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1. EINLEITUNG

Die programmierbare Tischwickelmaschine ERN C-Version ist zum Wickeln von Transformatoren,
Zindspulen, Mehrkammerspulen, Relais usw. mit Drahtdurchmesser bis - sehe Tabelle.

1.1 Hauptmerkmale:

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

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

- kugelgelagerte Verlegeeinheit mit einem separaten Schrittmotor

- genaues reverzibles Windungszahlen

- Wickelzyklus mit Mikroprozessor gesteuert

- breite Programmierungsmaglichkeiten

- Speicher 2 Gb (nach der CF-Karte), jedes Programm bis 350 Schritte
- grosses graphisches Display - Ubersichtlich und gut ablesbar

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

- 4 frei programmierbare digitale Ausgange

- 4 frei programmierbare digitale Eingange

- 1 frei programmierbarer Analogausgang

- Kommunikation mit PC durch optisch getrennten Serienport RS-232 und USB

- Vernetzung durch LAN oder Bluetooth Adapter
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2. TECHNISCHE PARAMETER ERN22 ERN32 ERN32S ERN42 ERN52
Drahtbereich (mm): 0,02-1,7 0,02-2,5 0,02-3,0 0,02-5,0 0,02-5,0
Vorschubbereich (mm/U): 0,008 - 40 0,008 - 40 0,008 - 40 0,008 - 40 0,008 - 40
Wickelbreite (mm): 0,1-210 0,1-300 0,1-300 0,1-300 0,1-450
Drehzahl / Drehmoment (U/min/Nm): 12000/ 0,7 6000/1,5 4000/3 4000/ 3,5 4000/ 3,5
6000/1,5 1500/6 1000/12 1000/ 15 1000/ 15
3000/ 3 750/12 500/ 24 500/ 30 500/ 30

Anhaltegenauigkeit (U): 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
Spindelpositionierung (U): 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
Max.Verlegegeschwindigkeit (mm/s):

Positionierung 100 100 100 100 100

Wickeln 75 75 75 75 75
Beschleunigung und Verzogerung: Tabelle Tabelle Tabelle Tabelle Tabelle
Spulendurchmesser max. (mm): 180 250 250 450 450
Aufspannlange max. (mm): 250 340 340 330 650
Abmessungen (mm): 780 x 420 870 x 460 870 x 460 910 x 530 1235 x 530
Gewicht (kg): 85 120 120 140 180
Anschlusswert (V/Hz): 230/ 50-60 230/50-60 3x400/50-60 3x400/50-60  3x 400/50-60
Leistungsaufnahme (kVA): 1 1,2 1,5 1,5 1,5
Gerausch (dB): 74 74 74 74 74

2.1 Klimatische Bedingungen

Maschine ist fir normale Werksumgebung mit relativer Luftfeuchtigkeit von 70%
und Temperatur von +5 bis +40 Grad C bestimmt.

3. BESCHREIBUNG
Wickelmaschine ERN besteht aus folgenden Teilen:

- Steuereinheit beinhaltet die elektronische Steuerung und Bedienelemente

- 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 (wahlbar)

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.

Ulmin 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 - Ausschalter der elektromagnetischen Bremse
7 - Anzeige
8 - ENTER-Taste - Speichern von programmierten Angaben
9 - Tasten PLUS und MINUS - zur Korrektur der Parameter, Schrittwanhl
10 - RESET-Taste - Einstellen des Ausgangszustandes
11 - Numerische Tasten - dienen gleichzeitig zum Notizenschreiben
12 - Mehrfunktiontasten - dienen fiur Wahl von Méglichkeiten auf dem Display
13 - Funktionstasten
14 - Konnektor flr Serienport RS 232
15 - Abdeckung der Getriebe mit dem Zahnriemen
16 - Konnektor fir Fusspedal
17 - Befestigungsschrauben
18 - Konnektoren flr Eingénge und Ausgénge
19 - Hauptschalter Gabel
20 - Schutzschalter

21- USB port
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FRONTPANELBESCHREIBUNG

Fir die Arbeit mit PC kann man gelieferte Maus benutzen, die man in USB Schnittstelle Nr.2
einschliesst. Einige vorgeschrittene Operationen kann man nur mit Maus durchfiihren.

In USB-Konnektors kann man auch andere externe Anlagen anschliessen, wie z.B. Tastatur,
Strichkodeleser und andre.
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4. INSTALLATION UND VORBEREITUNG ZUM BETRIEB

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

Die Wickelmaschine wird wegen der Packung und Transport teilweise demontiert geliefert.
Vor der ersten Inbetriebnahme wird die Montage folgendeweise durchgefuhrt:

a) Die Steuereinheit auf die Antriebseinheit stellen und die Netzversorgung sowie den 25-poligen
Stecker anschliessen

b) Sicherungen auf der Hinterseite der Antriebseinheit Uberprifen und nachspannen
¢) Zusammenbau des Standers mit den Spulenbehaltern und Drahtzugreglern
d) Pedal in Konnektor (16) anschliessen

Damit ist die Montage fertig und Wickelmaschine ist betriebsbereit.

4.1 Anschluss zum Netz

Die Wickelmaschine muss auf die vorgeschriebene Speisespannung mit der Toleranz +-5%
angeschlossen werden. ERN 22,32 - 230V/50Hz AC, max. zugeflihrte Leistung 1,2 kVA.
ERN 32S,42,52 - 3 x 400V/50Hz AC, max.zugefihrte Leistung 1,5 kVA.

Vor dem Anschluss Uberprifen sie, ob Netz diesen Anforderungen entspricht.

De_nn 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 Fl-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.
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5. BEDIENUNG
5.1 EINSCHALTEN UND GETRIEBEEINSTELLUNG

Nach dem Einschalten des Netzschalters (1) und Anlauf des Systems (cca 18 sek.), bildet sich
auf dem Display das Leitfenster.

Nach dem Driicken der Taste "OPERATOR LOGIN" bildet sich die Méglichkeit, Operatorname
zu geben, oder weiter durch Driicken der START Taste fortzusetzen.

' 0

20.420118:30

OPERATOR

A\ /)

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.
KPS
WECHSEL
Model : ERN - 22 Getr. : 6000 |:|

AUS

-ENTER
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12000

6000 d‘

Speichern gliltige Getriebe [max.U.]!

GETRIEBE
WECHSEL

Model : ERN - 22 Getr.: 12000 |:|
PRESS E N I E R SPEICH.P.
AUS

Nach dem Driicken der ENTER-Taste kommt es zum Einleitungseinstellung, d.h. Drahtflihrer
verschiebt sich in die Nullreferenzlage, Windungszahl und Schritt werden auf Nullstelle eingestellt
und der letzte eingestellte Block wird gebildet.
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5.2 DATENSICHERUNG BEIM STROMAUSFALL

In diesem Fenster kann man Einleitungseinstellung der Maschine (Drahtfihrerlage, Windungszahl

GETRIEBE
WECHSEL

und Schritt) auf gesicherte Werte aktivieren.

Model : ERN - 22 Getr. : 12000 |:|
PRESS E N I E R SPEICH.P.
AUS

W

GETRIEBE
WECHSEL
Model : ERN - 22 Getr. : 12000 |:|

EIN

~ENTER

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

FUR AUSNUTZUNG DIESER FUNKTION MUSS DIE WICKELMASCHINE MIT DER
UNTERBRECHUNGSFREIEN STROMVERSORGUNG AUSGESTATTET WERDEN
UND DIE MELDUNG UBER STROMAUSFALL (Relais fir POWER) MUSS
INSTALLIERT WERDEN.

WENN DIE MASCHINE SO NICHT AUSGESTATTET IST, AKTIVIERUNG DIESER
FUNKTION HAT KEINEN EINFLUSS UND EINLEITUNGSEINSTELLUNG WIRD
IMMER AUF NULLWERTE EINGESTELLT WERDEN.
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5.3 WICKEL- UND UBERSICHTSFENSTER

Diese bilden zwei Grundfenster, in welchen wir einprogrammierten Zyklus starten kénnen.
Durch Wiederdriicken der ENTER-Taste man schaltet untereinander.

Wickelfenster - bietet aktuelle Informationen Gber Wickelvorgang dar.

Aktellzustand

e GiK_i ZURUECK
Schritt s 2 e WICKELN
Wickelkorrekturen
9 00 ZABHLER
Windunqszahl Position: 00 . »

i Naechs.S.: 3- VERSCH. KORREKTUR
Lage und Blchtung aechs, RREK
des Drahtfunre Name: exe nple2

Der nachste Schritt

Ein-und Ausgange

Spulenname
Pedaldrehzahl

Ubersichtsfenster - bietet Ubersicht der einprogrammierten Schrittparameter dar.

2 LAGE
WICKELN
Wind.:  780.00

RPos: 300 LOESCHEN

L.Pos: 10.0
Drehz 11965 3y  BeslBr: 22

Vorsch: 0.128
Zyklus: “-» Schild: zZU

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

5.4 BEGRIFFERKLARUNG: RUHE, START, STOP

RUHE: Es ist Zustand nach dem Einschalten der Maschine und Driicken 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.
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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
PC mit Programm GRAPHIC laden.

DATENSPEICHER

Q0annnnnann
O

gooogoooooo

USB

. Arbeitsteil des Speichers
|

AKTUELLES PROGRAMM

PC MIT PROGRAMM GRAPHIC

Programmauswabhl:
- Datenspeicher - sehe Kap. 7.1, Seite 52
- USB Schllssel sehe Kap. 7.3, Seite 54

- PC - sehe Anleitung fir Programm GRAPHIC

Datenspeicher und Arbeitsteil des Speichers halten Daten auch beim Ausschalten der Spannung !
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5.5 STARTEN UND STOPPEN DES WICKELZYKLUS (Programms)

Wickelzyklus (Programm) wird durch Dricken der START-Taste(4) oder durch Pedal
in Betrieb gesetzt. Es ist mdglich Programm aus beliebigem Schritt zu starten. Gewlinschten
Schritt wahlen wir mittels Tasten 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 Programm-
regelungen und Korrekturen durchfiihren.

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.

5.6 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.

PEDAL Einst. PROGRAMM
DREHZAHL

DREHZAHL
2 5 0 BeschlBrem

Bereich: 0 - 12000 [U/min] STOP1
Speichern Drehzahl !

Bremsrampe fi
STOP Taste

So eingestellte Drehzahl gilt fur aktuellen Block (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 Mehrfunktiontaste PROGRAM.

12/ERNC



PEDAL Einst. PROGRAMM
DREHZAHL
DREHZAHL
Besch/Brem
Bereich: 0 - 12000 [U/min] STOP 1RAMPE
Speichern Drehzahl |

PEDAL Einst. Pedalrampe
0
PROGRAMM Kode | Anlaufzeit | Bremszeit
(sek) (sek)
Besch/Brem 1 1 0,5
16 2 2 1
3 3 1,5
4 4 2
Pedaldrehzahl vom Programm ! STOP RAMPE 5 6 3
1 6 8 4
7 10 5
8 12 6

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

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

Nachstarten des Wickelzyklus

Diese Moglichkeit wird oft flir den Anfang des Wickelns benutzt. Starten und Wickeln der
ersten Wicklungen flihren wir mittels Pedal durch und dann wir nachstarten Zyklus durch
START-Taste (4).

5.7 SCHUTZSCHILD
Der Schutzschild kann so einprogrammiert werden:

GESCHLOSSEN
In diesem Fall kann man wickeln nur mit dem geschlossenen Schutzschild.
Wenn man 6ffnet den Schild wahrend des Wickelns, Zyklus wird abgebrochen.

GEOFFNET

In diesem Fall kann man wickeln auch mit dem geéffneten Schild, aber max.Spindeldrehzahl
wird automatisch auf den sicheren Wert begrenzt.

Wenn wir wahrend des Wickelns den Schild schliessen, kommt es zum Nachstarten auf
einprogrammierte Drehzahl.
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5.9 KORREKTUREN BEIM WICKELN

Korrekturen oder Programmregelungen kann man nur im Zustand "RUHE" oder

"Wickeln STOP" durchfuhren. In den anderen Zustanden sind Tasten blockiert.

Kurzes Mucken beim Tastendricken heisst unlogischen oder in diesem Zustand unzulassigen
Griff.

5.9.1 Einstellen der Spindelreferenzlage

Maschineneigenschaften ermdglichen 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.

5.9.2. Einstellen der relativen Drahtfiihrerlage

Diese Funktion erméglicht Programm in den beliebigen relativen Punkt zu verschieben.

D.h. wir verschieben einfach den Drahtfuihrer in die neue Lage nach dem hergestellten Dorn
oder Vorrichtung.

Einstellung kann man nach dem Dricken der CORR-Taste durchfuhren.

E EE
E EE
- O o
IR
O O O
Qo Q
> > =
88
[T
XY oo

Die gleiche Koordinate in Abhaengigkeit von Relativeposition

000

Relativnull
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DRAHTFUEH. NAECHST
RELATIVE )
POSITION

GLOBAL
5 0 WECHSEL
> . —>» | ENTER
bEREICH: 1.0 - 210.0 KOPIE
= SCHRITT
Relative pos. einstellen !

Wenn Taste | - | langer als cca 0,5 sek. gedriickt bleibt, beginnt sich Drahtfiihrer
fliessend zu verschieben.

5.9.3. 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.
WICKELN ZURUECK
STOP WICKELN
780.00
TOTAL
ZAEHLER
Position:
Naechs.S: 3- VERSCH KORREKTUR
W.Zahl
Name: example

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm !

ZAEHLER
Bereich: 0 - 99990 [Wick] RESET
Speichemn Windungszahl !

— !”

burch Mehrfunktiontaste RESET man nullt der aktuelle Zahlerzustand.
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5.9.4 Gesamtzahler

Durch Dricken der Mehrfunktiontaste ZAEHLER auf TOTAL ZAEHLER 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.

WICKELN ZURUECK
STOP WICKELN

780.00

68.30 D

Position: 24 4

Naechs.S: 3- VERSCH KORREKTUR

Name: example

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm !

WICKELN ZURUECK
STOP WICKELN

780.00
68 30T -

Position: 24 .4

Naechs.S: 3- VERSCH KORREKTUR
W.Zahl
Name: example

NA
NA
NA
NA

WICKELN ZURUECK
STOP WICKELN

780.00
68 30T o

Position: 24 4

Naechs.S: 3- VERSCH KORREKTUR

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm |

Name: example

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm !
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5.9.5. Korrektur der Drahtfiihrerlage

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

DRAHTFUEHRER

POSITION

e 24.4 E

—> [ ENTER

Bereich: 1.0 - 210.0 [mm] |:|
Drahtfiihrerposition einstellen !

Wenn Taste B langer als cca 0,5 sek. gedriickt bleibt, beginnt sich Drahtflhrer
fliessend zu verschieben.

5.9.6. Wechsel der Richtung des Drahtfiihrers

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

WICKELN ZURU WICKELN ZURUECK
STOP WICKELN STOP WICKELN
780.00 780.00
TOTAL WIRE GUIDE AL
68 30 ZABHLER DIRECTION 68 30 HLER
| | | |
KORREKTUR
W.Zahl

Position: 244 ) Position: 24 .4

Naechs.S: 3- VERSCH KO\lvaZEﬂUR Naechs.S: 3- VERSCH
Zal

Name: example Name: example

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm ! : PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm !
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5.9.7. Schrittabbruch

Diese Korrektur ermoglicht den aktuellen laufenden Schritt zu beenden und vom Zustand
WICKELN STOP in den Zustand RUHE umzuschalten.
Die Frihrickkehr in den Zustand RUHE erfolgt durch Driicken der Taste ABBRUCH.

WICKELN
STOP
780.00

WICKELN ZURUECK
WICKELN
780.00
T
[ ]

Position: 24 4 -

Naechs.S: 3- VERSCH

Position: 24 4

Naechs.S: 3- VERSCH

68.30

Name: example Name: example

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm | PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm |

5.8.8. Riickabwickeln

Die Korrektur ermdglicht geforderte Windungszahl abzuwickeln.

WICKELN ZURUECK|
STOP WICKELN
780.00 A
TOTAL
ZAEHLER
]
Position: 24 4 )
Naechs.S: 3- VERSCH EKTUR
Name: example

: L-L NA
™ : L-L NA
: L-L NA
L

PEDAL : Pedaldrehzahl Pi !
'edaldrehzahl vom Programm L NA

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

Durch Driicken der Taste WICKELN beenden wir Riickabwickeln.

WICKELN WICKELN
STOP
780.00 J
TOTAL
ZAEHLER
| |

Position: 24 4 =)
Naechs.S: 3- VERSCH KORREKTUR
Name: example

L-L NA
L-L NA
L-L NA
L-L NA

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm !
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5.8.9. Bremsrampe fiir STOP-Taste

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

einzustellen.
PEDAL Einst. DREHZAHL
PROGRAMM
q
1

Pedaldrehzahl vom Programm ! STOP 1RAMPE

PROG. Einst.
STOP RAMPE

Bereich: 1- 8 []

—>!
\

Speichern Bremsezeitwert !

KODE |ZEIT [ sek]
1,0

1,5

2,0

3,0

4,0

6,0

8,0
12,0

ON[oja|AM|W[N|—=

Diese Werte gelten fur maximale Drehzahl.
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6. PROGRAMMIERUNG

Allgemeinprinzip der Dateneingabe: Funktiontaste - Wert - ENTER

—> [ enreny

ENTER-Taste dient fir Bestatigung der programmierten Werten und fur Rickkehr von
beliebiger Funktion.

Es ist unmdglich Schritt 00 zu programmieren. Durch Taste oder mittels Tastatur man wahlt
beliebigen anderen Schritt. Kurzes Mucken beim Tastendriicken heisst unlogischen oder in diesem

Zustand unzulassigen Griff.
Schopfendes Programm wird in Arbeitsteil des Speichers gespeichert (AKTUELLES PROGRAMM).

Wir kdnnen entweder fertiges Wickelprogramm umschreiben oder neues Programm 6ffnen.

WICKELN ZURUECK
WICKELN
780.00
TOTAL
[ ]

Position: 24 4 )

Naechs.S: 3- VERSCH KORREKTUR
W.Zahl

Name: example

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm |

2 PROG. Einst. NEUES
PROGRAMM
LAD./SPEI. J

LADEN
PROGRAMM

Wiahle LADEN / SPEICHERN ! SPEICHERN
PROGRAMM
Name:

PROGRAM

—>

KOPIERE
PROGRAMM
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GETRIEBE
WECHSEL
Model : ERN - 22 Getr. : 12000 |:|

EIN

~ENTER

—»

[ I
» 0.00

Position:

Naechs.S.: 3- SCHR.LEER KORREKTUR
W.Zahl
Name:

6.1 Grundprinzip der Programmierung

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

Wickeln

yklustyp STOP

;
]

Wickeln

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 ung&™ 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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6.2 Schrittwahl

Die Schrittwahl kann man nur in Wickel- oder Ubersichtsfenster folgends durchfiihren:

a) direkt durch die Tastatur

- 0 EI |:|
TOTAL
ZAEHLER
| |

b) durch Tasten

Position:

Naechs.S.: 3- SCHR.LEER KORREKTUR
W.Zahl

Name:

6.3 Programmierung der Schrittparameter
6.3.1 Grundtype der Schritte
Jeder Schritt kann als WICKELN, VERSCHIEBUNG, SPRUNG oder PAUSE einprogrammiert werden.

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

Verschiebung - Spindel dreht sich nicht und Drahtfihrer bewegt sich auf einprogrammierte Lage

Sprung - Spindel dreht sich nicht und Drahtflihrer 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 durchgefihrt

6.3.2 Wahl des Schrittypes

Den Schrittyp wahlen wir durch Drickender Taste TYPE OF STEP und mittels Funktiontasten.
Gleichzeitig vergeben wir Hauptparameter des gewahlten Schrittypes, d.h.: Windungszahl fur Wickeln,
Koordinate fir Verschiebung, Lange des Sprungs und Zeit fur Pause .

PROGRAMM VERSCH
WICKELN

Bereich: 0.00 - 99990.00 [Wick.] PAUSE
Speichern Windungszahl !
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6.3.3 Wickelschritt

Windungszahl

PROGRAMM VERSCH.
WICKELN
0 | 0 0

Bereich: 0.00 - 99990.00 [Wick.]

Speichern Windungszahl !

WICKELN

R.Pos: 0.0

G  BesBr 11

B x Schield: zZU

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm |

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

Spindeldrehzahl

PROGRAMM

DREHZAHL

0

SPINDLE
SPEED

— | ENTER

Bereich: 0 - 12000 [U/min]

Speichern Drehzahl !

WICKELN

0.0 R.Pos: 0.0
: 4000 Y  BesBr: 11

0.000
B x Schield: ZU

™

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm !
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Beschleunigung und Abbremsen

PROGRAMM Bes/Br
SPINDLE 1"
SPEED DREHZAHL ‘
SCHIELD
4000 -

Bereich: 0 - 12000 [U/min]
Speichern Drehzahl !

Laut der Tabelle werden Kode 1 bis 8 separat flr Beschleunigung und Abbremsen vergeben.

PROGRAMM DREHZAHL
4000
Besch/Brem
SCHIELD

U
Bereich: 11 - 88 [-] \5
GE

Speichern Beschl. / Brem. |

RPos: 0.0 ECESCLEN

Bes/Br: 22

: x Schield: zZU

™

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm |

Kode | Beschleun. | Abbrems..
(sek.) (sek.)

1 1,5 1,5

2 2,3 2,3

3 3 3

4 4.5 4,5

5 6 6

6 9 9

7 12 12

8 16 16
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Drehrichtung der Spindel und Schutzschield

PROGRAMM

DREHZAHL

4000

SPINDLE
SPEED

Bereich: 0 - 12000 [U/min]

Speichern Drehzahl !

Vorschub

PROGRAMM
VORSCHUB

0.000

Bereich: 0.000 - 40.00[mm]

Speichern Vorschub !

WICKELN

Wind: 780.00
L.Pos: 0.0 R.Pos:

Vors:  0.300

Zyklus: x Schield:

00
Drehz: 4000 |y BesBr 22
2u

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm |

Linker Wendepunkt

PROGRAMM
LINKE POS.

Bereich: 0.0 - 210.0 [mm]

Speichemn linke Position !

/Br
22
SCHIELD
ZU

|
|
|

LOESCHEN

NA
NA
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WICKELN

RPos: 0.0 ECESCLEN

Bes/Br: 22

; x

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm |

Rechter Wendepunkt

PROGRAMM
RECHTE POS.
PUNKT

0.0 —

Bereich: 0.0 - 210.0 [mm]

—> [ Entep,

Speichemn rechte Position !

WICKELN

RPos: 600 ECESCLEN

Bes/Br: 22

B x Schield:

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm |

Ausschalten der Drahtfiihrerbewegung bei der Programmierung

Durch Dricken der Taste VERSCH. AUS / EIN kénnen wir wahrend der Programmierung
Drahtfuhrerbewegung ausschalten.

PROGRAMM VERSCH.

RECHTE POS. EIN
PUNKT

0 | 0

Bereich: 0.0 - 210.0 [mm]

Speichem rechte Position !
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Zyklustyp

Die Funktion Zyklustyp bestimmt Vorgang in den nachsten Schritt.

m
<
O
m

»
it
@)
U

/

Lan.Weiter

Sch.Weiter

1

PROGRAMM
Lan.Weiter
ZYKLUS

™

Speichern Zyklusart !

Ende des Programms
Nach dem Driicken der START-Taste kehrt sich
Programm zurlick und man startet Schritt 1.

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

Kontinuierlicher Zyklus mit Verzégerung

Nach dem Schrittende startet Programm automatisch
in den nachsten Schritt ohne START-Taste zu dricken.
Wickelschritt zuerst verzdgert auf Nulldrehzahl.

Kontinuierlicher Zyklus ohne Verzégerung

Nach dem Schrittende startet Programm automatisch

in den nachsten Schritt ohne START-Taste zu dricken.

Es kommt nicht zum Drehzahlverzdgerung beim Ubergang
in den nachsten Schritt. Er ist ausschliesslich fur
Verbindung von Wickelschritten bestimmt.

stor ||\ N 2

780.00
: 100 RPos:  60.0 LOESCHEN

: 4000 Y BesBr 22

0.300
; ﬂ_' Schield:  zU

™

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm |
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Nullen der Windungen und Richtung des Drahtfiihrers nach dem Start

WICKELN

Loeschen der Windungszahl
nach dem Start

Drahtflhrerrichtung
Schield:  zU nach dem Start

™

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm |

Loeschen der Windungen nach dem Start

LOESCHEN - nach dem Start des Wickelschrittes durch START-Taste oder Pedal wird die letzte
Windungszahl genulit

NICHT
LOESCHEN - Windungszahl ist nicht genullt und weitere Windungen sind zugerechnet

Drahtfiihrerrichtung nach dem Start

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

linker Wendepunkt Drahtfiihrerlage rechter Wendepunkt

\ / /

L »

Richtung der Bewegung nach dem Start

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

6.3.4 Drahtfuhrerverschiebung
Verschiebungskoordinate

PROGRAMM VERSC4.
WICKELN
0 0 0 SPRUNG
| |

Bereich: 0.00 - 99990.00 [Wick.] PAUSE
Speichern Windungszahl !
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PROGRAMM

VERSCH.

—> [ ENTER,

Bereich: 0.1 - 210.0 [mm]

Speichemn Drahffiihrerposition !

NA
NA

Zyklus:

NA
NA

Verschiebungsgeschwindigkeit

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

PROGRAMM
Gesch. 100

i R

Bereich: 10,25,50,100 [mm/s]

Speichemn Versch. Geschwindigkeit !

VERSCH.
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Zyklustyp

PROGRAMM
Lan.Weiter
ZYKLUS Sch.Weiter
m stor \! —p | ENTER
Speichern Zyklusart ! ENDE

- 2 VERSCH:

Posit: 10.0

Gesch: 50 |:|

ZykKlus: “—D

6.3.5 Drahtfuhrersprung
Sprungldange

PROGRAMM VERSCH.
: WICKELN
0 00 SPRUNE
i | |

Bereich: 0.00 - 99990.00 [Wick.] PAUSE
Speichern Windungszahl !

PROGRAMM VERSCH.
SPRUNG

—> [ eneRy

Bereich: 0.1 - 210.0 [mm]
Speichern Sprunglénge !
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Richtungseinstellung

Breite:

Zyklus:
PEDAL: 0

Zyklustyp

PROGRAMM
Lan.Weiter
ZYKLUS

™

Speichern Zyklusart !

Breite:

Zyklus:

6.3.6 Pause

Zeit der Pause

PROGRAMM
WICKELN

Bereich: 0.00 - 99990.00 [Wick.]

Speichern Windungszahl !
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PROGRAMM M
PAUSE
oo =] —
\
Bereich: 1 - 99990 [msec] M
Speichern Verzégerung !

Pause:

Zyklus.: a

Zyklustyp

PROGRAMM g

Lan.Weiter
ZYKLUS Sch.Weiter

By llll

Speichern Zyklusart !

Pause:

Zyklus.: “—D
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6.4 Bilden und Anordnen der Lage

Die Anzeige ermoglicht entweder Programm oder Lagennummer zu bilden. Die Wahl wird in MENUE
durch Dricken der Taste BILDEN LAGE durchgefuhrt.

MASCH. Einst. NAECHST
(1)
MENUE 4 x
PROGRAMM
Model: ERN-22 SFERRE
Nummer: 0
055.929.552
: 1140
Getr.: 12000 (rpm) ERRO
Max.Breite: 210.0 (mm) MESS
Programm: FREI
MASCH. Einst. NAECHST
)
MENUE
BILDEN
LAGE
Model: ERN-22
Nummer: 0 > ENTEI

Version: 055.929.552 \
Lizenz: 1140

Getr.: 12000 (rpm) SPINDEL &

Max.Breite: 210.0 (mm) DRAHTFUEH,

Programm: FREI

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

Schr: 1 WICKELN LAGE
Lage: 0 .

Wind:  780.00
LPos: 10.0 RPos: 60.0 LOESCHEN
Drehz: 4000 |y BesBr 22

Vors:  0.300

ZykKlus: “—D

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm |

PROGRAMM
Schr:

1
Lage : 0

LAGE

0

Bereich: 0 - 250 [Lage]

Speichern Lagenummer !
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WICKELN

RPos: 60.0 ECESCLEN

Bes/Br: 22

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm |

6.5 Programmkorrekturen

Folgende Funktionen erméglichen Programmierung zu erleichtern oder richten.

6.5.1 Einfligen 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.

DRAHTFUEHR. NAECHST
RELATIVE (1)
POSITION \
GLOBAL
5 0 WECHSEL
’ [ |
Fep (Tl KOPIE
Bereich: 1.0 - 210.0 [mm] SCHRITT
Relative Pos. einstellen !

DRAHTFUEHR. NAE!
RELATIVE 2
POSITION

EINFUEGENM,

5 0 SCHRITT

|

Bereich: 1.0 - 210.0 [mm] LOESCHEN
SCHRITT
Relative Pos. einstellen |

Gewilnschte Position man wahlt durch Tasten B

EINFUEGEN

2 3
WICKELN WICKELN

Leeren Schritt einf. - driicke "JA"!
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Leeren Schritt einf. - driicke "JA"!

6.5.2 Schrittabbruch

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

um Wert " -1" verschoben.
DRAHTFUEHR. NAECHST
RELATIVE (1)
POSITION \

GLOBAL
5 0 WECHSEL
I [ |

Bereich: 1.0 - 210.0 [mm] sléa;lﬁ'r

Relative Pos. einstellen !

DRAHTFUEHR.
RELATIVE
POSITION

EINFUEGEN
5 0 SCHRITT
[ ]
Bereich: 1.0 - 210.0 [mm] LOESCHEN
SCHRITT
Relative Pos. einstellen |

Schritt zum Abbruch man wahlt durch Tasten B

PR
Schr: 2 A
SCHR.LOESCH.

LOESCHEN

2 3
WICKELN VERSCH.

Schritt Idschen - driicke "JA" !
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LOESCHEN

2 3
—» (N
\

Schritt Idschen - driicke "JA" !

6.5.3 Schrittkopieren

Beliebigen Schritt des Programms kénnen wir in den anderen Schritt ( den nachsten oder letzten)

kopieren.
DRAHTFUEHR. NAECHST
RELATIVE Q)
POSITION
GLOBAL
5 0 WECHSEL
| |
T KOPIE
Bereich: 1.0 - 210.0 [mm] SCHRITT
Relative Pos. einstellen ! \

Schritt kopieren - driicke "JA" !

Schritt kopieren - driicke "JA" !
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6.5.4 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 qilt auch fir andere Schrittype ( VERSCHIEBUNG,SPRUNG,PAUSE ).

DRAHTFUEHR. NAECHST
RELATIVE (1)
POSITION
GLOBAL
5 0 WECHSEL
. \
Fep (Tl KOPIE
Bereich: 1.0 - 210.0 [mm] SCHRITT
Relative Pos. einstellen !

PROG. Kor.
GLOB.Wechsel

N/ ouT

Wihle Par. fir Gesamtwechsel in allen

néchsten Schritten des gleichen Types !

Man wahlt Parameter zum Wechsel, z.B. Vorschub

GLOB. Wechsel
VORSCHUB

Bereich: 0.000 - 40.000 (mm)

Speichern Vorschub !

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

Diese Funktion ermdglicht Verschiebung von allen koordinaten im Programm nach rechts oder

links um gewahlten Wert.
DRAHTFUEHR. NAECHST
RELATIVE Q)
POSITION
2X
GLOBAL
5 0 WECHSEL
| |

Bereich: 1.0 - 210.0 [mm]

Relative Pos. einstellen !

DRAHTFUEHR. NAECHST
RELATIVE (€))
POSITION

KOORD.
5 0 UMSTELL.
. \

Bereich: 1.0 - 210.0 [mm]

Relative Pos. einstellen !

Einprogrammierter Wert PRK?)%R'TS’_"

z.B. 20,0 mm UMSTELL.

LINKES
UMSTELL.

Speichern Umstellung ! RECHTES
UMSTELL.

Alle Programmkoordinaten ( linke, rechte Positionen und Verschiebungen) werden um 20mm verschoben.
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6.6 Spezielle Funktionen
6.6.1 Lagenstop

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

PROGRAMM NAECHST
ZUSATZ 1)
FUNKTION

Stop nach jeder Lage LAGE STOP
oder programmierter AUS
Windungszahl

Aut. Drahtfiihrerkorrektur AUT. KORR.
nach dem Start AUS
Wicklung oder Lage

PROGRAMM NAECHST
ZUSATZ 1)
FUNKTION

Stop nach jeder Lage LAGE STOP
oder programmierter EIN
Windungszahl

Aut. Drahtfiihrerkorrektur
nach dem Start
Wicklung oder Lage

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.
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6.6.2 Automatische Korrektur

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

PROGRAMM NAECHST
ZUSATZ 1)
FUNKTION

Stop nach jeder Lage
_> oder programmierter
Windungszahl

Aut. Drahtfiihrerkorrektur
nach dem Start
Wicklung oder Lage

PROGRAMM
ZUSATZ
FUNKTION

Stop nach jeder Lage LA P
oder programmierter

Windungszahl

Aut. Drahtfiihrerkorrektur AUT. KORR.
nach dem Start EIN
Wicklung oder Lage

Nach der ersten Lage ( z.B. von links nach rechts ) man drickt die Korrekturtaste der
DrahtfGhrerlage und korrigiert nétige Korektur der Drahtfiihrerlage. Diese Lage speichern

wir durch Drucken der Taste SPEICHERN WIE RECHTE KORR.

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 durchgefihrt werden.
WICKELN

Position: 24 4

Naechs.S: 3- VERSCH

Name: example

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm |
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DRAHTFUEH.

POSITION

WIRE GUIDE 6 0 0 0
POSITION
. ) — [(ENTE
Bereich: 0 - 210.0 [mm] \

Drahtfiihrerpos. einstellen !

DRAHTFUEH.
POSITION

61.40

Bereich: 0 - 210.0 [mm]

Drahtfiihrerpos. einstellen !

Position: 614 )

Naechs.S: 3- VERSCH

Name: example

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm !

Maximaler Wert der Korrektur der Drahtfihrerlage darf nicht £ 10 mm von seiner Lage nach
dem Wickeln Uberschreiten. Grossere Korrekturwerte werden nicht durchgefuhrt werden !
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6.6.3 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 Gbernommen wird. Drahtflhrerrichtung wahlen wir durch Mehrfunktiontaste
DRAHTFUHRER RICHTUNG. Windungszahl ist in diesem Regime nicht definiert.

PROGRAMM NAECHST
ZUSATZ (1)
FUNKTION
Stop nach jeder Lage LAGE STOP
oder programmierter AUS
Windungszahl

Aut. Drahtfiihrerkorrektur
nach dem Start
Wicklung oder Lage

PROGRAMM NAECHST
ZUSATZ (&)
FUNKTION
Aut. Umschalten in manuell AUT in MAN!
Regime nach Schluss AUS
Wicklung oder Lage J

PROGRAMM
ZUSATZ
FUNKTION

Aut. Umschalten in manuell
Regime nach Schluss
Wicklung oder Lage

Fir Ausschalten ( Storno ) der Manuellregime man driickt Taste und
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6.6.4 Trapezoidwicklung

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

PROGRAMM NAECHST
ZUSATZ (1)
FUNKTION
N 2x
Stop nach jeder Lage LAGE STOP
oder programmierter AUS

Windungszahl

Aut. Drahtfiihrerkorrektur
nach dem Start
Wicklung oder Lage

PROGRAMM NAECI
ZUSATZ ()]
FUNKTION

LINKES
Versch. L.Wendepunktes TRAPEZOIL
nach jeder Lage AUS

Versch. R Wendepunktes RECHTES
nach jeder Lage TR/}\PUESZOID

TRAPEZOID
AUS

PROGRAMM

LINKES
TRAPEZOID

0 | | 0 |j\
Bereich: 0.0 - 99.0 [mm]
Speichern linken Trapezoidalwert !

Wechsel der
Trapezoidform

PROGRAMM
LINKES

TRAPEZOID

5 u 0
Bereich: 0.0 - 99.0 [mm]

Speichern linken Trapezoidalwert !
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PROGRAMM
ZUSATZ
FUNKTION

Versch. L.Wendepunktes
nach jeder Lage

Versch. R.Wendepunktes
nach jeder Lage

2 PROGRAMM
LINKES
TRAPEZOID

5.0

NAECHST
©)]

LINKES
TRAPEZOID
/5.0

RECHTES
TRAPEZOID
AUS

Ausschalten der Funktion

TRAPEZOID
AUS

Bereich: 0.0 - 99.0 [mm]

Speichern linken Trapezoidalwert !

Mégliche Trapezoidformen :

linkes Trapezoid : AUS
linkes Trapezoid : AUS
linkes Trapezoid : \ X,X
linkes Trapezoid : / X,X
linkes Trapezoid : \ X,X
linkes Trapezoid : / X,X
linkes Trapezoid : \ X,X

NARN g

linkes Trapezoid : / X,X

|

rechtes Trapezoid
rechtes Trapezoid
rechtes Trapezoid
rechtes Trapezoid
rechtes Trapezoid
rechtes Trapezoid
rechtes Trapezoid

rechtes Trapezoid
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6.7 Zusatzliche Eingédnge und Ausgédnge

Die Wickelmaschine erméglicht bis zu 4 digitale Ausgange, 4 digitale Eingange und 1 Analogausgang
zu programmieren und steuern. Digitale Eingange und Ausgange sind galvanisch getrennt und in
Standardausrustung sind fur Trennung Relais benutzt.

ERN Steuerung Zusatzeinrichtung

-------- ’—‘ +12V
--------- 0

EINGANG

--<»-----
A

A
I's

+ AUSGANG

=

N

——— O mm -

5-24V /| max 0,5A

y

6.7.1 Ubersichtsfenster fiir Einginge und Ausginge

PROGRAMM EINGANG
EINGANG 1-4
AUSGANG

ANALOG
AUSGANG
EIN

AUSGANG
1-4

Digitale Ausgange 1-4 Digitale Eingéange 1-4
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6.7.2 Programmierung der Eingdnge

PROGRAMM EINGANG
EINGANG 1-4
AUSGANG

ANALOG
AUSGANG

AUSGANG
1-4

PROGRAMM
EINGANG

Bereich:1-4[-]

Speichern gew. Eingang !

Jeder von digitalen Eingédngen 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 durchgefiihrt
SB - wahrend der Dauer der logischen Einheit + 12V ist Start blockiert

PROGRAMM
EINGANG 1

NA - Input nicht aktiv

A - Zyklus Abbruch

S - Zyklus Start

SB - Zyklus Start blockiert

PROGRAMM EINGANG
EINGANG 1-4
AUSGANG

ANALOG
AUSGANG

AUSGANG
1-4
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6.7.3 Digitalausgédnge 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

PROGRAMM EINGANG
EINGANG 1-4
AUSGANG

ANALOG
AUSGANG

AUSGANG,
1-4 ! |

PROGRAMM
Schr: 2 AUSGANG

Bereich:1-4[-] _>

Speichern gew. Ausgang !

—>!
\

PROGRAMM
Schr : p AUSGANG 1

_?-'—

Pause: 0 [msec]

I
1
IL L
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PROGRAMM
AUSGANG 1

H
|

—
I L
[
I > .

0 [msec]

PROGRAMM
AUSGANG 1

0 [msec]

Pause

PROGRAMM
AUSGANG 1

0 [msec]

PROGRAMM
AUSGANG 1

Bereich: 0 - 60000 [msec]

Speichern Verzégerung !
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Pause : 500 [msec]

6.7.4 Analogausgang

Dieser Analogausgang ermdglicht Spannung zu wechseln ( 0 - 10 V DC ),von Windungszahl abhangig.

100R 100R
DAC L1 T L1 PIN 1
PIN 9

H
=)

PROGRAMM EINGANG
EINGANG 1-4
AUSGANG

ANALOG
AUSGANG ! |
AUSGANG
1-4

INKREMENT oder DEKREMENT Kurve : | - |

PROGRAMM.
ANALOG

—_—1

0 mV/WicK I
|

="
I ;

0[mv]

Dekr. Kurve - driicke {-}!

KURVE
INKREMENT
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PROGRAMM

ANALOG

0 mV/Wick

2
Start : 0[mV]

Dekr. Kurve - driicke {-}!

Bestatige gewtlinschten Startwert.

Bereich: 0 - 10200 [mV]
Speichern Startwert |

PROGRAMM
ANALOG

0 mV/Wick

"

Start : 320 [mV]

Dekr. Kurve - driicke {-}!

PROGRAMM
INKREMENT
0

Bereich: 0 - 5080 [mV/zav]

Speichern Inkrementkurve !

START
WERT
KURVE
INKREMENT

INKREMENT
(1]
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PROGRAMM
ANALOG

START

- WERT

5 mV/Wick

KURVE

Start : 320 [mV] INKREMENT

Dekr. Kurve - driicke {-}!

7. SPEICHERN UND LADEN DES PROGRAMMS

C-Version der Steuerung ist mit PC mit dem Beruhrungsbildschirm und Operationssystem

Windows XP EMBEDDED ausgestattet. Trotz der PC Benutzung ist Programmierungweise gegen
G-Version gleiche und braucht minimale Anderungen der Gewohnheiten.

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

Als Speichermedium ist CF Karte benutzt. In C: Partition ist Operationssystem installiert und Aufnahme
ist blockiert. PC ist so gegen fremde Angriffe und Viren geschutzt.

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

aye [D:\ WINDING PROGRAMS
Partition D: | STV e
’—/ =
D:\

Verzeichnis | ~ WINDING PROGRAMS
Verzeichnis

Wickelprogramme

‘ ‘ ‘ EDIT NAME‘

ENTER
-

NEW DIRECTORY ‘ ‘ CANCEL OPEN

51/ERNC



7.1 Laden des Programms

PROG. Einst..

LAD./SPEI.

PROGRAM

—

Wahle LADEN / SPEICHERN !

Name:

NEUES
PROGRAMM

LADEN
PROGRAMM

SPEICHERN
PROGRAMM

KOPIERE
PROGRAMME

[D:\ WINDING PROGRAMS

= WINDING PROGRAMS

Programmauswahl

‘ ‘ EDIT NAME‘

ENTER

‘ NEW DIRECTORY ‘ ‘ CANCEL

‘ OPEN

Model : ERN - 22 Getr. : 6000

.ENTER

. 0 EI

0.00'00—>

Position:
Néachs.S.: 1- SCHR.LEER

Name: example156

N

GETRIEBE
WECHSEL

—»

SPEICH.P.
AUS

TOTAL
ZAEHLER

KORREKTUR
W. Zahl
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7.2 Speichern des Programms

Nach dem Erstellen wird Programm, das bis 350 Schritte enthalten kann, gespeichert.
Man nennt und speichert in das vorbereitete Verzeichnis (oder Unterverzeichnis).

Schr: 2 PROG. Einst.. NEUES
PROGRAMM
LAD./SPEI

PROGRAM

LADEN
PROGRAMM
Wahle LADEN / SPEICHERN ! SPEICHERN
PROGRAMM
Name:
KOPIERE
PROGRAMME

Hier kann man Programm nennen oder umnennen.

x4 |

112/3 4567 8/9|0
QWE RITYU|I OP
A|S DFIGH|J KL &
Z X|C VIBINM . |- |_
CapsLock | Delete < | > | Space ENTEN

Man wahlt Verzeichnis oder Unterverzeichnis, wo Programm zu speichern.

[Da |

= [

& TPC ERN

o WINDING P!@GRAMS

‘ example 1 ‘ ‘ EDIT NAME‘
ENTER

‘ * ‘ ‘ * P NEW DIRECTORY H CANGEL

s
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7.3 Kopieren des Programms

Diese Funktion ermdglicht fertige Programme zu kopieren.

PROG. Einst.. NEUES
PROGRAMM
LAD./SPEI.

—

i Wihle LADEN / SPEICHERN ! SPEICHERN
PROGRAMM
Name:
KOPIERE
PROGRAMMI

e (=
Loschen
& TPC ERN
B WINDING PROGRAMS
Umnennen

. Neues Verzechnis

‘ Zmena adreséra: dvojkilk na oznatenom adresérl alebo stla ENTER ‘ ‘ CANCEL ‘

I

ENTER

- Select Al

Shift ctd CLOSE

Kopieren aus dem Verzeichnis ins Verzechnis:

- Datei vom Verzechnis wahlen

- COPY dricken

- Verzechnis wahlen, wohin wollt man Programm kopieren
- PASTE drucken

Kopieren aus dem USB-Schliissel:

- USB-Schissel in Konnektor 1 einschieben

- Disk E: wahlen und gewunschte Datei wahlen

- COPY dricken

- Partition D: wahlen und Verzechnis wahlen, wohin wollt man Programm kopieren
- PASTE drucken
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8. MENU

Diese Funktion ermoglicht Grundeinstellung der Wickelmaschine zu wechseln.

MENUE (
Programmsperre wie Schutz
PROGRAMM .. . .
— Model: ERN-22 SPERRE gegen ungewulnschten Eingriff
0

Nummer:
! 055.929.552
200 Fehlermeld
Getr.: 12000
Maeax.Breite: 210.0 ((r:1pnT)) ehierme Ungen

Programm: FREI

MASCH. Einst.
MENUE

Wahl des Maschinemodels

Model: ERN-22
0

Nummer:
055.929.552
1140

Getr.: 12000
Max Breite: 210.0 ((r:1pr':)) Wahl der Sprache

Programm: FREI

MASCH. Einst.
MENUE
Joystickfunktion
Model: ERN-22
Nummer: 0
055.929.552
1140
Getr.: 12000 : : .
Max Breite: o100 o) Joystickfunktion
Programm: FREI
MASCH. Einst.
MENUE
MASCHINE Eingabe der Maschinennummer
Model: ERN-22 NUMMER
Nummer: 0
055.929.552
200 CHSELN
Getr.: 12000 WE . .. .
Max Breite: 210.0 ((r:1pnT)) PIN KODE Pinwahl fir Bedienung

Programm: FREI
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Model:
Nummer:

Getr.:
Max.Breite:

Programm:

Model:
Nummer:

Getr.:
Max.Breite:

Programm:

MASCH. Einst.
MENUE

ERN-22

(1]
055.929.552
1140

12000 (rpm)
210.0 (mm)

FREI

MASCH. Einst.
MENUE

ERN-22
0

055.929.552
1140

12000 (rpm)
210.0 (mm)

FREI
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8.1 Sperre des Programms

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

Ruckabwickeln usw.).
A
MENUE o

PROGRAZM
Model: ERN-22 SPERRL!
Nummer: 0
055.929.552
: e ERROR
Getr.: 12000 (rpm)
Max.Breite: 210.0 (mm) MESSAGES

Programm: FREI

8.2 Fehlermeldungen

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

MASCH. Einst.

Model: ERN-22

Nummer: 0
055.929.552
1140

Getr.: 12000 (rpm)

Max.Breite: 210.0 (mm)

Programm: FREI

ERROR

SERVO (1)->3100!

|
|
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8.3 Wahl des Maschinemodels

MASCH. Einst.
MENUE

Model: ERN-22
Nummer: 0

055.929.552
1140

Getr.: 12000 (rpm) SPRACHE
Max.Breite: 210.0 (mm)

Programm: FREI

MASCH. Einst..
MASTER KODE

MASTER KODE Eingabe

®
®
<

Bereich: 0 - 999999 [-] >

Speichern Master Kode !

—> [ ENTER|

R
EElel®

MASCH. Einst.
MASCHINE

ERN-22
ERN-32
ERN-328
ERN-42

ERN-52

ERN-100
ERN-150
ERN-200
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8.4 Sprachwabhl fiir Display

Es ermdglicht entsprechende Sprachversion fiir Display zu wahlen.

MASCH. Einst.

MASCH. Einst..
MENUE

SPRACHE

ENGLISH
DEUTSCH
SLOVENSKY
POLSKY
FRANCAIS
SPAIN
TURKISH
RUSSKIJ
BYLGARSKI

Model: ERN-22

Nummer: 0
055.929.552
1140

Getr.: 12000 (rpm)

Max.Breite: 210.0 (mm)

Programm: FREI

8.5 Joystickfunktion

Wenn die Maschine mit Joystick ausgesttat ist, kann man Funktionen der Oben- und Untenlage
programmieren.
Linke und rechte Position ist stdndig auf Korrekturen der Drahtfiihrerposition eingestellt.

MASCH. Einst. NAECH
(©)
MENUE

JOYST.OBEN
Model: ERN-22 MEREY
Nummer: 0
055.929.552
: 1140
Getr.: 12000 (rpm) JOYST.UNT.
Max.Breite: 210.0 (mm) MODE 1

Programm: FREI

JOYST. einst.
JOYST.OBEN

MOD 1 - Spindel rechts
MOD 2 - Manuseliregime
MOD 3 - Riickabwickeln

MOD 4 - Reserve
MOD 5 - Reserve
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8.6 Eingabe der Maschinennummer

Die Funktion ermdglicht Maschinennummer flr Orientierung im Netz einzugeben.

MASCH. Einst.

MASTER KODE Eingabe

MENUE

NAE

4

MASCHINE

NUMMER W\
Model: ERN-22 _>
Nummer: 0 \

—> [ ENTER|

®
®
<

055.929.552

: 1140
Getr.: 12000 (rpm) WECHSELN
Max.Breite: 210.0 (mm) PIN KODE

Programm: FREI

®RI®E

.

EElel®

MASCH. Einst.
MENUE

Model: ERN-22
Nummer: 1
055.929.552

: 1140
Getr.: 12000 (rpm) WECHSELN
Max.Breite: 210.0 (mm) PIN KODE

Programm: FREI

8.7 Kodewahl fiir Bedienung - PIN Kode

Benutzer hat zwei Koden zur Verfligung :

Master Kode - erméglicht alle Einstellungen in Menu durchzufiihren. Kode ist durch Hersteller
festgelegt und in Garantieschein der Maschine angegeben.

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

MASCH. Einst.
MENUE

Model: ERN-22
Nummer: 0

055.929.552

: 1140
Getr.: 12000 (rpm) WECHSELN
Max.Breite: 210.0 (mm) PIN KODE §!

Programm: FREI
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8.8 Bilden der Lage auf dem Display

MASCH. Einst. NAECHST
6
MENUE

055.929.552

1140
Getr.: 12000 (rpm) SPINDLE &
Max.Breite: 210.0 (mm) DRAHTFUEHR.

BILDEN
Model: ERN-22 LAGE
Nummer: 0

Programm: FREI

8.9 Wahl der Maschinenversion

BILDEN

Model: ERN-22 LAGE
0

Nummer:
055.929.552
1140

Getr.: 12000 (rpm) SPINDLE & : .
Max Breite: 210.0 (mm) DRAHTEUEH! (In Standardversion blockiert)

MASCH. Einst. NAECHST
®)
MENUE
Programm: FREI

8.10 Loschen der Windungszahl

MASCH. Einst. NAECHST
(6)
MENUE
N.LOESCHE\'
Model: ERN-22 HUNDERTS"§
(1] Q

Nummer:

055.929.552
: 1140

Getr.: 12000 (rpm) FACTORY

Max.Breite: 210.0 (mm) SETTINGS

Programm: FREI

NICHT LOESCHEN HUNDERTSTEN - Standardeinstellung, gewahlte Nullposition der Spindel ist
im Bereich von +- 0,1 der Umdrehung gehalten

NICHT LOESCHEN ZEHNTEL UND HUNDERTSTEN - gewahlte Nullposition ist immer nach
irgendwelcher Manipulation gehalten

LOESCHEN ALLES - Nullenweise, wenn Nullposition der Spindel nicht gefordert ist (z.B. Wickeln
von Widerstanden)
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ALLES
LOESCHEN
N.LOESCHEN
00000.09

Alles l6schen. N.LOESCHEN
Ausser Hundertstel. ZEHN&HUND

Nicht Loeschen Hundertsten ist Angabe vom Hersteller eingestellt, was flir meiste Applikationen reicht.

9. Fehlermeldungen ERROR

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

Mechanische Stérung der Drahtflihrerlage. Es entsteht damals, wenn Seitenkraft auf den
Drahtfuhrer kritischen Wert des Motormoments Ubertrifft.

Der nachste Schritt: Netzschalter ausschalten und wieder einschalten

ERROR Schutzschild geo6ffnet

Der nachste Schritt: ENTER-Taste driicken und Schild zumachen

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 Drahtflihrerlage plus Sprung tbertreffen Null- oder Maximalbreite
Der nachste Schritt: ENTER-Taste dricken und Programm oder relative Lage dndern

ERROR Programm ist nicht logisch

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

Man braucht Maus zu benutzen.

Panel

. WICKELN ZURUECK
S 2 = WICKELN
780.00

TOTAL
00 0.00 ZAEHLER

ZURUECK
WICKELN WICKELN
780.00

Position: Position:

Naechs.S: 3- VERSCH KOVRVRZEﬁrUR Naechs.S: 3- VERSCH
Zal

Name: example Name: example

PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm ! PEDAL : Pedaldrehzahl vom Programm |

Durch Klicken der rechten Maustaste auf Panel man 6ffnet Menue und durch "Enden"
man schliesst Applikation (man braucht Master Kode Eingabe).

Data, die man auf Disk aufnimmt, sind in Wirklichkeit nur in Ausgleichspeicher RAM gespeichert
und Operationssystem speichert sie auf Disk spater nach dem Erflllen von bestimmten
Bedingungen.

Es ist aber mdglich durch Programm Speichern zu zwingen, so Data auf Disk sofort gespeichert
sind, was wir auch benutzen. Alle Anderungen, die man in Wickelmaschine durch unser
Programm macht, sind sofort gespeichert.

Im Falle, dass man Applikationsprogramm schliesst und macht Anderungen in D: Partition
durch andere Programme (z.B. Windows Explorer), diese Anderungen sind nicht sofort
gespeichert. Falls man nach der Datadnderung die Wickelmaschine ausschaltet, Data werden
in Wirklichkeit verloren. Deshalb haben wir auf dem Bildschirm einen Vertreter auf Programm
FlushDriveD vorbereitet. Nach dem Dricken der Taste "Write to Disk D:" man macht Aufnahme
der Anderungen auf Disk (Notiz: Flush:True). Wickelmaschine kann man ausschalten.

Diese Tatsachen betreffen nur Disk D:. Sie betreffen nicht Schlissel oder andere Diske, die
durch USB-Schnittstelle angeschlossen sind.
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11. Firmware upgrades

Man kann Dateien flr upgrade durch E-mail schicken.

Es sind drei Typen der Dateien:

- Color_Disp - upgrade des Applikationsprogramms in PC
- tpcerxxx.tpe - upgrade fir Steuerungsplatine

- tpcdpxxx.tpc - upgrade fur Tastenplatine,

wo xxx Versionnummer (z.B. tpccr439.tpc) ist.

11.1 Upgrade des Programms Color_Disp
Man braucht folgende Schritte fur upgrade halten:

- auf dem USB-Schlissel leeres Verzeichnis bilden

- man kopiert upgrade in leeres Verzeichnis genau so, wie es geschickt wurde

- in Maschinenschittstelle schliesst man USB-Schlissel und Maus an

- durch Klicken der rechten Maustaste auf Panel man 6ffnet Menl und mittels "Enden" schliesst man
Applikation (man braucht Master Kode Eingabe)

- auf dem Bildschirm den Vertreter "upgrade_C_D" finden und Programm starten

- Taste START UPGRADE driicken, man 6ffnet Dialogfenster fiir Dateiwahl

- im Verzeichnis auf dem USB-Schllssel upgrade Datei wahlen und Taste OPEN driicken

- nach dem OPEN-Driicken Programm automatisch kopiert geschickte upgrade Dateien auf Disk D:
und ersetzt bisherige Dateien (man folgt automatisch auch FlushDriveD)

- nach dem Kopieren blockt sich Taste START UPGRADE und man schreibt UPGRADE SUCCESFUL
FINISHED

- man schliesst upgrade Programm und durch Vertreter Cstarter man startet Standardprogramm,
bzw. man schaltet die Maschine aus und auf.

11.2 Upgrade fiir Steuerungs- und Tastenplatine

- man legt USB-Schlissel in Konnektor 1 ein
- man wahlt Disk E: und Datei tpccrxxx.tpc (tpcdpxxx.tpc)
- durch Doppelklick man startet upgrade (man braucht Master Kode Eingabe)

[D:\ WINDING PROGRAMS

T | e

- tpoccrs52.tpe
= E:\ tpodp929.tpc

w Upgrade

‘ ‘ ‘ EDIT NAME‘

bt

ENTER
-

NEW DIRECTORY CANCEL OPEN
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12. Erstellen 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\MenaObsluhy.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:

File Edit Format View Help
[MenaObsluhy]

1= Igor Brezina

2= Ladislav Gogola
3= Peter Pan

- 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
- man speichert Anderungen in Datei und man schliesst USB-Schlissel in Wickelmaschine an,
zusammen mit Maus
- durch Klicken der rechten Maustaste auf Panel man 6ffnet Menu und durch "Ende" man schliesst
die Applikation (man braucht Master Kode Eingabe)
- Auf dem Bildschirm den Vertreter "upgrade_C_D" finden und Programm starten
- Taste START UPGRADE drucken, man 6ffnet Dialogfenster fur Dateiwahl
- in Verzeichnis auf dem USB-Schlissel man wahlt Datei MenoObsluhy.ini (in Verzeichnis dirfen ausser
MenoObsluhy.ini keine andere Dateien oder Unterverzeichnise sein) und man drickt Taste OPEN
- nach dem Driicken OPEN Programm automatisch kopiert Datei auf Disk D: und ersetzt bisherige Datei
(automatisch wird auch FlushDriveD durchgeflhrt)
- nach dem Kopieren andert sich START UPGRADE auf UPGRADE SUCCESFUL
- man endet Programm und startet Vertreter Cstarter, bzw. man macht AUS und EIN der Maschine

65/ERNC



13. Einstellungen fur Produktionaufnahmen und Terminalregime

Man braucht Maus zu benutzen.

Durch Klicken der rechten Maustaste auf Panel man 6ffnet Menue und man klickt auf "Einstellungen".

28000 Enter -
MASTER Kode ——

—

Poloha: 24 4

Q®®
@®®
@®®

Navijacie postupy
\Vytvarat zaznamy produkcie

{ Uprava navijacich postupov.

Nasl.krok: 3- PRESUN KOREKCIA
POCTU ZAV.
Nazov: priklad2

™

®
O]
)

PEDAL : Otacky pre pedal preberane z programu !

13.1 Produktionaufnahmen

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

Alte Aufnahmen automatisch léschen - 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 fir Dateispeichern und man bietet
eingestellten Dateiname: "TabProd_ERN_num_X", wo X=Maschinenummer.

Auf diese Weise kann man Produktionaufnahmen mittels USB-Schlussels aus der Maschine in PC
in Programm MonitorERN fUr 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 I6schen.

COM - man zeigt Nummer der Schnittstelle, die zur Kommunikation mit der Steuerung dient.
Einstellen ist blockiert !
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13.2 Terminalregime

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

780.00
GESAMT
0.00 .
]

N&chst.Schr: 3- VERSCH.

: X

Typ oy
Kont.pomalé

Typ kroku:

PRESUN

Naprogramovana hodnota:

0.00 33

Stav:
NAVIJANIE

Naprogramovana hodnota:

780.00

Navinuts zaviy:

Position:

Name: priklad2

PEDAL : Drehzahl vom Programm |

Anderung der Wickelvorschrifte - die Funktion ermdglicht Wickelvorschrifte direkt in der Maschine
zu erstellen und editieren. Man braucht Tastatur zu benutzen.

Nastavenia I ACM 3-070.001

VYTVARANIE / EDITACIA navijacich postupov" rtf " stiborov.

-otvorte navijaci postup,nastavte navijaci KROK a napiste/upravte postup
-uloZte navijaci postup do rovnakého adresaraako navijaci program
-meno navijacieho postupu= meno navijacieho programu. rtf

Zaznamy produkcie

Vytvérat zaznamy produkcie Automaticky mazat staré zaznamy- pocet dni m
NAVIJACI POSTUP: D: WINDING PROGRAMS\priklad3.RTF

‘ OTVOR uLoz NovY FONT Krok O ﬁ
Ulozit zaznamy produkcie do suboru ‘ Vymazat zaznamy produkcie

Popisny subor sa nenasiel !!!

Navijacie postupy
Vytvarat zaznamy produkcie

Uprava navijacich ! | I ROV

Display hat begrenzte Darstellungsgrosse, dazu entspricht spezifische Fondgrosse.

Deshalb empfehlen wir einen Wickelvorschrift direkt in der Maschine zu erstellen, wo kann man passende
Schriftgrésse fur Beschreinung des Schrittes probieren. Diesen Wickelvorschrift man Ubertragt in PC

wie Muster und hier kann man weitere Vorschrifte fir andere Programme erstellen.

Erstellung der Wickelprogramme ist separat beschrieben in dem anderen Kapitel der Anleitung.
Programm wird auch wie selbstandiges Programm fur standarden Computer geliefert.
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Wickelvorschrifte

Wickelvorschrifte kdnnen der Bedienung wichtige informationen tiber 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

Zur Wickelmaschine ERN-C man gewahrt folgende Programme fur Erstellen der Vorschrifte:

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. flir 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 fir schnelle Bewaltigung der Arbeit mit dem Programm.

Wickelvorschrift in Textform

Actual step Next step
Type of cycle: WINDING Layer Type of step
Sto 1 WINDING
- P 175.00 =
Position Wound turns Programmed value
< 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 ungeéandert. 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.
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Wickelvorschrift in Bilderform

Next step

Type of step

Type of cycle: WINDING 11 SHIFT

Hop 25.00

Position: Wound tums Programmed value:

< 224 24.99 120.00

14. Treiber der neuen Anlagen und Hibernation

Aplikationsprogramm ist in Hibernationzustand geliefert, in welchem es bestimmtes hardware kennt
und hat schon seine Treiber installiert (z.B. auch gelieferter USB-Schlissel).

Anlauf vom Hibernationzustand ist gegen dem klassischen Anlauf viel schneller.

Wenn man will anderen USB-Schlussel benutzen, nach dem Einstecken man lauft Standardvorgang
der Installation flr neues hardware. Damit seine Treiber gespeichert werden, man braucht neue
Hibernation durchzuflihren. Ohne Hibernation werden Treiber nach dem Ausschalten verloren und nach
dem Anschluss scheint hardware wie neues.

Neue Hibernation mit Treiberspeichern fir andere Anlagen:

- Maus anschliessen und Applikationsprogramm Color_disp enden

- neues hardware anschliessen, auf Installation warten und korrekte Funktion Gberprifen

- vom Bildschirm den Vertreter Cstarter starten

- nach dem Anlauf des Fensters OPERATOR LOGIN auf die Aufschrift durch rechte Maustaste klicken
- man zeigt Taste HIBERNATE, diese driicken

- man zeigt gelbes Fenster mit Warnung, alle USB Anlagen abzunehmen

- man nimmt alle Anlagen aus USB-Schnittstellen ab

- durch Finger Taste OK auf dem Bildschirm driicken

- System fihrt Hibernation durch, man wartet bis Meldung "It is now safe to turn off your computer”
- Maschine ausschalten

- Maschine einschalten, Treiber sind gespeichert
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15. Vernetzung der Wickelmaschinen

Kommunikationschnittstelle fur Angabe und Darstellung der Wickelparameter bei den Maschinen
C-Version ist auf dem Grund des industriellen PC mit dem Kontaktbildschirm und Betriebssystem
WINDOWS XP EMBEDDED gel6st. Dies Losung ermoglicht Anschluss der Maschinen in lokales
Computernetz LAN (Technologie Ethernet) und erlaubt Zugriff zu den Maschinen aus dem
Zentralcomputer. Wickelprogramme und Beschreibungen konnen dann einfach und schnell von
ihm in einzelne Wickelmaschinen geschickt werden. Durch den Zentralcomputer kann man einfach
Datenbasis der Produktion der einzelnen Maschinen 6ffnen.

Vernetzung ist der effektivste Weg fir Verwaltung und Datentbertragung.

Vernetzung ist nicht einfache Sache, deshalb empfehlen wir einen Netzfachmann zu verpflichten.
Er wird fir Funktionalitat, Sicherheit und Modifikationen verantwortlich sein.

Vernetzung verlangt folgendes:

- fir jede Maschine einmalige Name und Adresse erstellen

- Datenmitteilung definieren und einstellen

- Benutzer erstellen, Passwort und Anmeldung einstellen

- das ganze Netz fur Datenschutz einstellen

Betriebssystem WINDOWS XP EMBEDDED stammt aus WINDOWS XP, aber es ist zum konkreten
PC viel mehr eingestellt. Wegen Anlaufgeschwindigkeit wird es in Hibernationzustand betriebt.
Deshalb ist es notig, vor dem Maschineneinstellen das System zu enthibernieren, dann
einzustellen, zu Uberprifen und zum Schluss wieder zu hibernieren.

Enthibernieren des Betriebssystems

Man braucht folgende Schritte zu halten:

- START drucken

- RUN dricken

- in gedffnetem Fenster schreibt man in Position Open die Instruktion ‘cmd’und OK bestatigen
- Orderfenster wird gedffnet

- man schreibt Instruktion “‘ewfmgr c: -deactivatehorm’und ENTER dricken

- man bekommt Meldung "Deactivating HORM’, und weitere Parameter folgen

- man schreibt Instruktion ‘ewfmgr c: -disable” und ENTER driicken

- man bekommt Meldung "Disabling Overlay” und weitere Parameter folgen

- man schreibt Instruktion "xpepm -restart” und ENTER drlicken

- man folgt Restart des PC und System ist enthiberniert, es folgt normaler Windowsanlauf
mit dem Begrissfenster

In diesem klasischen enthibernierten Zustand ist es noétig alle Systemeinstellungen,

Installationen und ihre Uberpriifungen durchzufiihren 11!
Beide Diske C: und D: sind zuldssig.
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Hibernieren des Betriebssystems

Man braucht folgende Schritte zu halten:

- START dricken

- RUN dricken

- in gedffnetem Fenster schreibt man in Position Open die Instruktion ‘cmd’und OK bestatigen
- Orderfenster wird geoffnet

- man schreibt Instruktion ‘ewfmgr c: -enable” und ENTER drucken

- man bekommt Meldung "Enabling Overlay” und weitere Parameter folgen

- man schreibt Instruktion "xpepm -restart” und ENTER dricken

- man folgt Restart des PC und normaler Anlauf nach dem Start

- man 6ffnet wieder Orderfenster

- man schreibt Instruktion “‘ewfmgr c: -activatehorm’und ENTER drucken

- man bekommt Meldung "Activating HORM" und weitere Parameter folgen

- Orderfenster schliessen

- man braucht PC in Standardzustand einstellen, deshalb alle Applikationen schliessen

- aus dem Bildschirm durch den Vetreter Programm "Cstarter” starten

- durch rechte Maustaste auf Fenster ‘'OPERATOR LOGIN’ klicken

- man bildet Angebot HIBERNATE, dieses driicken

- man bildet Fenster mit Notiz, alle USB-Anlagen abzuschalten

- alle Anlagen einschl. Tastatur und Maus abschalten und durch Bildschirmberiihrung OK driicken
- System beginnt Hibernation zu betreiben, man folgt den Verlauf und aufgrund des Systeminstruktion
man schaltet die Maschine aus

- man schaltet die Maschine ein, es folgt schneller Start aus Hibernationzustand in Fenster
"OPERATOR LOGIN" wie fruher
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16. GETRIEBEWECHSEL

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

Zahnriemengetriebe ist unter dem Deckel ( 15 ) untergebracht. Die Maschine ist aus der
Produktion mit der Getriebe "mittler" geliefert.

Beim Wechsel setzen wir folgends fort:

- Maschine durch Netzschalter ausschalten und Stecker herausziehen
- Deckel ( 15 ), der mit 3 Schrauben befestigt ist, demontieren

- 4 Schrauben ( 17 ) lockern, Zahnriemen nachlassen und ablegen

Getriebewechsel auf "langsam"

- Zahnrad mit der Markierung "mittler" demontieren und Zahnrad "langsam" aufsetzen. Bei dieser Getriebe
wird auch der langere Zahnriemen benutzt, der gespannt und mit den Schrauben (17) gesichert wird.

Getriebewechsel auf "schnell"

- beide Zahnrader demotieren, Zahnrad mit den Bundringen auf die Spindelachse und Zahnrad "schnell"
auf die Motorachse aufsetzen. Zahnriemen spannen und mit den Schrauben ( 17 ) sichern.

Bei jedem Getriebewechsel ist es nétig neue Getriebe in die Steuerung umzuschreiben.

17. Serielle Schnittstelle

Die Wickelmaschine ist mit dem optisch getrennten Serienport RS 232 flir Kommunikation mit PC
ausgestattet. Der Produzent liefert als wahlbares Zubehor Verbindungskabel und Software fir
Schopfung und Speichern des Programms in PC.

Verbindungsstecker:

Pin | Signal
1
2 Sin
3 | S out
06 07 08 09 y—
ol 02 03 04 05 g GND
7
8
9 [12V DC/100mA
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18. KOMPLETITAT DER EINRICHTUNG UND ZUBEHOR

Zu jeder Wickelmaschine wird geliefert:

1 Stk Qualitats- und Kompletitatszeugnis
1 Stk Anleitung

Zupackung: ERN 22 ERN 32 ERN 328 ERN 42,52

2 Stk Sicherung T 630mA/250V T 630mA/250V T 630mA/250V T 630mA/250V

2 Stk Sicherung T 6,3A/250V T 6,3A/250V

1 Stk Mikroschalter WN 559 00 WN 559 00 WN 559 00 WN 559 00

1 Stk Zahnrad 25 Zahne 100 Zahne 100 Zahne 100 Zahne

1 Stk Zahnrad 64 Zahne 32 Zahne 32 Zahne 32 Zahne

1 Stk Zahnriemen XL 160 046 019 PGGT-5MR-650-25 PGGT-5MR-650-25
1 Stk Zahnriemen XL 210 042 012 PGGT-5MR-500-25 PGGT-5MR-500-25
Sechskantstiftschlissel 4 Stk 4 Stk 4 Stk 4 Stk

2 Stk Gabelschlissel No 19, 24 No 27, 32 No 27, 32 No 36,41

19. SICHERUNGSWECHSEL

Sicherungswechsel fihren 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.

20. 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

21. 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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