriick. Uber einen optionalen Sensor
kann die Position des Schwenkarms und
somit ein Folienende oder Folienriss erkannt
werden.

Die Folienrolle wird auf den Bobby-Kern [3]
aufgesteckt.

Abb.12: Abwicklung

Mit dem Klemmhebel [4] wird die Folienrolle
auf dem Bobby-Kern gespannt und
gewahrleistet die Funktion der
Riemenbremse.

Die Stiftschraube [5] dient zum Klemmen des
Bobby-Kernes auf der Abwickelrolle, diese
kann zur seitlichen Optimierung des
Folienbahnlaufes verwendet werden.

Abb.13: Rolle auf Bobby-Kern

Der Folientransport wird durch die
Vorschubeinheit ausgefiihrt. Die
Zugwalze [7] zieht die Folie. Die
schwenkbare Andruckrolle [8] dient der
VergroRerung des Umschlingungswinkels
und verbessert durch die spezielle
Lagerung die Zugkraft und den Folienlauf.
Zum Einlegen der Folie ist der Drahtbiigel
[9] auszuhdngen und die Andruckrolle
abzuschwenken.

Vor dem Auflegen der Folie muss der
Spreizkern aufgespreizt werden.

Die Folie wird auf den Bobby-Kern [6]
aufgelegt, mit der Drahtspitze fixiert und
angewickelt. Nachfolgend ist der
Drahtbugel wieder einzuhangen.

Der Spreizkern wird durch Lamellen [3]
gebildet, welche durch Laschen [4] geflihrt
werden.

Die Druckscheibe [1] wird mit dem
Klemmhebel [2] fixiert.

Zum Aufwickeln der Folie wird die
Druckscheibe in Richtung Antrieb geschoben
und festgeklemmt, die Lamellen sind
gespreizt.

Zum Entnehmen der aufgewickelten Folie,
Klemmung I6sen und die Druckscheibe von
der Welle abziehen. Die Lamellen fallen
zusammen und die Folie l3sst sich leicht
abziehen.

Abb.15: Spreizkern

9.2. Programmieren des Vorschubschrittes

Zur Benutzung des Folienvorschubes muss der Vorschubschritt entsprechend des
mit der UltraschallschweiBmaschine zu schweienden Teiles eingestellt werden.
Dazu ist der Zahler entsprechend der unter =» Punkt 7 beschriebenen
Vorgehensweise zu programmieren.



10. Hilfe bei Stérungen

Der Folienvorschub hat einen einfachen und robusten Aufbau. Nach ldngeren
Laufzeiten kann es zum Verschleif an den Riemen oder auch zu Verschmutzungen
kommen. Folgende Fehler kdnnen auftreten:

Diagnose Ursache

MaRnahme

Vorschubantrieb | e Sicherung durchgebrannt
reagiert nicht o Ausfall Stromversorgung
o Netzschalter aus

e Sicherung ersetzen
e Stromversorgung priifen
o Netzschalter einschalten

Fernansteuerung | e Startsignal fehlt

o Startsignal prifen

13. AuBerbetriebnahme und Demontage

Die Demontage der einzelnen Baugruppen und eine Verschrottung am Ende der

reagiert nicht

Vorschubweg
stimmt nicht

e Falsche Programmierung e \Wegprogrammierung
korrigieren

e Riemen haben Schlupf e Riemen Uberprifen

Folie lauft schief o Abwickelrolle fluchtet e Position Abwickelrolle

nicht korrigieren
Folie hdngt e Federung der Umlenkrolle | e Drehfeder einstellen
durch fehlerhaft
e Rolle rutscht auf dem e Klemmung kontrollieren
Abwickelkern
Folienzug zu e Rundriemenbremse an der | e Riemenspannung
grof Abwicklung fehlerhaft Gberpriifen

11. Pflege- und Kontrollarbeiten fiir Bediener

A vorsicht

Verletzungsgefahr durch unerwartete Bewegung von Bauteilen.

e Sichern sie an der UltraschallschweiBmaschine ab, dass der Starteingang nicht
betatigt wird.

e Schalten Sie gegebenenfalls den Netzschalter aus.

Die Komponenten des Folienvorschubes sind weitgehend wartungsfrei.
Zur Gewabhrleistung einer einwandfreien Handhabung und Funktionalitdt des
Gerétes sind folgende Arbeiten zu empfehlen:

o Alle Schrauben und Verbindungselemente mussen regelmaRig auf ihren
festen Sitz geprift werden. Lose Schrauben oder Teile sind wieder zu
befestigen.

e Die mechanischen Komponenten sind regelmaRig von Schmutz und Staub zu
befreien.

o Die Lagerstellen mit einem Tropfen Ol schmieren.

e Der Rundriemen der Abwickelbremse =» Abb.6 Pos.1 gegebenenfalls
nachspannen.

e Drehfeder =» Abb.6 Pos.2 entsprechend der gewiinschten Folienspannung
einstellen.

12. Wartungsarbeiten Fachpersonal

A warRNUNG

Verletzungsgefahr durch Stromschlag.
e Bei Arbeiten innerhalb des Gerétes ist eine Trennung der Anschlussleitung vom
Netz durchzufiihren
e DIN EN 60204-1 beachten.
e Arbeiten innerhalb des Geréates diirfen nur von einer Elektrofachkraft
durchgefiihrt werden

Der Folienvorschub ist am oberen und unteren Deckel mit Belliftungsspalten
versehen. Er soll in moglichst staubfreier Umgebung verwendet werden. Es wird
empfohlen nach langerer Betriebszeit eine Kontrolle des Innenraumes
vorzunehmen und vorhandenen Staub auszublasen.

Gebrauchsdauer darf nur durch Fachpersonal erfolgen, dass fiir diese Arbeitsgéange
qualifiziert ist.

Antriebssystem demontieren.

Produkt auf Raumtemperatur abkiihlen lassen.

Elektrische Installationen trennen.

Befestigtes Anbauelement entfernen.

Befestigtes Zubehor entfernen.

Befestigungselemente entfernen.

Hinweise zum Transport beachten =» 5 Transport.

Die einzelnen Komponenten sind zu trennen in:

3 Stahlschrott

3 Buntmetall

3 Olbelastete Teile (z.B. Hydraulikzylinder)
3 Elektroschrott

3 Kunststoffe

und entsprechend zu entsorgen.

14. Technische Daten
14.1. Steuerung

Typ VE70B, VE1208B ...... VE450 B
Vorschubsteuerung Vorwahlzahler zahlt die Encoderimpulse des
Motors

Starteingang Positive Flanke des Signals schaltend
-Potentialfreier Relaiskontakt, Taster

- induktiver Sensor,

- 24V Fremdspannung (SPS-Ausgang)

Antrieb Birstenloser DC-Servomotor mit integriertem

Controller (Schrittmotor) — NEMA 23

Vorschubgeschwindigkeit | Stufenlos tber Potentiometer einstellbar

Vorschubweg: Einstellbar von 0,1mm bis 9999 mm
Wiederholgenauigkeit kleiner 0,4 mm

Spannungsversorgung 100 - 240V AC 26 W Schaltnetzteil 24 V DC
Uberlast und Kurzschlussschutz

Leistungsaufnahme Max. 32 W

Folienbreite je nach Typ 20-70/ - 120/ - 160/ - 200/ -250/ - 300/ -350/ -
400/ - 450 mm

Rollen mit Kerninnendurchmesser 3“ =76,4 mm




14.2. Stromlaufpline

14.2.1. Steuerung mit externem Bedienkasten
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14.2.2. Steuerung Starteingang mit potentialfreiem Relaiskontakt
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14.2.3. Steuerung Starteingang induktiver Sensor
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14.2.4. Steuerung Starteingang Fremdspannung 24V DC
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14.2.5. Einstellung Z&dhler und Schrittmotor

Einstellung CAN

L1 Betnebs-LED

A1 X2 X3

52 Node-ID Baudrate
53 Terminierungswiderstand On

S2 = 0 Node-ID 127 {Objekt 2009h Standard)
Baudrate 1 MBd fest
Baudrate 1 MBd fest

Baudrate 1 MBd fest
52 = 8 Node-ID Objekt 2009h
Baudrate Objekt 2005h

,.il,. — Programmierung:
HHEE 52 L153
Y andere nach Einsatzfall
01 1 @ @) 52 =1 Node-ID 1
o) ® ®
o -
52 =7 Node-ID 7
@ ®
o @ o) 10 ©

Einstellung DIP Schalter

S52=
9 -F Node-ID Drehschalterzaht -8
Baudrate Objekt 2005h

DIP Einstellung

T OFF Off
2 On o — (mEpe

3 OFF 4321 O S L On
4 OFF ::]
Programmierung Zahler (Sart)

Programmierfeld 0 (Pro 0)

Aktueller Zahlerstand = wie letzter Wert
Vorwahlwert= wie letzter Wert
Skalierungsfaktor = 3,2480

Programmierfeld 1 (Pro 1)

1= 1 Dezimalpunkt 9999,9

2= 0,25 Wischsignalzeit in sekunden
(DIP-schalter 2 ON externe Rickstellung)

3= 0* Zahlweise

4= 1 Ubernahme Vorwahlwert

5= 0" Funktionsfreigabe in Bedienherebene

6= 0™ Resettaste C Funktionsfreigabe

7= 1 Rlckstelleingangs-Funktion

8= 0,0" Setzwert

9= 0™ Zeitbereich und Auflésung

10= 0™ Zeitrelais-Zyklus

11= 1 Ausgangslogik (Invertiert)

11=0" Ausgangssignal-Funktion

* = Werkseinstellung

x
DIP-Schalter 4 auf ON stellen

S

5,

Programmierzeile
anwdéhlen
A

Dekade anwéhlen,
akt. Wert blinkt

@ Wert &ndern
Ubernahme
Zeile

<

A

=,

DIP-Schalter 4 auf OFF stellen

Ende |



14.3. Aufbauzeichnungen

14.3.1. VE120B-K1 Universalhalterung mit Grundplatte

Die 10 mm dicke Grundplatte wird unter den FuR der US-SchweiBmaschine gestellt und durch das Gewicht der Schweifmaschine festgeklemmt.
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14.3.2. VE120B-K2 Befestigung am Maschinenfu der US-SchweiRmaschine
Die Befestigung erfolgt an der Seite des FuRRes der US-Schweimaschine mit je zwei M8 Schrauben.
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14.3.3. VE120B-K3 Befestigung am Saulenaufbau der US-SchweiBmaschine
Die Befestigung erfolgt an der Seite des FuRRes der US-Schweimaschine mit je zwei M8 Schrauben.
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14.3.4. VE***B-K4 mit Sdulen-Haltebaugruppe Rose-Krieger-VF25_Fuss
Diese Halterung wird neben dem MaschinenfuB auf den Aufstelltisch der Maschine aufgeschraubt. Diese Halterung bietet die meisten Variationsmoglichkeiten und kann fur
alle Breiten des Folienvorschubs eingesetzt werden.
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VE200B 1172
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Modelle VE300B und héher
werden mit einer zusétzlichen
Abstiitzung der Antriebsachse ausgeliefert.

|

| Models VE300B and higher
| are delivered with an
‘ additional support on the drive axle.
\
\
|
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